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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - DAS UNTERNEHMEN

—
7 fflm%fy

Ingersoll Werkzeuge GmbH ist der Spezialist fiir extrem weich-
schneidende Fraswerkzeuge in Standard- und Sonderausfiihrung.

Zusammen mit den sehr erfolgreichen Losungen fiir die Luft- und Raumfahrt,
sowie der projektorientierten Entwicklung von speziellen Werkzeugldsungen
bieten wir ein umfassendes Technologie-Potenzial, das von den
unterschiedlichsten Branchen genutzt wird. Dabei ist die enge Kooperation
mit unseren Kunden bei der Entwicklung von technisch anspruchsvollen
Problemlosungen die Basis langjahriger und dauerhafter Partnerschaften
- weltweit. Sowohl kleine und mittelstandische Unternehmen als auch
international agierende Konzeme vertrauen unserer fachlichen Qualifikation
und profitieren von der Zuverldssigkeit und Prozesssicherheit unserer
Werkzeuge.
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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - THE COMPANY

Ingersoll Werkzeuge GmbH is specialized in the production of cutting
tools with an excellent vibration-free performance in both standard and
special-purpose design.

In addition to very successful solutions for milling and the project-oriented
development of special cutting tool solutions, we offer a whole range of
technology potential which is applied by the most various industries. The
close cooperation with our customers for the development of technically
demanding solutions for machining problems is the basis of long-term and
durable partnerships - worldwide. Small as well as medium-sized companies
but also international enterprises trust our professional qualification and profit
from the reliability and process security of our cutting tools.
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ZERSPANEN DER SPEZIFISCHEN MATERIALIEN DER LUFT- UND RAUMFAHRT

Die Luft- und Raumfahrtindustrie gewinnt in der Personen- und
Frachtbeforderung immer groBere Bedeutung. Seit vielen Jahren ist
Ingersoll in diesem expandierenden Markt tatig.

In intensiver Zusammenarbeit mit unseren Kunden aus der Luft- und
Raumfahrtindustrie entwickeln wir anwendungsorientierte Losungen fiir
die Bearbeitung von Triebwerksteilen, Aluminiumteilen und einer Vielzahl
von weiteren Bauteilen. Fiir die unterschiedlichsten Werkstoffe und Bauteile
konzipieren wir die optimalen Werkzeugldsungen mit den entsprechenden
Schneidstoffen.
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@ MACHINING OF SPECIFIC MATERIALS OF AIRCRAFT AND AEROSPACE

.

The aircraft and aerospace industry gains more and more importance in
the area of passenger and freight transport. Ingersoll has been operating
in this expanding market for many years.

In close cooperation with our customers in the aircraft and aerospace
industry we develop solutions to suit the application for machining turbine
parts, aluminum parts and much more. We develop and design optimum
cutting tool solutions with adequate cutting materials for the most various
materials and components.
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@ ALUMINIUMZERSPANUNG

Im Bereich der Aluminiumzerspanung werden immer groBere Zerspan-
volumen gefordert, Spindeln mit mehr als 100 kW Leistung, Drehzahlen
mit mehr als 30.000 U/min und Vorschubsgeschwindigkeiten von mehr als
50 m/min erfordern auch immer leistungsstarkere Werkzeuge. Bei
Zerspanraten von bis zu 95% an Strukturbauteilen und Zeitspanvolumina von
mehr als 10.000 cm®min (entsprechend rund 27 kg/min) ist die Wahl des
richtigen Bearbeitungswerkzeuges ein entscheidender Faktor um die Kosten
bei der Herstellung von Bauteilen der Luft- und Raumfahrtindustrie zu senken.
Hochste Anforderungen an Schneidengeometrie und Hartmetall-Substrate
sind daher entscheidend um sich vom Wettbewerb abzuheben. Ingersoll
bietet lhnen diese Werkzeuge fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung mit
Wendeplatten- und Vollhartmetallfrasern.

8 Member IMC Group
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@ ALUMINUM MACHINING

In the range of aluminum machining constantly growing chip removal rates
are demanded. machine tools with more than 100 kW power and feed rates
higher than 50 m/min require high-performance tools. With chip removal
rates of up to 95 % at structural components and chip removal rates higher than
10000 cm3/min (correspond up to approx. 27 kg/min) makes the right choice
of machining tools an even more important factor to decrease the production
costs of components of the areospace industry. highest demands on cutting
edge geometries and solid carbide grades are therefore very crucial to stand
out from the competition. ingersoll provides you with the proper indexable and
solid carbide milling cutters for rough and finish machining.
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@ TITANZERSPANUNG

Im Bereich der Titanzerspanung werden Zerspanvolumen von (ber
1.000 cm3min gefordert und vor einigen Jahren waren es gerade mal
150 cm3/min. Leistungsstérkere Maschinen sowie neue Werkzeuggeometrien
zur HSC- und HPC-Zerspanung, ermdglichen es nun, dieses extrem hohe
Zerspanvolumen auch bei schwer zu zerspanenden Titanlegierungen zu
realisieren. Schnittgeschwindigkeiten von bis zu 100 m/min sind keine
Seltenheit mehr Zahnvorschiibe bis zu 1 mm pro Zahn kdnnen auch in diesen
Materialien mit Hochvorschubfrésern realisiert werden. Ingersoll bietet
Ihnen speziell abgestimmte Werkzeuggeometrien mit den dazugehérigen
Wendeschneidplatten bzw. entsprechende Vollhartmetallfréser.
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@ TITANIUM MACHINING

[ e

In the field of titanium machining chip removal rates of more than
1.000 cm*/min are required. Only some years ago just about 150 cm®min was
reached. Machines with higher power as well as new tool geometries for HSC
and HPC machining make it now possible to realize these extremely high chip
removal rates even for titanium alloys which are difficult to machine. Cutting
speeds up to 100 m/min are not uncommon and feed rates up to 1 mm per
tooth can be reached when machining these for this materials by means of
high feed cutters. Ingersoll offers you specially adapted tool geometries with
appropriate inserts as well as solid carbide cutters.
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@ STRUKTURELEMENT/ MATERIAL: TI6AL4V

Startloch vollbohren Stege (Oberkante) abwélzen Stege (Oberkante) frésen AuBenkontur abwalzen
Start hole drilling Hobbing walls (top edge) Milling walls (top edge) Hobbing outside contour

Oberkanten innen vorfrasen Oberkanten innen vorfrésen Oberkanten schlichten
Roughing inside walls top edge Roughing inside walls top edge Finishing walls top edge
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@ STRUCTURAL PART/ MATERIAL: TI6AL4V

¢ 4

Oberkante schlichten Taschen ausraumen
Finishing wall top edge Broaching pockets

p
Boden vorschlichten Konturen vorschlichten und schlichte
Semi-finishing bottom Semi-finishing and finishing contours

Taschen-Ecken freistechen
Plunging pocket cormers

Boden schlichten
Finishing bottom

® /rigéersol/

Cutting Tools

Oberkante-Radius schlichten
Finishing wall top radius
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@ TRENNWAND / BULKHEAD

v
Stege (Oberkante) schruppen AuBenkanten schruppen Boden der Taschen schruppen Wande der Taschen schruppen
Roughing walls (top edge) Roughing walls Roughing bottom of the pockets Roughing walls of the pockets

®

Bohren Taschen schlichten
Boring Finishing pockets

1 4 Member IMC Group
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@ ANWENDUNGSBEISPIELE / APPLICATION EXAMPLES

Boden derTaschen schruppen / Roughing bottom of the pockets

35
UEBER MZISTERP_ATTE
OVER MASTERINZERT

[ W2 |
g5
e

Schnittwerte / Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

Ve
fz:

n:

Vf:

ae:

ap:

50 m/min o [mm]:
0,12 mm Z

636 U/min Werkzeug / Tool:
305 mm/min WSP /Insert:
23 mm Qualitét/ Grade:
5mm

Taschen schlichten / Finishing pockets

Schnittwerte / Cutting data

Ve

fz:
n:

Vf:

ae:

ap:

25

4
12J1P025035X7R00
BOMT130408
IN2005

@12 h10

70 m/min o[mm]:
0,08 mm Z:

1856 U/min Werkzeug / Tool:
742 mm/min WSP /Insert:
1Tmm Qualitdt/ Grade:
26 mm
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\“NA’T DN 6535 HA 12

on7g

Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

12
4
INNOT120.300.03824C

IN2005

®12_he
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@ STAHLZERSPANUNG

Fahrwerksysteme in der Luftfahrtindustrie bestehen aus zahen, nichtrostenden
und hochfesten Werkstoffen. Dies ist eine weitere Herausforderung fiir die
Werkzeugsysteme. Auch hier ist Ingersoll fihrend in der Zerspanung dieser
exotischen Materialien. Speziell beim Frasen, Bohren und Drehen bendtigt
man eine préazise Wendeplattengeometrie, um ein wirtschaftliches und
prozesssicheres Ergebnis zu bekommen. Ingersoll hat hier spezielle
Schneidstoffe, die sowohl bei der Trocken- als auch Nassbearbeitung
eingesetzt werden kdnnen.
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@ STEEL MACHINING

Landing gears in the aerospace industry are made of tough, stainless and
high-strength materials. This is another challenge for our tooling systems. here
ingersoll also leads the field in machining these exotic materials. Especially for
milling, boring and turning operations, precise insert geometries are required
to achieve an economic and process-reliable solution. ingersoll has the special
cutting materials applicable for both dry and wet machining.
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@ TURBINENSCHEIBE / MATERIAL: C45

Hochgeschwindigkeits-Schruppen Radiales AufmaB vorbearbeiten Kopierdrehen (Schruppen) Innenkontur vorbearbeiten (Schruppen)
High speed roughing (Schruppen) Roughing Roughing
Roughing

®

Schlichten Innenkontur Feinbearbeitung (Schlichten) Axialkontur Feinbearbeitung (Schlichten) Gewindefreistich (Stechen)
Finishing Finishing Finishing Grooving

Gewinde Nuten eintauchen Halter fiir Schritt 4 und 16 Halter fiir Schritt 7
Threading Plunging Tool holder for step 4 and 16 Tool holder for step 7

1 8 Member IMC Group
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@ TURBINE WHEEL/ MATERIAL: C45

Nuten vorfrasen Nuten schlichten Radiales AufmaB vorbearbeiten
Roughing Finishing (Schruppen)
Roughing

Axialkontur vorbearbeiten (Schruppen) Stechdrehen Innenkontur (Schruppen) Schlichten Innenkontur
Roughing Roughing Finishing

Innenkontur vorbearbeiten (Schruppen)
Roughing

@

Einstechen Sicherungsnut
Grooving

Riickseitenfeinbearbeitung (Schlichten) Nuten trochoidial vorfrésen (Schruppen) Nuten schlichten
Finishing Roughing Finishing
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Halter fiir Schritt 6, 14 und 18
Tool holder for step 6, 14 and 18
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@ ANWENDUNGSBEISPIELE

Hochgeschwindigkeits-Schruppen / High speed roughing

Schnittwerte / Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

Ve 250 m/min o [mm]:

fz: 0,2 mm Z:

n: - Werkzeug /Tool: ~ TRGNR 2525 M1207-F
Vf: - WSP / Insert: RNGN 120700 T6

ae: - Qualitét/ Grade:  Whisker Keramik TC430
ap: 2-4mm

Schruppen Restmaterial Schultern / Roughing shoulders

Schnittwerte / Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

Ve 60 m/min o[mm]: -
fz: 0,25 mm Z:
n: - Werkzeug /Tool: ~ PCLNR 2525-M12-TB
Vf: - WSP / Insert: CNMG 120408 MP
ae: - Qualitat/ Grade: ~ TT5080
ap: 2,5mm
2 0 Member IMC Group
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@ APPLICATION EXAMPLES

Seitliches Stechdrehen Radial & Axial in 3-Achsen / Concurrent turn groove operation in 3-axis

Schnittwerte / Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

320 m/min o[mm]:
fz: 0,3mm Z:
n: U/min Werkzeug / Tool:
Vf: mm/min WSP /Insert:
ae: mm Qualitét/ Grade:
ap: 0,5mm
Gewinde / Threading

C6-TCHPN / TCFL 5T20-120-180 RN
TDT 5E-2,5RU
179080

Schnittwerte / Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

180 m/min o [mm]:
fz: 1,5mm Z:
n: U/min Werkzeug / Tool:
Vf: mm/min WSP / Insert:
ae: mm Qualitdt/ Grade:
ap: 0,3mm

. I Member IMC Gmup ”
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TQHR 25-27-TB
TQS 27-1.5-1S0
1719080
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@ ZERSPANUNG VON INCONEL

o

Inconel ist der Handelsname fir eine Reihe von nickelbasierenden
Stahllegierungen, die rost- und korrosionsfrei sind.

Nickel ist ein bedeutendes Legierungsmetall, das hauptsachlich zur
Stahlveredelung verwendet wird. Der groBte Teil des Nickels geht dorthin.
Es macht Stahl korrosionshestandig und erhéht seine Harte, Zahigkeit und
Duktilitét. Mit Nickel hochlegierte Stéhle werden bei besonders korrosiven
Umgebungen eingesetzt.

Der Edelstahl V2A enthélt 8 % Nickel neben 18 % Chrom, V4A (Markennamen
Cromargan oder Nirosta) 11 % neben 18 % Chrom und 2 % Molybddn.
Nickel-Basis Superlegierungen sind Legierungen speziell fiir den Einsatz bei
hohen Temperaturen und unter korrosiven Medien. Sie finden zum Beispiel in
Flugzeugturbinen Anwendung

22
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@ MACHINING OF INCONEL

Inconel is the trade name for a series of nickel-based steel alloys, which are
free of rust and corrosion.

Nickel is an important alloy, used mainly to the steel finishing. It makes the
steel resistant to corrosion and increases its hardness, toughness and ductility.
High-alloy nickel steels used in particularly corrosive environments.

The stainless steel V2A 8% nickel in addition to 18% chromium, V4A (brand
name Cromargan or Nirosta) contains 11% nickel in addition to 18% chrome
and 2% molybdenum.

Nickel-based super alloys are used at high temperatures and corrosive media,
like aircraft turbines

Member IMC Group 2 3
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@ VERBINDUNGSFLANSCH

Vollbohren Bohrzirkularfrasen bis zu 60mm
Drilling Circular bore milling up to 60mm

Inneres Bohrloch schlichten
Finishing internal bore hole

2 4 Member IMC Group
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Hochgeschwidigkeits-Planfrésen
High feed face milling



@ CONNECTING FLANGE

Hochgeschwindigkeitsfrasen (Kontur) Kontur schlichten Frasen des Unterschnitts Schlichten des Unterschnitts
High speed milling (contour) Finishing contour Milling undercut Finishing undercut

Seitliches Trenn-Frasen
Cut off side milling
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@ ANWENDUNGSBEISPIELE

Inneres Bohrloch schlichten / Finishing internal borehole

@16 o
P16 b6

@133

\SCNAFT DIN 6535 HB 16

Schnittwerte / Cutting data Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

Ve 100 m/min o [mm]: 16

fz: 0,7 mm : 5

n: 1990 U/min Werkzeug /Tool: ~ INNOT160.020.050Z5W
Vf: 1000 mm/min WSP / Insert:

ae: 0,5mm Qualitat/ Grade:  IN2005

ap: 20 mm

Hochgeschwindigkeits-Planfrasen / High speed face milling

LI s
UEBER MEISTERPLATTE
OVER MASTERINSERT
e

e
NEWNMASS UEBER SOES|30515K
NOMIKAL DIM. OVER SDESI30S5I5H

B9.188

1388

SCHNITTEONTUR / CUT VIEW
UEBER MEISTERPLATTE
OVER MASTERINSERT

Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

Ve 60 m/min o [mm]: 80

fz: 0,7 mm Z: 8

n: 239 U/min Werkzeug /Tool:  5M5P080R00

V: 1340 mm/min WSP / Insert: SDMS1305MDR-PH
ae: 28 mm Qualitdt/ Grade:  IN4035

ap: 1Tmm

2 6 Member IMC Group
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@ APPLICATION EXAMPLES

Hochgeschwindigkeitsfrasen (Kontur) / High speed milling (contour)

Schnittwerte / Cutting data
Ve
fz:

16 46

675 m/min g[mm]:

0,2 mm L
13440 U/min Werkzeug / Tool:
8060 mm/min WSP /Insert:
16 mm Qualitét/ Grade:
0,5mm

Seitliches Trenn-Frasen / Cut off side milling

Ve

fz:
n:

Vf:

ae:

ap:

Schnittwerte / Cutting data

60 m/min o [mm]:
0,Tmm L

150 U/min Werkzeug / Tool:
110 mm/min WSP /Insert:
10 mm Qualitdt/ Grade:
4mm

® /rigersoll
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SERAFT NACH DIN 8535HA

16
3

INCER160.190.035Z3

IN75N

125

7
3VJ5V125004F3R00
IEE311-001

IN2530

011234
NITTE RI1. 234

)

P —
NITTE 71534

Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

Werkzeug und Wendeschneidplatte / Tool and insert

WITIE R11.234

(@

3121

WITTE £1.538
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@ PKD-BEARBEITUNG

Die Aluminium-Frames zum Beispiel werden mit unseren leistungsfahigen
Rough-Air Systemen bearbeitet, wobei mit den polierten Wendeschneidplatten
Zustelltiefen bis zu 20 mm realisiert werden. Fiir die unterschiedlichen
neueren Werkstoffe in der Luft- und Raumfahrt, wie glasfaserverstarkte
Kunststoffe (GFK) oder Kohlefaserverbundstoffe (CFK), konnen sowohl
unsere Schaftfraser mit PKD-Bestiickung verwendet werden, als auch fiir i |
geringere Schnitttiefen die absolut flexiblen Chip-Surfer, welche auch als
PKD-bestiickte Werkzeuge erhéltlich sind. GroBere Werkzeugdurchmesser
kénnen auch hier mit PKD-bestlickten Wendeschneidplatten genutzt werden,
um den Vorteil von superharten Schneidstoffen zu nutzen. Um diese Konturen,
Platten und Platinen bearbeiten zu kdnnen, bietet ein PKD-bestiicktes
Werkzeug mit dem hartesten Schneidstoff eine hervorragende Maglichkeit,
die Fasern innerhalb des Glas-Harzverbundes zu schneiden. Durch spezielle
Werkzeuggeometrien wird die Temperatur niedrig gehalten, da bei geringster
Temperaturentwicklung die Faseranteile aus dem Harz geldst werden und die
sogenannte ,Delamination” eintritt.

2 8 Member IMC Group
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@ PCD-MACHINING

Aluminum frames, for example, are machined with our highperformance rough
air systems, whereby the polished, indexable inserts can achieve infeed depths
of up to 20 mm. For the various newer materials in the aircraft and aerospace
industry such as glass fiber reinforced plastics (GRP) or carbon fiber reinforced
composites (CFRP), both our braced PCD end mills and, for smaller depths of
cut, our absolutely flexible Chip-surfers, which are also available as PCD tools,
can be used. larger diameter tools equipped with PCD-tipped, indexable
inserts can also be used to take advantage of the benefits of ultra-hard cutting
materials. To be able to machine these contours, plates and boards, a PCD tool
of the hardest cutting material provides an excellent means of cutting the
fibers within the glass/resin composite. Thanks to special tool geometries, the
temperature is kept low, as even small increases in temperature cause the fibers
to separate from the resin, resulting in so-called "delamination”.

Member IMC Group 2 9
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@ FRASER / MILLING CUTTERS

25

50-

32

32

32

32

25-

P
25
%

20-

50 -

25-

40-

50 -

-40

100

42

-80

-80

-80

80

40

-80

125

42

125

50

-42

alb

84

84

15,5

15,5

15,5

15,5

15,5

16

16

16

21

21

255

15

Beschreibung / Description

AUUMIINIATOLR

Schaftfraser 15U1G...X
End Mill 15U1G..X

JOMITINIATTOR"

Eckfraser 5H6G
Shoulder-Type Face Mill 5H6G

QAR

Schaftfraser 15XTW..X
End Mill 15XTW...X

Schaftfraser 15X1W...H5
End Mill 15XTW...H5

ROUGH®@AIIR
Schaftfraser 15XTW...H7
End Mill 15X1W...H7

Schaftfraser 15X1W...H9
End Mill 15XTW...H9

R
Eckfréser SX6W
Shoulder-Type Face Mill 5X6W

HiIFPoOSeALU
Schaftfraser 1AX1K..X
End Mill 1AX1K...X

Schaftfraser 1AX1K...HO5

End Mill 1AX1K...HO5

HilPoSe
Eckfraser AX6K
Shoulder-Type Face Mill AX6K

R QAR
Schaftfraser 15X1X..X
End Mill 15X1X..X

Eckfraser 5X6X
Shoulder-Type Face Mill 5X6X

Schaftfraser 15X1Z...H
End Mill 15X1Z..H

High Feed Cutter 15G1F..X

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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Serie / Code

15U16G..X

5H6G

15XTW..X

15XTW...HS

15X1W...H7

15XTW...H9

SX6W

1AXTK..X

1AX1K...HOS

AX6K

15X1X..X

5X6X

15X1Z..H

15G1F.X

Seite / Page
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@ FRASER / MILLING CUTTERS

32

32

32

50-

50-

80 -

40-

50-

80 -

63 -

50-

80 -

85

82

100

160

42

100

160

42

-63

100

160

-80

-80

315

alb

1,5

4,9

4,9

7.8

46 - 81

66,2-103

1.3

46,5-80,5

Beschreibung / Description

Hochvorschubfraser 5G_F
High Feed Cutter 5G_F

& - CUAG
Hochvorschubfraser15M1P X
High Feed Cutter 15M1P..X

L @QUARS
Hochvorschubfréser 5M_P
High Feed Cutter 5SM_P

( ) @A
Hochvorschubfraser 56_M
High Feed Cutter 56_M

PIanfraser30°15M1P X
Face Mill 30° 15M1P..X

Planfraser 30°5M_P
Face Mill 30° 5M_P

DOQUUAD >

Planfraser 30°5G5M
Face Mill 30° 5G5M

Hochvorschubfraser 1TGTF.X
High Feed Cutter 1TG1F..X

Walzenstunfraser 22J3R...Z(TITAN)
Extended Flute End Mill 22J3R...Z (TITAN)

WaIzenst|rnfraser25J3P F
Extended Flute End Mill 25J3P...F

Eckfraser 5J5P
Shoulder-Type Face Mill 5J5P

Walzenstimfraser 22J3X...Z
Extended Flute End Mill 22J3X...Z

Eckfraser 201X
ShoulderType Face Mill 2J1X

HiePOSQUAD"
Planfraser SN6R
Face Mill 5SN6R

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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Serie / Code

15M1P.X

15M1P.X

5G5M

1TGTF.X

22J3R..Z(TITAN)

25J3P..F

5J5P

22J3X...1

201X

5N6R

Seite / Page
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@ FRASER / MILLING CUTTERS

63-160

63-160

50-160

50-160

E 8-20

50-160

4-16

alb

12-30

12-30

12-30

12-30

13-50

13-42

4-12

Beschreibung / Description

Schelbenfraser 3VJ5V..F Schnittbreite 3-6 mm
Slot Mill 3VJ5V..F 3-6 mm cutting width

Schelbenfraser 3VJ5V..F Schnittbreite 7-10 mm
Slot Mill 3VJ5V..F 7-10 mm cutting width

Koplerfraser15B1H X
Copy End Mill 15B1H..X

Koplerfraser 5E6K
Copy Face Mill 5E6K

Kop|erfraser TTW....T/UW
Copy Face Mill 1TW...T/U/W

Kop|erfraser 1W...X
Copy Face Mill 1TW...X

eQUADRES"

Tauchfraser QHU...F/E
Plunging Mill QHU...F/E

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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Cuttlng Tools

Serie / Code

3VJSV.F/3-6 mm

3VJ5V.F/7-10 mm

15B1H..X

5E6K

QHU...FIE

QHU...FIE

Kordelverzahnte
Schruppfréser Z=3
Serrated roughing end mill
7=3

HPC Fraser Z=3 (ALU)
HPC endmill Z=3 (ALU)

HPC Fréser Z=4 (ALU)
HPC endmill Z=4 (ALU)

HPCTitan-Fraser Z=4
HPC Titanium-endmill Z=4

HPCTitan-Fréser Z=5
HPC Titanium-endmill Z=5

Vollkeramik Speedfraser z=3
Solid Ceramic Speed Endmill
7=3

Speedfréser z=3
High-speed end mill, z=3
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@ FRASER / MILLING CUTTERS
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14,0-

26,5

-

14,0 -

P

27,0-

14,0-

-25

-25

-25

-20

-20

-20

26,0

50,0

26,0

-50,5

26,0

50,0

26,0

alb

5-22

55-12,7

10-23

Beschreibung / Description

CHIPeSURFER

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

CHIPeSUIRFER

CHIPeSUIRFER

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

QUADSTWIST "
WSP-Vollbohrer 2D @14 - 326
Indexable Drill 2D @14 - 926

QUADSTWIST "
WSP-Vollbohrer 2D @27 - 350
Indexable Drill 2D @27 - @50

QUADSTWIST "
WSP-Vollbohrer 3D @14 - @26
Indexable Drill 3D 314 - @26

WSP-Vollbohrer 3D @26,5 - @50,5
Indexable Drill 3D @26,5 - 350,5

QUADSTWIST "
WSP-Vollbohrer 4D @14 - 326
Indexable Drill 4D @14 - @26

QUADSTWIST "
WSP-Vollbohrer 4D @27 - @50
Indexable Drill 4D @27 - @50

QUADSTWIST "
WSP-Vollbohrer 5D @14 - 326
Indexable Drill 5D @14 - 926

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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Cutting Tools

Serie / Code

HPC fiir Titan / Inconel
HPC for Titanium / Inconel

HPC Schrupp-/ Schlichtgeometrie
=4 TITAN / Rostfreier Stahl

HPC roughing / finishing geometry
I=4TITAN  stainless steel

HPC Schrupp-/ Schlichtgeometrie
1=5Titan/ Rostfreier Stahl

HPC roughing / finishing geometry
1=5Titan / stainless steel

Schruppfraser NE-Geometrie
Roughing cutter for
aluminum

Schaftfraser mit Eckradius
NE-Geometrie Z=3

End mill with corner radius
for aluminum Z=3

Schaftfraser mit PKD
Bestiickung
End mill with PCD Tips

Kugelfraser mit PKD

Bestiickung

Ball nose cutter with PCD Tips

2D 014 - 026

2D 027 - @50

3D 014-026

3D 026,5-050,5

4D 014 - 026

4D 927 - @50

5D 014 - 026
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@ FRASER / MILLING CUTTERS

34

27,0-

6,0 -

6,0-

6,0-

7,0-

12,0-

8,5-

26-

26-

26 -

50,0

25,9

25,9

25,9

25,9

259

21,9

40

40

45

alb

Beschreibung / Description

QUADSTWIST "
WSP-Vollbohrer 5D @27 - @50
Indexable Drill 5D @27 - @50

WechselkoproIIbohrer 1,5D 06,0-025,9
Head changeable Drill 1,5D 96,0-825,9

WechselkoproIIbohrer 3D 096,0-825,9
Head changeable Drill 3D ©6,0-825,9

WechselkoproIIbohrer 5D 096,0-025,9
Head changeable Drill 5D @6,0-025,9

WechselkoproIIbohrer 8D 07,0-025,9
Head changeable Drill 8D #7,0-025,9

Wechselkopf Vollbohrer 12D ©12,0-925,9
Head changeable Drill 12D 912,0-925,9

Wechselkopf Kernlochbohrer
Head changeable chamfer Drill

SP EOTWIST "
WechselkoproIIbohrer 3D 026,0-941,0
Head changeable Drill 3D ©26,0-341,0

WechselkoproIIbohrer 5D 0926,0-941,0
Head changeable Drill 5D 26,0-341,0

Wechselkopf WSP-Vollbohrer 5xD @26-045

Head changeable Drill 5D with Inserts 326-045

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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Cuttlng Tools

Serie / Code

5D 027 - @50

06,0-025,9

3D 06,0-025,9

5D 06,0-025,9

8D 07,0-025,9

12D 012,0-925,9

Drill

3D 026,0-941,0

5D 026,0-941,0

5D 026-045
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DREHEN & STECHEN / TURNING & PARTING

Bezeichnung / Designation

Beschreibung / Description

Negative 80° Wendeschneidplatte Umfangsgeschliffen,
fiir leichte bis mittlere Bearbeitung, sehr scharf
Negative 80° rhombic ground inserts, for medium light
machining, very sharp

Negative 80° Wendeschneidplatte Umfangsgeschliffen,

“(ﬁ ~ TOTUIRINT" fiir leichte bis mittlere Bearbeitung, sehr scharf
W CNGG ML Negative 80° rhombic ground inserts, for medium light
machining, very sharp
Negative 80° Wendeschneidplatte, fiir leichte bis mittlere
- TOUUIRINT" Bearbeitung, sehr scharf
v CNMG ML Negative 80° thombic insert, for medium light machining,
very sharp
- Negative 80° Wendeschneidplatte, fiir mittlere
A TOTURN Bearbeitung
v CNMG MP positiver Spanwinkel, Negative 80° rhombic insert, for

[/
-,

\
Ly

TOTUIRN"
DNGG ML

DNMG ML

TOTUIRN
DNMG MP

G REIN @A

TNMG 1304_ MK

medium machining / positive rake angle

Negative 55° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung, sehr scharf, umfangsgeschliffen

Negative 55° thombic ground inserts, for medium light
machining, very sharp

Negative 55° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung, sehr scharf, umfangsgeschliffen

Negative 55° rhombic ground inserts, for medium light
machining, very sharp

Negative 55° Wendeschneidplatte, fiir leichte bis mittlere
Bearbeitung, sehr scharf

Negative 55° thombic inserts, for medium light machining,
very sharp

Negative 55° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung, positiver Spanwinkel

Negative 55° thombic inserts, for medium machining,
positive rake angle

Negative 90° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung, positiver Spanwinkel

Negative 90° square inserts, for medium machinin,
positive rake angle

Negative 60° Wendeschneidplatte, zur mittleren
Bearbeitung von rostfreien und hitzebestandigen
Materialien

Negative 60° triangular inserts, for stainless steel and
heat resistant material

Negative 60° Wendeschneidplatte, fiir leichte bis mittlere

TOTUIRIN Bearbeitung, sehr scharf
TNMG ML Negative 60° triangular inserts, for medium light machining,
very sharp
e ; Negative 35° Wendeschneidplatte, zum mittleren
L] TOTUIRIN Schruppen
- VNGG ML Common type chipbreaker, negative 35° rhombic
inserts, for medium roughing
& ; Negative 80° Trigon-Wendeschneidplatte, zur mittleren
@ TOTUIRIN Bearbeitung, positiver Spanwinkel
&= WNMG MP Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for medium
—— machining, positive rake angle
Positive 80° Wendeschneidplatte mit 7° Freiwinkel, fir
TOTUIRIN" Aluminium mit polierter Spanflache
CCGTFL Chipbreaker, Positive 7° clearance 80° rhombic inserts,

for aluminum machining

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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@ DREHEN & STECHEN / TURNING & PARTING

N~V
a@.—%&

Bezeichnung / Designation

Beschreibung / Description

Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7° Freiwinkel, fir

TOTUIRINT Aluminium mit polierter Spanfléche
DCGT FL Chipbreaker, positive 7° clearance 55° thombic inserts,
for aluminum machining
. Positive 55° Wendeschneidplatte mit 7° Freiwinkel
TOTUIRIN (Umfangsgeschliffen), zur Schlichtbearbeitung
DCGT SA Positive 55° Insert - 7° clearance (peripheral polished),
for finishing
; Positive 35° Wendeschneidplatte mit 5° Freiwinkel
TOTUIRIN] (Umfangsgeschliffen), zur Schlichtbearbeitung
VBGT SA Positive 35° Insert - 5° clearance (peripheral polished),
for finishing
Klemmbhalter mit Kniehebelklemmung
- BURSIRE und Kuhlm|t'gele|nhe|t, Fiir negative 80° CN
Wendeschneidplatten
PCLNR/LTB

TeSURST "

External Tool holder with Lever Lock Clamping and
Coolant, for negative 80° CN Inserts

Klemmbhalter mit Kniehebelklemmung und
KihImitteleinheit, Fiir negative 55° DN
Wendeschneidplatten

PDUNR/LTB External Tool holder with Lever Lock Clamping and
Coolant, for negative 55° DN Inserts
Klemmhalter mit Kniehebelklemmung und

S = KihImitteleinheit, Fiir negative 80° Trigon WN

VO SRS Wendeschneidplatten

PWLNR/LTB External Tool holder with Lever Lock Clamping and
Coolant, for negative 80° Trigon WN Inserts
Klemmbhalter mit Schraubenklemmung und

e = “ KiihImitteleinheit, Fiir positive RC Rund-

TeslURSI Wendeschneidplatten mit 7° Freiwinkel

SRGCR/LTB External Tool holder with Screw clamping and Coolant,
for positive RC Round Inserts - 7° clearance
Klemmbhalter mit Schraubenklemmung

S =y i und KiihImitteleinheit, Fiir positive 35° VB

reslURSy Wendeschneidplatten mit 5° Freiwinkel

SVJBRILTB

CoNiBeClLAMIP"

TRGNR/L-F

A-SCLNR/L0904

TeCLANMIPYETRAS"

DJ

TeGLANMIPYLTRA"
DC

/RN

External Tool holder with Screw clamping and Coolant,
for positive 35° VB Inserts - 5° clearance

Kombiklemmhalter, Fiir negative Rundkeramik-
Wendeschneidplatten
Combi Clamp, T-Holder for round ceramic inserts

Bohrstange mit Schraubenklemmung und
Innenkiihlung, Fiir negative 80° CN_ 0904
Wendeschneidplatten

Screw clamping type boring bar with intenal coolant, for
negative 80° CN_ 0904 Inserts

Bohrstange mit Kniehebel und Innenkiihlung, Fiir
negative 55° DNMG Wendeschneidplatten

Internal Tool holder with Lever Lock Clamping and inter-
nal coolant, for negative 55° DNMG Inserts

weiseitige Schneideinsatze zum Ab- und Einstechen,
mit "J"Typ Spanformer

Double ended inserts, with "J" type chipbreaker for
Parting and Grooving

Iweiseitige Schneideinsétze zum Ab- und Einstechen,
mit "C"Typ Spanformer

Double ended inserts, with "C" type chipbreaker for
Parting and Grooving

4-schneidige Stechwendeschneidplatte
4-cutting edge insert, for precision grooving, parting
and recessing

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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DREHEN & STECHEN / TURNING & PARTING

Bezeichnung / Designation

TOSUIRST
TIERIL TB

TOSUIRST"
TQHR/LTB

TaSURST
TB Zubehor

Beschreibung / Description

4-schneidige Stechwendeschneidplatte
4-cutting edge insert, for Precision Grooving, Parting
and Recessing

4-schneidige Stechwendeschneidplatte zum
Abstechen und Einstechen
4-cutting edge insert, for parting and grooving

Klemmbhalter fiir Ab,- Einstechen und Stechdrehen
High Pressure Tool for Parting and Grooving

Klemmhalter fiir 4-Schneidige
Stechwendeschneidplatte fiir Hochdruck
High Pressure Tool for 4-Cutting Edges Inserts

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten. / Subject to printing error or technical changes.
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™ SCHAFTFRASER 15U16...X
B ALUBMIINIATOILIR 2t 1206, x
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS > L @,
SCREW-IN TYPE ADAPTION

Artikel-Nr.

Designation

15U1G025035X7R00 25 21 35 84  M12 2 7,0
15U1G032043X8R00 32 29 43 84  M16 3 6,0
15U1G040043X8R00 40 29 43 84  M16 3 4,0

SHET110502FR-P SHET110505FR-P SHET110508FR-P

SHET110516FR-P
g
SHET110540FN-P

Artikel-Nr. ’
rtikel-Nr. Hmin/max) Ausfithrung

@44 2

Designation Design

0,08
0,18
0,22

38

SHET110502FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,2 / non-ferrous geometry, polished R0,2

SHET110505FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,5 / non-ferrous geometry, polished R0,5 .
SHET110508FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .
SHET110516FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
SHET110524FN-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4 .
SHET110532FN-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 .
SHET110540FN-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .

@=pP O=M @®@=Kk O=N O=S C=H

ZUBEHOR ® @
\\\\&
SPARE PARTS C

SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /rigersoll

Cutting Tools



™ ECKFRASER 5H6G
B ALUBIIINIATOLR & e e 2ace it 66
AUFNAHME NACH DIN 8030 @3’ o
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @

Artikel-Nr.

Designation

5H6G050R00 50 22 45 40 84 4 2,0 v 0,24
5H6G063R00 63 22 55 40 8,4 5 1,0 v 0,45
5H6G080R00 80 27 70 50 8,4 7 0,5 4 1,08
5H6G100R00 100 32 85 50 8,4 9 0,5 v 1,72

SHET110502FR-P SHET110505FR-P

SHET110508FR-P

f

1
g

11

1)
24,4 &

f

SHET110540FN-P

Artikel-Nr. : Ausfithrung
o fz(min/max) .
Designation Design

55 e .-.-.-.
O(D
o

SHET110502FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,2 / non-ferrous geometry, polished R0,2
SHET110505FR-P 0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,5 / non-ferrous geometry, polished R0,5
SHET110508FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SHET110516FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6
SHET110524FN-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4
SHET110532FN-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2
SHET110540FN-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0

@=P O=M @®=kKk O=N O=s C=H

ZUBEHOR ® (Q |°
c
SPARE PARTS Q

SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 3 9
® /ngersoll
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B ROUGH®A]

40

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS
SCREW-IN TYPE ADAPTION

Artikel-Nr.
Designation

15X1W020035X6R00
15X1W025043X7R00
15X1W032043X8R00
15X1W040053X8R00
15X1W042053X8R00

20
25
32
40
42

18
21
29
29
29

™ SCHAFTFRASER 15X1W...X
END MILL 15X1W...X

35
43
43
53
53

(55
15,5
15,5
15,5
15,5

M10
M12
M16
M16
M16

4,6
9,6
12,2
8,6
8,1

w W w NN

® /rigersoll

Cutting Tools
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XPET140405FR-P

XPET140408FR-P

XPET140416FR-P

9

191 4,75

XPET140420FR-P

XPET140432FR-P

Artikel-Nr. . Ausfiihrung

Designation femin/max) Design

XPET140405FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert RO,5 / non-ferrous geometry, polished R0,5 .
XPET140408FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .
XPET140416FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XPET140420FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0 .
XPET140424FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4 / nonerrous geometry, polished R2,4 .
XPET140430FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,0 / nonerrous geometry, polished R3,0 .
XPET140432FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 .
XPET140440FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .
XPET140432FR-PW " 0,05/0,30 Wiper NE-Geometrie R3,2 / Wiper non-ferrous geometry, polished R3,2 .

DFraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=P C=M @®=K O=N O=5 O=H

. @ @
ZUBEHOR
S
SPARE PARTS S

Durchmesserbereich / Diameter Range

20-25 SM30-065-00 (2,0Nm) DS-T09S
32-42 SM30-082-00 (2,0Nm) DST09S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 4
® /figGersoll 1

Cutting Tools



W ™ SCHAFTFRASER 15X1W...H5
. U@’MQAI END MILL 15X1W...H5
AUFNAHME NACH DIN 69893 A Co 4 %
ADAPTION ACC. TO DIN 69893 A @ @ @ %g;

‘ L

<
N
[a) —
S s e
Q
a 3
L1
Artikel-Nr.
Designation
15X1W032075H5R00 32 75 48 15,5 63 3 12,2 v 0,84
15X1W032100H5R00 32 100 73 15,5 63 3 12,2 v 0,98
15X1W032150H5R00 32 150 123 155 63 3 12,2 v 1,24
15X1W040075H5R00 40 75 48 15,5 63 3 8,6 v 1,00
15X1W040100H5R00 40 100 73 15,5 63 3 8,6 v 1,21
15X1W040150H5R00 40 150 123 155 63 3 8,6 v 1,66
15X1W050075H5R00 50 75 48 15,5 63 4 6.2 v 118
15X1W050100H5R00 50 100 73 15,5 63 4 6.2 v 1,55
15X1W050150H5R00 50 150 123 155 63 4 6.2 v 2,26
15X1W063075H5R00 63 75 43 15,5 63 5 4,7 v 1,39
15X1W063100H5R00 63 100 73 15,5 63 5 4,7 v 1,81
15X1W063150H5R00 63 150 123 155 63 5 4,7 v 2,66
15X1W080075H5R00 80 75 48 15,5 63 5 35 v 1,73
15X1W080100H5R00 80 100 73 15,5 63 5 35 v 2,15
15X1W080150H5R00 80 150 123 155 63 5 35 v 3,07
42 Member IMC Group
® /ngersol/
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XPET140405FR-P XPET140408FR-P XPET140416FR-P
23,3 Q_Q% 23,3 Qg‘?’ , S

& st & 1 oe

19,1 4,75 19,1 4,75
XPET140420FR-P XPET140424FR-P
- 1 &9 1

47 46

XPET140432FR-P XPET140440FR-P

L @B

191 ‘ 4,6

Artikel-Nr. . Ausfiihrung Eg

Designation feminfmax) Design

XPET140405FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,5 / non-ferrous geometry, polished R0,5 .
XPET140408FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 / nonferrous geometry, polished R0,8 .
XPET140416FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XPET140420FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0 .
XPET140424FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4 .
XPET140430FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,0 / non-ferrous geometry, polished R3,0 .
XPET140432FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 O
XPET140440FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .
XPET140432FR-PW " 0,05/0,30 Wiper NE-Geometrie R3,2 / Wiper non-ferrous geometry, polished R3,2 .

Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=K O=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® ¢ @
¢®
SPARE PARTS C

SM30-082-00 (2,0Nm) DS-T09S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 4
® /Figérsol/ ’

Cutting Tools



W ™ SCHAFTFRASER 15X1W...H7
. U@’MQAI END MILL 15X1W...H7
AUFNAHME NACH DIN 69893 A Co 4 %
ADAPTION ACC. TO DIN 69893 A @ @ @ %g;

‘ L

<
N
[a) —
S s e
Q
a 3
L1
Artikel-Nr.
Designation
15X1W032075H7R00 32 75 48 15,5 80 3 12,2 v 1,32
15X1W032100H7R00 32 100 73 15,5 80 3 12,2 v 1,44
15X1W032150H7R00 32 150 123 155 80 3 12,2 v 1,71
15X1W040075H7R00 40 75 48 15,5 80 3 8,6 v 1,42
15X1W040100H7R00 40 100 73 15,5 80 3 8,6 v 1,64
15X1W040150H7R00 40 150 123 155 80 3 8,6 v 2,08
15X1W050075H7R00 50 75 48 15,5 80 4 6.2 v 1,62
15X1W050100H7R00 50 100 73 15,5 80 4 6.2 v 1,98
15X1W050150H7R00 50 150 123 155 80 4 6.2 v 2,60
15X1W063075H7R00 63 75 43 15,5 80 5 4,7 v 1,95
15X1W063100H7R00 63 100 73 15,5 80 5 4,7 v 2,53
15X1W063150H7R00 63 150 123 155 80 5 4,7 v 3,67
15X1W080075H7R00 80 75 48 15,5 80 5 35 v 2,37
15X1W080100H7R00 80 100 73 15,5 80 5 35 v 3,05
15X1W080150H7R00 80 150 123 155 80 5 35 v 4,41
44 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



XPET140405FR-P XPET140408FR-P XPET140416FR-P
23,3 Q_Q% 23,3 Qg‘?’ , S

& st & 1 oe

19,1 4,75 19,1 4,75
XPET140420FR-P XPET140424FR-P
- 1 &9 1

47 46

XPET140432FR-P XPET140440FR-P

L @B

191 ‘ 4,6

Artikel-Nr. . Ausfiihrung Eg

Designation feminfmax) Design

XPET140405FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,5 / non-ferrous geometry, polished R0,5 .
XPET140408FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 / nonferrous geometry, polished R0,8 .
XPET140416FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XPET140420FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0 .
XPET140424FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4 .
XPET140430FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,0 / non-ferrous geometry, polished R3,0 .
XPET140432FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 O
XPET140440FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .
XPET140432FR-PW " 0,05/0,30 Wiper NE-Geometrie R3,2 / Wiper non-ferrous geometry, polished R3,2 .

Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=K O=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® ¢ @
¢®
SPARE PARTS C

SM30-082-00 (2,0Nm) DS-T09S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 4
® /figGersoll °

Cutting Tools



W ™ SCHAFTFRASER 15X1W...H9
. U@'MQAI END MILL 15X1W...H9
AUFNAHME NACH DIN 69893 A o £ o
ADAPTION ACC.TO DIN 69893 A @ @' @ %ﬂ@

‘ L

<
N4
[a) —
S et 2
Q
a 3
L1
Artikel-Nr.
Designation
15X1W032075H9R00 32 75 48 15,5 50 3 12,2 v 0,59
15X1W032100H9R00 32 100 73 15,5 50 3 12,2 v 0,72
15X1W032150H9R00 32 150 123 155 50 3 12,2 v 1,00
15X1W040075H9R00 40 75 48 15,5 50 3 8,6 v 0,73
15X1W040100H9R00 40 100 73 15,5 50 3 8,6 v 0,96
15X1W040150H9R00 40 150 123 155 50 3 8,6 v 1,41
15X1W050075H9R00 50 75 48 15,5 50 4 6,2 v 0,85
15X1W050100H9R00 50 100 73 155 50 4 6,2 v 1,12
15X1W050150H9R00 50 150 123 155 50 4 6,2 v 1,64
15X1W063075H9R00 63 75 48 15,5 50 5 4,7 4 1,00
15X1W063100H9R00 63 100 73 15,5 50 5 4,7 v 1,30
15X1W063150H9R00 63 150 123 155 50 5 4,7 4 1,83
15X1W080075H9R00 80 75 48 15,5 50 5 35 4 1,32
15X1W080100H9R00 80 100 73 15,5 50 5 35 4 1,65
15X1W080150H9R00 80 150 123 155 50 5 35 4 2,29
46 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



XPET140405FR-P XPET140408FR-P XPET140416FR-P
23,3 Q_Q% 23,3 Qg‘?’ , S

& st & 1 oe

19,1 4,75 19,1 4,75
XPET140420FR-P XPET140424FR-P
- 1 &9 1

47 46

XPET140432FR-P XPET140440FR-P

L @B

191 ‘ 4,6

Artikel-Nr. . Ausfiihrung Eg

Designation feminfmax) Design

XPET140405FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,5 / non-ferrous geometry, polished R0,5 .
XPET140408FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 / nonferrous geometry, polished R0,8 .
XPET140416FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XPET140420FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0 .
XPET140424FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4 .
XPET140430FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,0 / non-ferrous geometry, polished R3,0 .
XPET140432FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 O
XPET140440FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .
XPET140432FR-PW " 0,05/0,30 Wiper NE-Geometrie R3,2 / Wiper non-ferrous geometry, polished R3,2 .

Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=K O=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® ¢ @
¢®
SPARE PARTS C

SM30-082-00 (2,0Nm) DS-T09S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 4
® /figGersoll ’

Cutting Tools



‘ ™ ECKFRASER 5X6W
. ‘U@MQA /] SHOULDER-TYPE FACE MILL 5X6W
AUFNAHME NACH DIN 8030 ol 4 %
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @ @ @ %@g

Artikel-Nr.
Designation
5X6WO050R00 50 22 40 50 15,5 4 6,2 v 0,36
5X6W052R00 52 22 40 50 15,5 4 59 4 0,39
5X6W063R00 63 27 50 50 15,5 5 4,7 4 0,59
5X6W066R00 66 27 50 50 15,5 5 4,4 v 0,65
5X6WO080R00 80 27 60 50 15,5 5 35 4 1,08
XPET140405FR-P XPET140408FR-P XPET140416FR-P

233 &2

Q_
& 1o
19,1 4,75

XPET140420FR-P

23,3 S

XPET140432FR-P

Artikel-Nr. . Ausfithrung

Designation feminfmax) Design

XPET140405FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,5 / non-ferrous geometry, polished R0,5 .
XPET140408FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .
XPET140416FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XPET140420FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0 .
XPET140424FR-P  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4 .
XPET140430FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,0 / non-ferrous geometry, polished R3,0 .
XPET140432FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 .
XPET140440FR-P"  0,05/0,30 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .
XPET140432FR-PW " 0,05/0,30 Wiper NE-Geometrie R3,2 / Wiper non-ferrous geometry, polished R3,2 .

Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=pP O=M @®@=K O=N O=5 C=H

48

ZUBEHOR ® ( @
¢®
SPARE PARTS C

$M30-082-00 (2,0Nm) DS-T09S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /rigersoll

Cutting Tools



=\ ™ SCHAFTFRASER 1AX1K...X

. P@Sv END MILL 1AX1K...X
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS o Q-
SCREW-IN TYPE ADAPTION @ @' @ %g)@

Artikel-Nr.
Designation
1AX1K025043X7R00 25 21 43 16 M12 2 22 v 0,09
1AX1K032043X8R00 32 29 43 16 M16 3 16,5 v 0,17
1AX1K040043X8R00 40 29 43 16 M16 3 11,5 4 0,21
XECT160504FR-P XECT160508FR-P XECT160516FR-P

g @45 - q_g!" S 24,5 2 ; 24,5 qyb

« T T « [BF @
22,5 59 A g 225 59 4 225 ’u |59

XECT160520FR-P XECT160524FR-P XECT160530FR-P

Jos . o 2;545 y 245 ™ ©
& | A - AN
—LL J_L_m . T 21,2 ’ ‘ 59 d ’Uj
XECT160540FR-P XECT160550FR-P
! N 245 .
o 5 | &

o
Artikel-Nr. Ausfiih =3
rtl'e r fz(min/max) us‘u i 2| IN10K
Designation Design G

XECT160504FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .
XECT160508FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .
XECT160516FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XECT160520FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0 .
XECT160524FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4 .
XECT160530FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R3,0 / non-ferrous geometry, polished R3,0 .
XECT160532FR-P  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 .
XECT160540FR-P"  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .
XECT160550FR-P™  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R5,0 / non-ferrous geometry, polished R5,0 .
DFraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=K O=N O=5 C=H

ZUBEHOR © «® |?
g
SPARE PARTS ©

Durchmesserbereich / Diameter Range
25 SM40-080-20 (4,5Nm) DST15S
32-40 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 49
® /ngersoll

Cutting Tools



B HEROSRALLY " S 4o

AUFNAHME NACH DIN 69893 A
ADAPTION ACC. TO DIN 69893 A

@ HSK-A

Artikel-Nr.

Designation

1AX1K032075H5R00 32 75 48 16 63 3 16,5 v 0,80
1AX1K032100H5R00 32 100 73 16 63 3 16,5 4 0,94
1AX1K032150H5R00 32 150 123 16 63 3 16,5 v 1,22
1AX1K040075H5R00 40 75 43 16 63 3 1,5 v 0,92
1AX1K040100H5R00 40 100 73 16 63 3 11,5 4 1,14
1AX1K040150H5R00 40 150 123 16 63 3 11,5 4 1,59
1AX1K050075H5R00 50 75 48 16 63 4 9,5 4 1,10
1AX1K050100H5R00 50 100 73 16 63 4 9,5 v 1,45
1AX1K050150H5R00 50 150 123 16 63 4 9,5 v 2,19
1AX1K063075H5R00 63 75 48 16 63 5 7,0 v 1,31
1AX1K063100H5R00 63 100 73 16 63 5 7,0 v 1,74
1AX1K063150H5R00 63 150 123 16 63 5 7,0 v 2,60
1AX1K080075H5R00 80 75 48 16 63 5 50 v 1,65
1AX1K080100H5R00 80 100 73 16 63 5 50 v 2,07
1AX1K080150H5R00 80 150 123 16 63 5 50 v 2,93

50 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



XECT160504FR-P XECT160508FR-P XECT160516FR-P

@45

]_‘l

47_‘« &

22,5

Q.

i

22,5 59

*E]r
2255 J_L

XECT160520FR-P XECT160524FR-P XECT160530FR-P

aJms

&
22

N @4,

&

11,

P

€
‘DJ T 21,2

Mse

XECT160532FR-P XECT160540FR-P

Artikel-Nr.

Designation

XECT160504FR-P
XECT160508FR-P
XECT160516FR-P
XECT160520FR-P
XECT160524FR-P
XECT160530FR-P
XECT160532FR-P
XECT160540FR-P"
XECT160550FR-P "

fz(min/max)

0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35

24,5

>

o

s |
= NS

Ausfiihrung
Design

NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4
NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6
NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0
NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4
NE-Geometrie, poliert R3,0 / non-ferrous geometry, polished R3,0
NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2
NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0
NE-Geometrie, poliert R5,0 / non-ferrous geometry, polished R5,0

DFraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified

ZUBEHOR
SPARE PARTS

® /
\Y
&

SM40-093-20 (4,5Nm) DST15T

Qualitat
-Grade

-

XECT160550FR-P

5 g, &% [ A
Mlllllll

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

A —

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /rigersoll

Cutting Tools

51



8 HilFoSeALU

AUFNAHME NACH

DIN 8030

ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.
Designation

AX6K040R00
AX6K050R00
AX6K063R00
AX6K080R00
AX6K100R00
AX6K125R00

40
50
63
80
100
125

16
22
22
27
32
40

38
45
47
58
66
85

™ ECKFRASER AX6K

SHOULDER-TYPE FACE MILL AX6K

50
50
50
50
63
63

11,5
9
7,0
5,0
3,2
25

~N o oo g B oW

0,23
0,34
0,54
0,87
1,55
2,53

NS S S SN

XECT160504FR-P XECT160508FR-P XECT160516FR-P

XECT160520FR-P XECT160524FR-P

%%(L sy *:Lyﬁ

XECT160532FR-P

=iy

Artikel-Nr.
Designation

XECT160504FR-P
XECT160508FR-P
XECT160516FR-P
XECT160520FR-P
XECT160524FR-P
XECT160530FR-P
XECT160532FR-P
XECT160540FR-P"
XECT160550FR-P"

11,

22,5

fz(min/max)

0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35

Ausfiihrung
Design

NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished RO, 4
NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6
NE-Geometrie, poliert R2,0 / non-ferrous geometry, polished R2,0
NE-Geometrie, poliert R2,4 / non-ferrous geometry, polished R2,4
NE-Geometrie, poliert R3,0 / non-ferrous geometry, polished R3,0
NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2
NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0
NE-Geometrie, poliert R5,0 / non-ferrous geometry, polished R5,0

Dfraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified

52

ZUBEHOR
SPARE PARTS

\\\\\\\\

SM40-093-20 (4,5Nm) DST15T

H
| 225 _|

XECT160540FR-P

®/n

a7

22,5

Q_'\/

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

rigersol/

Cutting Tools



0 ROUGH®@AR 3T 15

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS
SCREW-IN TYPE ADAPTION

Artikel-Nr.

Designation

15X1X025043X7R00 25 21 43 21 M12 1 39 v 0,12
15X1X032043X8R00 32 29 43 21 M16 2 21,0 v 0,15
15X1X042053X8R00 42 29 53 21 M16 3 10,1 v 0,20
XEET250408R-P XEET250416R-P

@4,4 2

Q_Q
XEET250440R-P XEET250450R-P
42

Artikel-Nr. H(min/max) Ausfiihrung
Designation Design

XEET250408R-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8

XEET250416R-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XEET250432R-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 .
XEET250440R-P 0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .
XEET250450R-P"  0,05/0,35 NE-Geometrie, poliert RS,0 / non-ferrous geometry, polished R5,0 .
Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=pP O=M @®@=K O=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® (Q |°
c
SPARE PARTS Q

SM40-070-00 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



. U@’M (DA l . Eﬁl(()FURL‘I‘)SEEI{‘-TSY)F(’bEXFACE MILL 5X6X

AUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.
Designation

5X6X050R00
5X6X052R00
5X6X063R00
5X6X066R00
5X6X080R00
5X6X100R00
5X6X125R00

50 22 40 50 21 3 9.1 4 0,32
52 22 40 50 21 3 8,7 4 0,35
63 27 48 50 21 4 6,9 v 0,55
66 27 48 50 21 4 6,5 4 0,60
80 27 60 50 21 5 5,2 v 1,00
100 32 70 50 21 5 39 1,60
125 40 90 63 21 6 3,0 3,20

4.4

XEET250408R-P XEET250416R-P XEET250432R-P
@4,4 Qp‘b @44 9

DFraskérper nachdrehen / Cutter body has to be modified

54

ey

Artikel-Nr.
Designation

XEET250408R-P
XEET250416R-P
XEET250432R-P
XEET250440R-P
XEET250450R-P"

ZUBEHOR
SPARE PARTS

9
< 2

114

= A

XEET250440R-P XEET250450R-P

1.4

L

fz(min/max)

0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35
0,05/0,35

NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8

Ausfiihrung INT5K
Design
o

NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6

NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 .
NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished R4,0 .

NE-Geometrie, poliert R5,0 / non-ferrous geometry, polished R5,0
@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

N\
&

-~ .

SM40-090-00 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /rigersoll

Cutting Tools



B ROUGHBAIR ST %

AUFNAHME NACH DIN 69893 A
ADAPTION ACC. TO DIN 69893 A

|
DHSK-A

Artikel-Nr.

Designation

15X12050100H5R00 50 100 72 25,5 63 2 15,0 v 1,22
15X12050100H7R00 50 100 72 25,5 80 2 15,0 v 1,64

XFEB330504R-P XFEB330508R-P XFEB330516R-P
| @ & 256 & 5.6 &
| ,!‘ | A ! 0
mzf%QzL&/%&ef&)%
33 )3\] 33
XFEB330532R-P XFEB330540R-P XFEB330550R-P

£

1 R

XFEB330564R-P XFEB330508R-PW

mrga&@fﬁ

Artikel-Nr. Ausfiih i
S fominfmax) g =8| N5k
Designation Design 3

XFEB330504R-P 0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .
XFEB330508R-P 0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .
XFEB330516R-P 0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert R1,6 / non-ferrous geometry, polished R1,6 .
XFEB330532R-P 0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert R3,2 / non-ferrous geometry, polished R3,2 .
XFEB330540R-P 0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert R4,0 / non-ferrous geometry, polished Ré,0 .
XFEB330550R-P 0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert R5,0 / non-ferrous geometry, polished R5,0 .
XFEB330564R-P™  0,05/0,40 NE-Geometrie, poliert R6,4 / non-ferrous geometry, polished R6,4 .
XFEB330508R-PW  0,05/0,40 Wiper NE-Geometrie R0,8 / Wiper non-ferrous geometry, polished R0,8 .
Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® (Q |°
c
SPARE PARTS Q

SM50-100-10 (6,0Nm) DS-T20T

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 5 5
® /ngersoll

Cutting Tools



MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS
SCREW-IN TYPE ADAPTION

Artikel-Nr.
Designation

15G1F025035X7R00
15G1F030043X8R00
15G1F032043X8R00
15G1F035043X8R00
15G1F040043X8R00
15G1F042043X8R00

/=" HOCHVORSCHUBFRASER 15G1F...X
HIGH FEED CUTTER 15G1F...X

25 21 B5 1,5 M12 3 55 4 0,09
30 29 43 1,5 M16 3 35 v 0,15
32 29 43 1,5 M16 4 33 v 0,20
35 29 43 1,5 M16 4 2,6 v 0,22
40 29 43 1,5 M16 5 2,2 4 0,24
42 29 43 1,5 M16 5 2,0 v 0,26

Programmierradius R2,5 / Programming radius 2,5 mm

SDXS0904MPR-MR

56

24,2

9,4

Artikel-Nr. (min/max)

Designation

SDXS0904MPR-MR  0,50/1,50
SDXS0904MPR-MM  0,50/1,50

SDXS0904MPR-MM
24,2

9.4 4

© & O
@ & O

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Ausfiihrung
Design

neutrale Geometrie, konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered

positive Geometrie, konvex, gefast / positive geometry convex, chamfered

.

ZUBEHOR @ <
SPARE PARTS G
SM30-075-R0 (2,4Nm) DST09S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /rigersoll

Cutting Tools



" HOCHVORSCHUBFRASER 5G_F
HIGH FEED CUTTER 5G_F

AUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.

Designation

5G6F050R00 50 22 45 50 1,5 6 1,5 v 0,43
5G5F050R00" 50 22 45 50 15 7 15 v 0,43
5G6F052R00 52 22 40 50 1,5 6 13 4 0,46
5G5F052R00" 52 22 40 50 1,5 7 13 v 0,46
5G6F063R00 63 22 55 50 1,5 7 1,1 v 0,75
5G5F063R00" 63 22 55 50 1,5 8 1,1 v 0,75
5G6F066R00 66 27 50 50 1,5 7 1,0 v 0,80
5G5F066R00" 66 27 50 50 1,5 8 1,0 v 0,80
5G6F080R00 80 27 70 50 1,5 7 0,6 4 1,20
5G5F080R00" 80 27 70 50 1,5 9 0,6 v 1,20
5G6F085R00 85 27 70 50 1,5 8 04 v 1,27
5G5F085R00" 85 27 70 50 1,5 10 04 v 1,27

Programmierradius R2,5 / Programming radius 2,5 mm

Yenge Teilung / Narrow spacing

SDXS0904MPR-MR

SDXS0904MPR-MM

24,2 3 24,2 3

E%% N 'I::I' ié%

%A—L %—4 M_L 4

Artikel-Nr. Ausfiih Eg

JKEEE Hminfmax) onrng = ©| IN4005 | IN4030 | IN4035
Designation Design 3°

SDXS0904MPR-MR  0,50/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered 0 e @
SDXS0904MPR-MM 0,50/1,50 positive Geometrie, konvex, gefast / positive geometry convex, chamfered Q e @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

.- ® / @
ZUBEHOR
«®
SPARE PARTS \\\\\\

SM30-075-R0 (2,4Nm) DST09S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 5 7
® /ngersoll

Cutting Tools



— . * HOCHVORSCHUBFRASER 15M1P...X
0 GOUDeQUUANDI [ e cimieh 12116, X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS
SCREW-IN TYPE ADAPTION

M
@dl

Artikel-Nr.

Designation

15M1P032043X8R00 32 29 43 2 M16 2 10 v 0,17
15M1P035043X8R00 35 29 43 2 M16 2 8 v 0,17
15M1P040043X8R00 40 29 43 2 M16 3 5 v 0,19
15M1P042043X8R00 42 29 43 2 M16 3 S 4 0,20
15M1P035043X8R01" 35 29 43 2 M16 2 8 v 0,17
15M1P042043X8R01" 42 29 43 2 M16 3 5 v 0,20
* fz-Werte / Programierradien siche Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge /

Uhei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D)

5 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SDES1305MDR SDES1305MDR-001
5 \/o 5 o
KA B
12,95 | (| 5,08 13
SDMS130515R-PH SDES1305MPR SDES1305MPR-001
5 %;3/% 5 Z’ 5 °
13 5,08 12,84 | | P 5,08 12,84 5,08
S SDXS130515R-PH SDXS1305MPR-MR
5 No 5 %}y '; 5 Zﬂ
é @ % o @ %
13| | |.5.08 13 5,08 12,84 | | | | 508

Artikel-Nr. Ausfith Es
S femin/max) g = 8 IN2505 | IN4005 | IN4030 | IN4035
Designation Design 3
@)

SDES1305MDR > neutrale Geometrie, gefast / neutral geometry, chamfered
SDES1305MDR-001 */* neutrale Geometrie, scharf / neutral geometry, chamfered .
SDMS1305MDR-PH  */* positive Geometrie, gefast / positive geometry, chamfered @ @ @ @
SDMS130515R-PH  */* positive Geometrie, gefast R1,5 / positive geometry, chamfered R1,5 @ @ @ @
SDES1305MPR ** neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered . . @
SDES1305MPR-001 */* neutrale Geometrie konvex, scharf / neutral geometry convex, sharp ® ® ® ®
SDXS1305MDR-PH  */* positive Geometrie, gefast / positive geometry, chamfered @ @
SDXS130515R-PH  */* positive Geometrie, gefast R1,5/ positive geometry, chamfered R1,5 @ @
SDXS1305MPR-MR  */* neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered . .
@=-p O=Mm @@=k O=N O=5 O=H

A ® ( @
ZUBEHOR
\\\\\&
SPARE PARTS Qs

SM40-100-R0 (4,5Nm) DS-A0OT

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 5 9
® /ngersoll

Cutting Tools



/=" HOCHVORSCHUBFRASER 5M_P
J@ HIGH FEED CUTTER 5M_P

P GolUDx

AUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.

Designation

5M6P050R00 50 22 45 50 2 4 35 v 0,34
5M5P050R00" 50 22 45 50 2 5 3,5 v 0,33
5M6P052R00 52 22 40 50 2 4 3 v 0,29
5M5P052R00" 52 22 40 50 2 5 3 v 0,28
5M6P063R00 63 22 55 50 2 5 2,5 v 0,57
5M5P063R00" 63 22 55 50 2 6 2,5 v 0,60
5M6P066R00 66 27 48 50 2 5 2 4 0,48
5M5P066R00" 66 27 48 50 2 6 2 v 0,50
5M6P08OR00 80 27 70 50 2 6 1 v 0,97
5M5P080R00" 80 27 70 50 2 8 1 v 1,01
5M6P100R00 100 32 85 55 2 7 0,5 v 1,75
5M5P100R00" 100 32 85 55 2 9 0,5 v 1,74
5M5P052R01? 52 22 40 50 2 5 3 v 0,28
5M5P066R01? 66 27 48 50 2 6 2 v 0,50
5M5P080R01? 80 27 70 50 2 8 1 v 1,01
5M5P100R01? 100 32 85 55 2 9 0,5 v 1,74

* fz-Werte / Programierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Fras- und Bohrwerkzeuge /

enge Teilung / Narrow spacing; bei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D)

60 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SDES1305MDR

SDES1305MDR-001

—
12,95 | | | 508 13 E 5,08
SDES1305MPR
5
%9

SDMS1305MDR-PH

SDMS130515R-PH

SDES1305MPR-001

G

12,84 5,08

5,08 12,84

SDXS130515R-PH

5,08

SDXS1305MPR-MR

ENL- XD

I 1
AIKEENE fo(min/max) A”Sf”hr“”g —‘:Z«s IN2505 | IN4005 | IN4030 | IN4035
Designation Design

SDES1305MDR *I* neutrale Geometrie, gefast / neutral geometry, chamfered
SDES1305MDR-001 */* neutrale Geometrie, scharf / neutral geometry, chamfered .
SDMS1305MDR-PH  */* positive Geometrie, gefast / positive geometry, chamfered @ @ @ @
SDMS130515R-PH  */* positive Geometrie, gefast R1,5 / positive geometry, chamfered R1,5 @ @ @ @
SDES1305MPR ** neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered . . @
SDES1305MPR-001 */* neutrale Geometrie konvex, scharf / neutral geometry convex, sharp @ @ @ @
SDXS1305MDR-PH  */* positive Geometrie, gefast / positive geometry, chamfered @ @
SDXS130515R-PH  */* positive Geometrie, gefast R1,5/ positive geometry, chamfered R1,5 @ @
SDXS1305MPR-MR  */* neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered . .
@=p O=M @=K @=N O=5 O=H

A ® ( @
ZUBEHOR
\\\\\&
SPARE PARTS Qs

SM40-100-R0 (4,5Nm) DS-A0OT

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 6 1
® /ngersoll

Cutting Tools



/=" HOCHVORSCHUBFRASER 5G_M
HIGH FEED CUTTER 5G_M

AUFNAHME NACH DIN 8030 5
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

@m
X

Artikel-Nr.
Designation
5G6M080R00 80 27 70 - 55 3 5 3,5 v 1,01
5G5M080R00" 80 27 70 : 59 3 6 35 v 1,02
5G6M100R00 100 32 85 - 55 3 6 2,5 v 1,63
5G5M100R00" 100 32 85 - 55 3 8 2,5 v 1,62
5G6M125R00 125 40 100 - 63 3 7 15 v 2,84
5G5M125R00" 125 40 100 - 63 3 9 1.5 v 2,87
5G6M160R00 160 40 130 66,7 63 3 8 1 v 4,80
5G5M160R00" 160 40 130 66,7 63 3 10 1 v 4,82
5G5M080R01"2 80 27 70 - 55 B 6 35 4 1,02
5G5M100R01"2 100 32 85 - 55 3 8 2,5 v 1,62
5G5M125R01"2 125 40 100 - 63 3 9 15 v 2,87
5G5M160R01"2 160 40 130 66,7 63 3 10 1,0 v 4,82
* fz-Werte / Programierradien siche Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge /
Yenge Teilung / Narrow spacing; 2 bei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D) /
SDES1906MDR SDMS1906MDR-PH SDMS190620R-PH
B B B
‘\* § X 1
18,95, ‘ ﬂ 18,99, ‘ 1 6,35 18,99 ‘ ﬂ

SDES1906MPR

SDES1906MPR-001

18,84
Artikel-Nr. Ausfith
EREE feminfmax) g IN2505 | IN4005 | IN4030 | IN4035
Designation Design

18 84

SDES1906MDR *[* neutrale Geometrie, gefast / neutral geometry, chamfered
SDMS1906MDR-PH  */* positive Geometrie, gefast / positive geometry, chamfered @ @ @ @
SDMS190620R-PH  */* positive Geometrie, gefast R2 / positive geometry, chamfered R2 @ @ @ @
SDES1906MPR ** neutrale Geometrie konvex, gefast/ neutral geometry conver, chamfered () @) \7)
SDES1906MPR-001 */* neutrale Geometrie konvex, scharf / neutral geometry convex, sharp @ @ @ @
@=p O=M @@=k O=N O=5 C=H

. 5 5
ZUBEHOR

\\\\\\&
SPARE PARTS C

SM60-135-R0 (8,0Nm) DST25T

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

6 2 Member IMC Gmup
® /ngersoll

Cuttlng Tools



. SCEK " PLANFRASER 30° 15M1P...X
0 GoLDeQUAD FACE MILL 30° 15M1P...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS Dol B 4 é
SCREW-IN TYPE ADAPTION ®

0
M
@d1

[%]9)

K
Artikel-Nr.

Designation

15M1P040043X8R30 40 29 43 30 49  M16 3 v 0,18
15M1P042043X8R30 42 29 43 30 49  M16 3 v 0,18

* fz-Werte / Progrmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frds- und Bohrwerkzeuge /

SDES1305MPR SDXS1305MPR-MR SDES1305MPR-001

5

i
R

SDES130516N-PF1 SDMS130516R-PP

@ iy

5 Qy@ "’Zﬂ
12,81 5,08 12 85, 5 08

Artikel-Nr. Ausfith
e fominfmax) g IN2505 | IN4005 | IN4015 | IN4030 | IN4035
Designation Design c,o

5

L
B OE B

SDES130516N-PF

12,85

SDES1305MPR [ neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered
SDXS1305MPR-MR  */* neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered . .
SDES1305MPR-001 */* neutrale Geometrie konvex, scharf / neutral geometry convex, sharp @ @ @ @
SDES130516N-PF  */* neutrale Geometrie, gefast R1,6 / neutral geometry, K-land R1,6 O O . e @
SDES130516N-PF1  */* neutrale Geometrie, scharf R1,6 / neutral geometry R1,6 sharp e @
SDMS130516R-PP  */* positive Geometrie, scharf R1,6 / positive geometry, sharp R1,6 e e @
@=p O=M @@=k O=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® (Q |°
c
SPARE PARTS Q

SM40-100-R0 (4,5Nm) DS-A00T

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 63
® /ngersoll

Cuttlng Tools



= > ™ PLANFRASER 30° 5M_P
P GolULbeoU, D FACE MILL 30° 5M P~

AUFNAHME NACH DIN 8030 " a5 4 g
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 ®

Artikel-Nr.

Designation

5M6P050R30 50 22 45 50 30 49 4 v 030
5M5P050R30" 50 22 45 50 30 49 5 v 030
5M6P063R30 63 22 55 50 30 49 5 v/ 050
5M5P063R30" 63 22 55 50 30 4,9 6 v 0,50
5M6P080R30 80 27 70 50 30 49 6 v 1,00
5M5P080R30" 80 27 70 50 30 49 7 v 1,00
5M6P100R30 100 32 85 55 30 49 7 v 180
5M5P100R30" 100 32 85 55 30 49 9 v 180
* fz-Werte / Progrmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frds- und Bohrwerkzeuge /

Yenge Teilung (nur fiir kurzspanende Werkstoffe) / Narrow spacing (only for short chip producing materials)

SDES1305MPR

SDXS1305MPR-MR

SDES1305MPR-001

5

5

o
Y

o
N7

R

12,84, 5,08

O,
5 ,\,';

12,84 | | | | 508

SDES130516N-PF1 SDMS130516R-PP

12,84 | | | | 508
5 9 48
Y Z
@N
508

© o
Y '»;
12,81 L ‘ . 5.08 12,85 12,85 5,08

L] fminjmax)  usfufrung =8| IN2505 | IN4005 | IN4015 | IN4030 | IN4035
Designation Design 3©
e O ®

SDES130516N-PF

5

SDES1305MPR ** neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered
SDXS1305MPR-MR  */* neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered . .
SDES1305MPR-001 */* neutrale Geometrie konve, scharf / neutral geometry convex, sharp @ @ @ @
SDES130516N-PF  */* neutrale Geometrie, gefast R1,6 / neutral geometry, K-land R1,6 O O . e @
SDES130516N-PF1  */* neutrale Geometrie, scharf R1,6 / neutral geometry R1,6 sharp e @
SDMS130516R-PP  */* positive Geometrie, scharf R1,6 / positive geometry, sharp R1,6 e e @
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H

ZUBEHOR ®

@
G

SM40-100-R0 (4,5Nm) DS-A00T

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

64 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



0 GOLDeQ U, D>

AUFNAHME NACH
ADAPTION ACC.TO

Artikel-Nr.

Designation

DIN 8030
DIN 8030

" PLANFRASER 30° 565M
FACE MILL 30° 5G5M

@D

®©

@)/

)

@d1

5G5MO080R30
5G5M100R30
5G5M125R30
5G5M160R30

80 27
100 32
125 40
160 40

55
55

100 - 63
130 66,7 63

30 7,8 6
30 78 7
30 78 8
30 78 10

* fz-Werte / Progrmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge /

SDES1906MPR

SDMS1906ZPR-PP

SDES190620N-001

Artikel-Nr.
Designation

SDES1906MPR
SDES1906MPR-001
SDES1906ZPR-PF
SDMS1906ZPR-PP
SDES190620N
SDMS190620R-PH
SDES190620N-001

ZUBEHOR
SPARE PARTS

7.1

wl |

fz(min/max)

g
™
i
B
"
™

*[x

71 Z“
@ \’ %
18,84 6,35
6,35

@Q

6,35

Ausfithrung
Design

SDES1906MPR-001

SDES190620N

8

18,84

18,95

neutrale Geometrie konvex, gefast / neutral geometry convex, chamfered

neutrale Geometrie konvex, scharf / neutral geometry convex, sharp @

neutrale Geometrie, gefast mit Wiper / neutral wiper geometry with K-land

positive Geometrie mit Wiper / positive wiper geometry

neutrale Geometrie, gefast R2 / neutral geometry, chamfered R2

positive Geometrie, gefast R2 / positive geometry, chamfered R2 ®

neutrale Geometrie, scharf R2 / neutral geometry, chamfered R2

®
¢

«®

SM60-135-R0 (8,0Nm) DS-T255

6,35

At

®
©
©
®

SDES1906ZPR-PF

NN NN

4,40

SDMS190620R-PH

18,84

6,35

®
&
©

®

@
N9
N7

®

B

18,99

6,35

Ba
IN2505 IN4005 | IN4030 | IN4035 ....
OQD

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

P

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /rigersoll

Cutting Tools

65



B e SEED

66

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS
SCREW-IN TYPE ADAPTION

HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1F...X
HIGH FEED CUTTER 1TG1F...X

Artikel-Nr.

Designation

1TG1F016025X5R00
1TG1F020030X6R00
1TG1F025035X7R00
1TG1F030043X8R00
1TG1F032040X8R00
1TG1F035043X8R00
1TG1F035043X8R0O1
1TG1F042043X8R00
1TG1F042043X8R0O1

16
20
25
30
32
35
35
42
42

13
18
21
29
29
29
29
29
29

25
30
35
43
40
43
43
43
43

Programmier-Radius R2 / Programming radius 2mm

M8
M10
M12
M16
M16
M16
M16
M16
M16

@D

0,7

(Sa e I A L B, B — N GU R )
—

® /rigersoll

Cutting Tools

@d1

A N N Y N N NN

0,03
0,05
0,09
0,21
0,21
0,24
0,24
0,28
0,28



UNLU0603MOTR UNLU0603MOTR-MM UNLUO603MOTR-ML
23,3 - 23,3
3
o
Artikel-Nr. Ausfiih Es
S feminfmax) g 'S 3| IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN7035
Designation Design

UNLU0603MOTR 0,50/1,20 semi positive Geometrie / semi positive geometry @ o e O
UNLU0603MOTR-MM 0,50/1,00 positive Geometrie / positive geometry Q
UNLUO0603MOTR-ML 0,40/0,80 Inconel- und Titangeometrie / Inconel - Titan geometry

99D

® 9@
® @
@=p C=M @=K @=N O=5 O=H

ZUBEHOR ¢ \& @
SPARE PARTS S

SM25-064-01 (1,1Nm) DS-TP08S (TX-Plus)

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 6 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools



<" WALZENSTIRNFRASER 22J3R...Z (TITAN
B HIORQS® Bieo FLurs tnb st 2508 2 (hman)

MODULARE INNOFIT AUFNAHME o @ Dol
MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT

Artikel-Nr.

Designation

22J3R032046Z4R00 32 49 75 56 46 40 2 5,0 4 0,50
22J3R032046Z5R00 32 78 75 55 46 50 2 5,0 v 1,10
22J3R040058Z4R00 40 49 90 71 58 40 15 3 32 v 0,72
22J3R040058Z5R00 40 78 90 71 58 50 15 3 32 v 1,30
22J3R050069Z5R01 50 78 100 82 69 50 24 4 2,1 4 1,60
22J3R063081Z5R00 63 78 110 93 81 50 35 5 14 v 2,33

6 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130404R

BOMT130408R BOMT130416R

g @s t@ g
4,85 L J
BOMT130420R BOMT130424R BOMT130431R
ass | | Ill t ass | |
BOMT130440R BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P

24 Q o4 2
, & - . 5%
=
= i |
o (=]
" C

g = . f

fom

ZOMT130404R

Fon

12,6 85

Arikel-r. fominfmax) AU INTOK | IN2035 | IN250
Designation Design

=
N
o
(=)

BOMT130404R 0,12/0,20 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0, 4
BOMT130408R 0,12/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 @ O
BOMT130416R 0,12/0,20 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6
BOMT130420R 0,12/0,20 positive Geometrie R2,0 / positive geometry R2,0
BOMT130424R"  0,12/0,20 positive Geometrie R2,4 / positive geometry R2,4

S
S
@
@
e

eecOoS®
eSO ®

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive Geometrie R3,1/ positive geometry R3,1 @

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive Geometrie R4,0 / positive geometry R4,0

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 positive Spanbrecher-Geometrie R0,4 / chip splitter geometry R04 @ e e .

DFraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified; ? Optimale Ergebnisse erzielen Sie auf Werkzeugen mit gerader Zéhnezahl. @ =p O=M @ =K @®=N O=5 C=H
Bitte wechselseitig montieren. / Best results are achieved on tools with an even number of teeth. Please mount inserts alternating.

ZUBEHOR ® ¢ @
«®
SPARE PARTS C

SM35-088-10 (3,0Nm) DST10S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 69
® /ngersoll

Cutting Tools



™ WALZENSTIRNFRASER 25J3P...F
. @’L—U:’C‘@A D) EXTENDED FLUTE END MILL 25J3P...F

AUFNAHME NACH DIN 8030 o @, ol
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.

Designation

25J3P063066F2R00 63 27 55 85 66,2 28 4 2,0 v 0,90
25J3P080085F3R00 80 32 75 105 846 45 5 13 v 2,14
25J3P100103F4R00 100 40 95 130 103 66 6 1,0 v 4,65

* fz-Werte siehe Handbuch Schnittwerte fiir Fras- und Bohrwerkzeuge /

SDES130515N SDES130515N-001

X
O s

SDMS130515R-PH

b B4
LR LA

o

SDES130540R-001

@yy
3
SDES130532R-001
5 >z
@
3

@qf’p %
u 13 5,08 1. 5,08
Artikel-Nr. Ausfiih Es
e fominfmax) g B/ IN2505 | IN2530 | IN4005 | IN4030 | IN4035
Designation Design 3

SDES130515N ** neutrale Geometrie, gefast R1,5 / neutral geometry, K-land R1,5
SDES130515N-001 */* neutrale Geometrie, scharf R1,5 / neutral geometry, sharp R1,5 e e . e
SDMS130515R-PH  */* positive Geometrie, gefast R1,5 / positive geometry, chamfered R1,5 @ @ @ @
SDES130532R-001 */* neutrale Geometrie, scharf R3,2 / neutral geometry, sharp R3,2 e
SDES130540R-001" */* neutrale Geometrie, scharf R4,0 / neutral geometry, sharp R4,0 e
VFréskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=p O=M @®@=K @®=N O=5 O=H

70

ZUBEHOR ® (9 |°
\
SPARE PARTS Q

SM40-100-R0 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /rigersoll

Cutting Tools



P GoOlLDeQ)U/ D" EﬁI(()FURLlIi)SEEI{‘-TSYJPSEPFACE MILL 5J5P

AUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.

Designation

5J5P050R00 50 22 45 40 11,3 5 3,7 v 0,30
5J5P063R00 63 22 55 40 11,3 6 2,0 v 0,48
5J5P080R00 80 27 70 50 11,3 8 13 4 1,06
5J5P100R00 100 B 85 50 1.3 10 1,0 v 1,70
5J5P125R00 125 40 100 63 11,3 13 0,7 v 3,20
5J5P160R00 160 40 100 63 11,3 16 0,5 v 4,42

* fz-Werte siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge /

SDES130515N SDES130515N-001 SDMS130515R-PH
u i@y Nﬂ @y e i@y \:%
12,95 508 13 508 13 508
SDXS130515R-PH SDES130532R-001 SDES130540R-001

i @ 8t @ #
gn. @ &% @ 5%

= e - e e
Designation Design 3©
SDES130515N ** neutrale Geometrie, gefast R1,5 / neutral geometry, K-land R1,5 . .
SDES130515N-001 */* neutrale Geometrie, scharf R1,5 / neutral geometry, sharp R1,5 e e . e
SDMS130515R-PH  */* positive Geometrie, gefast R1,5 / positive geometry, chamfered R1,5 @ @ @ @
SDXS130515R-PH  */* positive Geometrie, gefast R1,5 / positive geometry, chamfered R1,5 @ @
SDES130532R-001 */* neutrale Geometrie, scharf R3,2 / neutral geometry, sharp R3,2 e
SDES130540R-001" */* neutrale Geometrie, scharf R4,0/ neutral geometry, sharp R4,0 e
Fraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=K O=N O=5 C=H

A @ / @
ZUBEHOR
«®
SPARE PARTS \\\\\\

SM40-100-R0 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 7 1
® /ngersoll

Cutting Tools



Hile>oS*

MODULARE INNOFIT AUFNAHME
MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT

WALZENSTIRNFRASER 22J3X...2
EXTENDED FLUTE END MILL 22J3X...Z

Artikel-Nr.

Designation

22J3X032047Z4R00 32 49 75 56 465 40 8 2 5,1 v 0,47

22J3X032047Z5R00 32 78 75 55 46,5 50 8 2 51 v 1,06

22J3X040058Z4R00 40 49 90 72 57,5 40 15 3 3,7 4 0,69

22J3X040058Z5R00 40 78 90 Al 57,5 50 15 3 37 v 1,25

22J3X050069Z5R00 50 78 100 82 69 50 24 4 2,8 v 1,55

22J3X063081Z5R00 63 78 110 93 80,5 50 35 5 2,1 v 2,28

22J3X080081Z5R00 80 78 110 110 80,5 50 42 6 09 v 343

AOMT120404R AOMT120408R AOMT120416R

&5 U &8 o f & 5
;[j t 12,9 4,7 t 12,9 4,7

AOMT120424R AOMT120432R AOMT120440R

a;gﬁa

AOMT120408R-HS

AOCT120408FR-P

s

24,2 S
&
™)
0|
12,1 4,6

Artikel-Nr.
Designation

AOMT120404R
AOMT120408R
AOMT120416R
AOMT120424R"
AOMT120432R"
AOMT120440R"
AOMT120408R-HS
AOCT120408FR-P

g7

|2s |

fz(min/max)

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,07/0,20
0,05/0,20

Ausfiihrung
Design

1 B

positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4

positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8

positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6

positive Geometrie R2,4 / positive geometry R2,4

positive Geometrie R3,2 / positive geometry R3,2

positive Geometrie R4,0 / positive geometry R4,0

@4,2 2
&

LA

positive Titan-Geometrie R0,8 / positive titanium geometry R0,8
NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .

Dfraskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified

72

ZUBEHOR ®

SPARE PARTS

\
&

$M35-088-10 (3,0Nm) DST10S

:tu 49&

12,3
OLD

® ecee®

IN2010 | IN2030 | IN2505 | IN2540 ..

)
@ & & O
@ ©
©
@ & ©
©

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

-~ .

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



. msr.{-%"‘ ECKFRASER 2J1X
SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1X

AUFNAHME NACH DIN 8030
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

Artikel-Nr.
Designation
2J1X040R00 40 22 37 40 12 5 3,7 v 0,16
2J1X050R00 50 22 45 40 12 6 2,8 v 0,28
2J1X063R00 63 22 55 40 12 7 2,1 v 0,51
2J1X080R00 80 27 70 50 12 8 1,6 v 1,12
AOMT120404R AOMT120408R AOMT120416R

@4,2 QQP 242 é;b @4,2 Q}b,

t 12,9 47 t 12,9 47 :[j 12,9 4,7
AOMT120424R AOMT120432R AOMT120440R

24,2 Q@y 24,2 ng

12,5 4,7 4,6 12,1 4,6

AOMT120408R-HS AOCT120408FR-P
’ ¥ ’ a

t 12,9 49 t

49
Artikel-Nr. Ausfiih ‘““’

S fminfmax) > rng S| INTOK | IN2005 | IN2010 | IN2030 | IN2505 | IN2540

Designation Design

AOMT120404R 0,12/0,20 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4

AOMT120408R 0,12/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 e . e e .
AOMT120416R 0,12/0,20 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 e . e
AOMT120424R"  0,12/0,20 positive Geometrie R2,4 / positive geometry R2,4 &b &b
AOMT120432R"  0,12/0,20 positive Geometrie R3,2 / positive geometry R3,2 e . e e
AOMT120440R"  0,12/0,20 positive Geometrie R4,0 / positive geometry R4,0 e
AOMT120408R-HS  0,07/0,20 positive Titan-Geometrie R0,8 / positive titanium geometry R0,8 e
AOCT120408FR-P  0,05/0,20 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8 .
Fréskorper nachdrehen / Cutter body has to be modified @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

ZUBEHOR ® @
\\\\\\&
SPARE PARTS C

SM35-088-10 (3,0Nm) DST10S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 7 3
® /ngersoll

Cuttlng Tools



B HilePOSQUAD RSN

AUFNAHME NACH DIN 8030 oz >~
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

L

g o =

_+— O

SIS E 8
aO
¥

Artikel-Nr.

Designation

5N6R0O8OR00 80 981 27 80 - 50 45 9 7 v 1,52
5N6R100R00 100 1181 32 90 - 55 45 9 8 v 2,29
5N6R125R00 125 1431 40 100 - 65 45 9 10 v 4,21
5N6R160R00 160 1781 40 130 - 65 45 9 12 v 7,18
5N6R200R00 200 2181 60 160 1016 63 45 9 14 7,23
5N6R250R00 250 2681 60 220 1016 63 45 9 16 13,69
5N6R315R00 315 3331 60 220 1016 80 45 9 18 27,67

74 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SHET1504AETN-HR SHEW1504AJTN

@5,4 @5,
&S . | - % @
15,8 4,8 15,9 48 | | , 48
Artikel-Nr. Ausfith i
e feminfmax) g IN05S | IN2035 | IN4005 | IN4030 | IN6535
Designation Design

SHEH1504AEN-P

4

SHET1504AETN-HR  0,25/0,35 hoch-positive Geometrie / high positive geometry @ e . CD
SHEW1504AJTN 0,20/0,50 neutrale Geometrie / neutral geometry e
SHEH1504AEN-P 0,05/0,30 positive Alugeometrie / positive aluminum geometry .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

ZUBEHOR © ( ®
\\\\\\Qs
SPARE PARTS C

SM50-120-10 (6,0Nm) DST20S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 7
® /Figérsol/ >

Cutting Tools



= ™ SCHEIBENFRASER 3VJ5V..F SCHNITTBREITE 3-6 MM
B GOUD@SLOI 20T it 2150 ¢ 32 i COTHING WDt

AUFNAHME NACH DIN 8030 @,
ADAPTION ACC. TO DIN 8030

L @D

@d1
©

76

b ad

Artikel-Nr. Passende WSP
Designation Related Insert
3VJ5V063003FOR00 63 16 30 32 3 8 4 0,16 (A}
3VJ5V063004FOR00 63 16 30 32 4 8 4 0,19 (BICID]
3VJ5V063005F0R00 63 16 30 32 5 8 4 0,21 (E1F 1G]
3VJ5V063006FOR00 63 16 30 32 6 6 3 0,22 0000
3VJ5V080003F1R00 80 22 38 40 3 10 5 0,32 (A}
3VJ5V080004F1R00 80 22 38 40 4 10 5 0,36 (BICID]
3VJ5V080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,38 (ETFIG])
3VJ5V080006F1R00 80 22 38 40 6 8 4 0,40 0000
3VJ5V100003F2R00 100 27 45 45 3 14 7 0,52 (A
3VJ5V100004F2R00 100 27 45 45 4 14 7 0,56 (B1C1D]
3VJ5V100005F2R00 100 27 45 45 5 12 6 0,60 (ETF1G]
3VJ5V100006F2R00 100 27 45 45 6 10 5 0,62 0000
3VJ5V125004F3R00 125 32 58 50 4 14 7 1,04 (BICID]
3VJ5V125005F3R00 125 32 58 50 5 14 7 1,10 (ETFIG])
3VJ5V125006F3R00 125 32 58 50 6 12 6 1,14 0000
3VJ5V160004F4R00 160 40 70 60 4 18 9 1,83 (BICID]
3VJ5V160005F4R00 160 40 70 60 5 18 9 1,93 (ETF 1G]
3VJ5V160006F4R00 160 40 70 60 6 16 8 2,00 0000

® /rigersoll

Cutting Tools



B 1EE311-001 C IEE311-002

D’ IEE311-004 E’ IEE312-001 F ) IEE312-002

a1 Q
X

8,92 2.34]

G, IEE312-004

0.15x20°,
o
S

8,94 3,15

J ' IXE412-003

11,99

3,15,

H' IXE412-001

K IXE412-004

.0.3x17°
- g -
7 Y 1069 | 4,04 ]
Artikel-Nr. Ausfiihrun :
e fmin/max) o9 INOSS | IN250 IN2530 | IN4035
Designation Design
IEE211-001 0,05/0,12 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4 . e @ @
IEE311-001 0,05/0,12 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4 . e O @ @
1EE311-002 0,05/0,15 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 . e O @ @
|IEE311-004 0,05/0,15 positive Geometrie 0,15x20° / positive geometry 0,15x20° e @
IEE312-001 0,05/0,17 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4 . e O @ @
IEE312-002 0,05/0,17 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 . e O @ @
|IEE312-004 0,05/0,17 positive Geometrie 0,15x20° / positive geometry 0,15%20° e @
IXE412-001 0,05/0,20 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4 . e O @ @
1XE412-002 0,05/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 . ‘9 O @ @
I1XE412-003 0,05/0,20 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 e @
1XE412-004 0,05/0,20 positive Geometrie 0,3x17° / positive geometry 0,3x17° e @
@=p O=M @=Kk @®=N O=5 O=H

. ® @
ZUBEHOR
\\\\\&
SPARE PARTS =

Schnittbreite / Cutting Width
3 SM25-024-80 (0,7Nm) DS-T06F
4 SM35-034-50 (1,4Nm) DST09S
5 SM35-042-50 (1,4Nm) DS-T09S
6 SM40-050-50 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools



= ™ SCHEIBENFRASER 3VJ5V..F SCHNITTBREITE 7-10 MM
. @&CgL@T SLOT MILL 3VJ5V..F 7-10 MM CUTTING WIDTH
AUFNAHME NACH DIN 8030 @' @,
ADAPTION ACC. TO DIN 8030
L @D

[; \LQ
©°

@d1
©

b ad
Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation Related Insert
3VJ5V063007FOR00 63 16 30 32 7 6 3 0,23 (AIBICID]
3VJ5V063008FOR00 63 16 30 32 8 6 3 0,24 (AIBICID]
3VJ5V063009FOR00 63 16 30 32 9 6 3 0,26 LELFIGIH]
3VJ5V063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,27 (ETFIGIH]
3VJ5V080007F1R00 80 22 38 40 7 8 4 0,42 (ATBICID]
3VJ5V080008F1R00 80 22 38 40 8 8 4 0,45 (AlBICID]
3VJ5V080009F1R00 80 22 38 40 9 8 4 0,48 (EIFIGTH]
3VJ5V080010F1R00 80 22 38 40 10 8 4 0,50 (EXFIGIH]
3VJ5V100007F2R00 100 27 45 45 7 10 5 0,66 (AIBICID]
3VJ5V100008F2R00 100 27 45 45 8 10 5 0,70 LATBICID]
3VJ5V100009F2R00 100 27 45 45 9 10 5 0,72 LETFIGIH]
3VJ5V100010F2R00 100 27 45 45 10 10 5 0,76 (ETFIGIH]
3VJ5V125007F3R00 125 32 58 50 7 12 6 1,20 (ATBICID]
3VJ5V125008F3R00 125 32 58 50 8 12 6 1,26 (ATBICID]
3VJ5V125009F3R00 125 32 58 50 9 12 6 1,29 (EIFIGIH]
3VJ5V125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 1,35 (EIFIGTH]
3VJ5V160007F4R00 160 40 70 60 7 16 8 2,10 LATBICID]
3VJ5V160008F4R00 160 40 70 60 8 16 8 2,21 (ATBICID]
3VJ5V160009F4R00 160 40 70 60 9 16 8 2,27 (EXFIG]H]
3VJ5V160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,38 (ETFIGIH]

7 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



A IXE413-001

B 1XE413-002

C IXE413-003

y .

D' IXE413-004 E ' IXE414-001
0,3x17°
/ .
8
3
10,74 4,99
G’ IXE414-003 H ' IXE414-004
Q.
10,68 5,99

S e e
Designation Design (G
IXE413-001 0,05/0,20 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0, 4 . e O @ @
1XE413-002 0,05/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 . e O @ @
IXE413-003 0,05/0,20 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 e @
1XE413-004 0,05/0,20 positive Geometrie 0,3x17° / positive geometry 0,3x17° e @
IXE414-001 0,05/0,25 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4 . e O @ @
IXE414-002 0,05/0,25 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8 . e O @ @
IXE414-003 0,05/0,25 positive Geometrie R1,6 / positive geometry R1,6 e @
IXE414-004 0,05/0,25 positive Geometrie 0,3x17° / positive geometry 0,3x17° e @
@=-p O=M @®=k O=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® (® |°
c
SPARE PARTS Q

Schnittbreite / Cutting Width
7 SM40-060-50 (4,5Nm) DST155
8 SM40-070-50 (4,5Nm) DST15S
9-10 SM40-080-50 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 7 9
® /ngersoll

Cutting Tools



| “ KOPIERFRASER 15B1H...X
P FORM@N\VASITER PRI IAN-X
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS Lo r 4 &
SCREW-IN TYPE ADAPTION @ @ @ 6%@

@D
i
I!I
III
i
M
@d1

Artikel-Nr.

Designation

15B1H024035X7R00 24 21 35 6 M12 2 12 35 v 0,08
15B1H032043X8R00 32 29 43 6 M16 3 12 2 v 0,18
15B1H035043X8R00 35 29 43 6 M16 3 12 2 v 0,19
15B1H042043X8R00 42 29 43 6 M16 4 12 2 v 0,25

/ Neutral design

RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN

76 | | 212 4,76

4,7ﬂ ﬂ
Artikel-Nr. s i

EEEE feminfmax) g INO5S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN4015 | IN4040 | IN7035
Designation Design

A

RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P

RHKW1204MOTN  0,25/0,80 neutrale Schruppgeometrie / neutral roughing geometry @ O .
RHHW1204MOTN  0,25/0,60 neutrale Geometrie, gefast / neutral geometry, K-land 0 e O O .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive Geometrie, gefast / positive geometry, K-land Q e @ @
RHHT1204MOTN-P  0,10/0,25 Titan-Geometrie, poliert / titanium geometry, polished O

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 NE-Geometrie, poliert / non-ferrous geometry, polished .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

A @® @ ®
ZUBEHOR
\\\\\\Qs
SPARE PARTS C

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S SF035-01(2,0Nm)
(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver 3 = Klemmschraube / Clamping screw

80 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B FORMEMASTERTR®" QPR P,

AUFNAHME NACH DIN 8030 L B 4 é
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 ®

zZ.

sl

@D

Artikel-Nr.

Designation

5E6K050R00 50 22 40 50 8 4 8 v 0,36
5E6K052R00 52 22 40 50 8 4 73 v 0,36
5E6K063R00 63 27 48 50 8 5 54 v 0,56
5E6K066R00 66 27 48 50 8 5 5 v 0,56
5E6K080R00 80 27 60 50 8 6 38 v 1,00
5E6K100R00 100 32 70 55 8 7 2,8 1,38
5E6K125R00 125 40 90 55 8 8 23 2,44
5E6K160R00 160 40 120 55 8 9 1.8 4,67

RCLT1606MON-CC

RCLT1606MON-CC1 RCLT1606MOTN-PH

RCLT1606MON-CP

D

@16 | | 65
Artikel-Nr. Ausfiihrun Ea
— faminfmax) oo 2| IN05S | IN2005 | IN4015 | IN4030 | IN4040
Designation Design 39
RCLT1606MON-CC  0,10/0,25 positive Stahlgeometrie R1,2 / positive steel geometry R1,2 e O e
RCLT1606MON-CC1 0,10/0,30 positive Stahlgeometrie R1,6 / positive steel geometry R1,6 e O e
RCLT1606MOTN-PH 0,10/0,50 positive Stahlgeometrie / positive steel geometry e O .
RCLT1606MOTN-PH2 0,20/0,80 positive Geometrie, neg. gefast / positive geometry, neg. K-and e O .
RCLT1606MON-CP  0,10/0,25 positive Alugeometrie / positive non-ferrous geometry .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

A @ / @
ZUBEHOR
«®
SPARE PARTS \\\\\\

SM50-120-10 (6,0Nm) DS-T20T

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 8 1
® /ngersoll

Cutting Tools



=) ~ ™ KOPIERFRASER 1TW...T/U/W
. CDU@ COPY END MILL 1TW...T/U/W

L5
AUFNAHME NACH DIN 1835A @

\
8 & : i
—8 L1 Typ1
L2

4# -

a

S 4'«in? i

_.la
11 Typ2
Artikel-Nr. Passende WSP
1TW8Q016060T3R00 16 20 130 35 60 11,8 1 2 v 030 (A]
1TW8Q016060T3R01 16 20 200 35 60 11,8 1 2 v 040 (A)
1TW7J020045W5R00" 20 25 105 45 - 13,6 2% 2 v 030 (B)
1TW8J020075T5R00 20 25 160 45 75 13,6 1 2 v 0,50 (B)
1TW7J020060T5R00 20 25 220 60 - 13,6 2 2 v 070 (B)
1TW8K025075U7R00 25 32 150 50 75 17,7 1 2 v 090 ®
1TW8K025085U7R00 25 32 200 55 85 17,7 1 2 v 1,00 (C]
1TW8K025120U7R00 25 32 300 70 120 17,7 1 2 v 120 ®
1TW75032100U7R00 32 32 180 100 - 21,4 2 2 v 09 ®
1TW75032100W6R00" 32 32 200 100 - 214 2% 2 v 1,00 ®
1TW75032130W6R00" 32 32 300 130 - 214 2% 2 v 130 ®
DIN 18358
A NBEU1603MOR B’ NBEU2004MOR C NBEU2505MOR
o 3.1 33,6 o o
=
& 1238 3,7% _— & 14,94 48 ! & ﬂl ﬂ%
D' NBEU3207MOR
24,5

o
N
i}

75

—

Q"& A
Artikel-Nr. fz(min/max)  Ausfiihrung IN2035 IN2504 | IN2505 | IN2530 ....
3

NBEU1603MOR 0,05/0,30 positive Geometrie, Radiusplatte R8
NBEU2004MOR 0,05/0,40 positive Geometrie, Radiusplatte R10
NBEU2505MOR 0,05/0,50 positive Geometrie, Radiusplatte R12,5
NBEU3207MOR 0,05/0,50 positive Geometrie, Radiusplatte R16

@
©
©
©

RIRIRIRY
Slwlvl)
OO D

@=P C=M @®=K @=N O=5 O=H

O
ZUBEHOR N\
S

Durchmesserbereich
16 SM25-064-00 (1,1Nm) DST08S
20 SM30-085-10(2,0Nm) DS-0022
25 TS 350851/HG (3,0Nm) TD15
32 TS 40A1151(4,5Nm) D15
(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher
% ® /rigersol/
g

Cutting Tools



=) A ™ KOPIERFRASER 1TW...X
. L, DU@ COPY FACE MILL 1TW...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS g%

L
] =
8 3 = 8
S
a
Artikel-Nr. Passende WSP
1TW7Q016025X5R00 6 13 25 118 M8 2 v 0,02 (A
1TW7J020030X6R00 20 18 30 136 M0 2 v 0,02 (8]
1TW7K025035X7R00 25 21 35 17,7 M12 2 v 0,09 ®
1TW75032043X8R00 32 29 43 214 M16 2 v 016 (D}
A’ NBEU1603MOR B. NBEU2004MOR C NBEU2505MOR
23,1 23,6 o @4
] o E
© !
= @ S E o A %
& &' 37 g & 1434\ a8 | | &yl 18ss 59

o/|_ 2385 ‘

& 7,5
Artikel-Nr. fz(min/max)  Ausfiihrung IN2035 IN2504 | IN2505 [ IN2530 ....
S

NBEU1603MOR 0,05/0,30 positive Geometrie, Radiusplatte R8 @ O e e
NBEU2004MOR 0,05/0,40 positive Geometrie, Radiusplatte R10 @ O ‘9 e
NBEU2505MOR 0,05/0,50 positive Geometrie, Radiusplatte R12,5 N O &é &b
NBEU3207MOR 0,05/0,50 positive Geometrie, Radiusplatte R16 @ O e e
@-p O=M @®=K @=N O=5 O=H

Nk
ZUBEHOR NS
U

Durchmesserbereich
16 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S
20 SM30-085-10(2,0Nm) DS-0022
25 TS 350851/HG (3,0Nm) TD15
32 TS 40A1151(4,5Nm) ~ TD15

(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher
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PUUINIEES “ TAUCHFRASER QHU...F/E
D PLUNGING MILL QHU...F/E

AUFNAHME NACH DIN 8030 :p
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 @

@D
@di

Artikel-Nr.

Designation

QHU050040F1R00 50 22 40 - 40 11,9 4 v 0,40
QHU052040F1R00 52 22 40 : 40 11,9 4 v 0,45
QHU066050F2R00 66 27 48 - 50 11,9 5 4 0,70
QHU080050F2R00 80 27 60 - 50 11,9 6 v 1,10
QHU085050F2R00 85 27 60 - 50 11,9 6 v 1,25
QHU100050F3R00 100 32 70 - 50 11,9 8 v 1,80
QHU125063E5R00 125 40 80 - 63 1,9 9 2,60
QHU160063F8R00 160 40 95 66,7 63 1,9 12 4,00

* fz-Werte siehe Handbuch Schnittwerte fiir Fras- und Bohrwerkzeuge /

SDES130508N-PF SDES130508N-PF1

SDES130516N-PF

5 Q,

L
ﬁ i}

Artikel-Nr. Ausfiih s
S fmin/max) o g IN2505 | IN4005 | IN4015 | IN4030 | IN4035
Designation Design

LEN
i

12,85 5,08

12,85] ‘ J ‘ 5,08

SDES130516N-PF1 SDMS130512R-PP SDMS130516R-PP

12,85 ‘ 5,08

Quahtat

SDES130508N-PF  */* neutrale Geometrie, gefast R0,8 / neutral geometry, K-land R0,8 O O . e
SDES130508N-PF1  */* neutrale Titan-Geometrie, scharf R0,8 / neutral titanium geometry R0,8 e @
SDES130516N-PF  */* neutrale Geometrie, gefast R1,6 / neutral geometry, K-land R1,6 O O . e @
SDES130516N-PF1  */* neutrale Geometrie, scharf R1,6 / neutral geometry R1,6 sharp e @
SDMS130512R-PP  */* positive Geometrie, scharf R1,2 / positive geometry, sharp R1,2 e
SDMS130516R-PP  */* positive Geometrie, scharf R1,6 / positive geometry, sharp R1,6 e e @

@-p O=M @@=k @®=N O=5 OC=H

ZUBEHOR ® & @
c
SPARE PARTS ©

SM40-100-R0 (4,5Nm) DS-A00T

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

84 Member IMC Group
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B o INNCOVATTVE=Iu

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA

Qualitat
B v s, .

IN1205

= Gut geeignet/ Preferred choice

Artikel-Nr.
Designation

+

O Bedingt geeignet / Second choice W' Schruppen / Roughing W'W Vorschlichten / Pre-finishing "W'W'W Schlichten / Finishing

D
R
d

SERRATED ROUGHING END MILL Z=3

™ KORDELVERZAHNTE SCHRUPPFRASER Z=3

S

Spezielle Schruppgeometrie in kordelverzahnter Ausfiihrung fiir die Aluminiumbearbeitung mit IK.

450

e8
+0.05
hé =145

INNOV080.020.041Z3CCB
INNOV080.200.041Z3CCB
INNOV100.020.041Z3CCB
INNOV100.200.041Z3CCB
INNOV120.020.041Z3CCB
INNOV120.200.041Z3CCB
INNOV120.400.041Z3CCB
INNOV160.200.047Z3CCB
INNOV160.020.060Z3CCB
INNOV160.200.060Z3CCB
INNOV160.400.060Z3CCB
INNOV200.020.060Z3CCB
INNOV200.200.06023CCB
INNOV200.400.060Z3CCB
INNOV200.400.100Z3CCB

Werkzeuge in Ausfiihrung DIN 6535 B, nichtaufgefiihrte Radien und Werkzeuglédngen auf Anfrage. / Shaft version in DIN6535 B , different corner radii and tool lengths on request!.

7,5
7,5
9.1
9.1
i
1
I
15
15
15
15
18,8
18,8
18,8
18,8

83
83
83
83
87
87
87
97
109
109
109
1
111
1M
150

41
41
41
41
41
41
41
47
60
60
60
60
60
60
100

®/ng

30

s
W W W W wWwwWwwwwwww w w

4 3
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B o INNOVATTVE=Iu

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA

™ HPC FRASER Z=3 (ALU)
HPC ENDMILL Z=3 (ALU)

S

Spezielle HPC Geometrie fiir die Aluminiumbearbeitung zum Schruppen und Schlichten. Ungleich geteilt mit IK, freigeschliffene Werkzeuggeometrie.

Qualita
N v R s, Soob i B
IN05S + YV d e |3E5°

= Gut geeignet/ Preferred choice

O Bedingt geeignet / Second choice W' Schruppen / Roughing W'W Vorschlichten / Pre-finishing W'W'W Schlichten / Finishing

450

Artikel-Nr.

Designation

INNOV080.020.040Z3C 8 8 75 19 40 12 02 3 v
INNOV080.200.041Z3C 8 8 75 719 4 12 2 3 v
INNOV100.020.041Z3C 10 10 91 83 41 15 02 3 v
INNOV100.200.041Z3C 10 10 91 83 41 15 2 3 v
INNOV120.020.041Z3C 12 12 110 88 41 18 02 3 v
INNOV120.200.041Z3C 12 12 110 88 41 18 2 3 v
INNOV120.400.041Z3C 12 12 110 88 4 18 4 3 v
INNOV160.050.060Z3C 16 16 150 109 60 40 05 3 v
INNOV160.200.060Z3C 16 16 150 109 60 40 2 3 v
INNOV160.400.060Z3C 16 16 150 109 60 40 4 B v
INNOV160.200.065Z3C 16 16 150 114 65 24 2 3 v
INNOV160.200.080Z3C 16 16 150 128 80 24 2 3 v
INNOV200.020.065Z3C 20 20 188 115 65 30 02 3 v
INNOV200.200.060Z3C 20 20 188 110 60 30 2 3 v
INNOV200.400.060Z3C 20 20 188 110 60 30 4 3 4
INNOV200.020.100Z3C 20 20 188 150 100 30 02 3 v
INNOV200.200.100Z3C 20 20 188 150 100 30 2 3 4
INNOV200.400.100Z3C 20 20 188 150 100 30 4 3 v

Werkzeuge in Ausfithrung DIN 6535 B, nichtaufgefiihrte Radien und Werkzeuglédngen auf Anfrage. / Shaft version in DIN6535 B, different corner radii and tool lengths on request!

86 Member IMC Group
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B o INNOVATTVESu" Fe rRiser =4 ()

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA

Spezielle HPC Geometrie fiir die Aluminiumbearbeitung zum Schruppen und Schlichten. Ungleich geteilt mit IK, freigeschliffene Werkzeuggeometrie.

Qualitd
R w BN s,
INO5S +
= Gut geeignet/ Preferred choice

Artikel-Nr.
Designation

v

\A4
vvv

O Bedingt geeignet / Second choice W' Schruppen / Roughing W'W Vorschlichten / Pre-finishing "W'W'W Schlichten / Finishing

d

S

380

e8 E!
+0.05
hé =138

INNOV080.020.04124C
INNOV080.200.040Z4C
INNOV100.020.041Z4C
INNOV100.200.041z4C
INNOV120.020.041z4C
INNOV120.200.041Z4C
INNOV120.400.04124C
INNOV160.050.04024C
INNOV160.200.060Z4C
INNOV160.400.06024C
INNOV160.200.06524C
INNOV160.200.08024C
INNOV200.020.06524C
INNOV200.200.060Z4C
INNOV200.400.06024C
INN0V200.020.100Z4C
INNOV200.200.100Z4C
INNOV200.400.100Z4C

Werkzeuge in Ausfithrung DIN 6535 B, nichtaufgefiihrte Radien und Werkzeuglédngen auf Anfrage. / Shaft version in DIN6535 B , different corner radii and tool lengths on request!

20

20

7,5
7,5
9.4
9.4
11,3
11,3
11,3
15,2
15,2
15.2
15.2
15,2
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0

79
79
83
83
88
88
88
109
109
109
114
128
115
110
110
150
150
150

4
40
41
41
41
41
4
60
60
60
65
80
65
60
60
100
100
100

12 0,2 4 4
12 2 4 4
15 0,2 4 4
15 2 4 4
18 0,2 4 v
18 2 4 4
18 4 4 4
40 0,5 4 4
40 2 4 4
40 4 4 4
24 2 4 4
24 2 4 v
30 0,2 4 4
30 2 4 v
30 4 4 v
30 0,2 4 v
30 2 4 v
30 4 4 v

® /rigersoll

Cutting Tools

87



™ HPC TITAN-FRASER Z=4
B © [NINNOT [fesm hre TN et 2=
AUFNAHME NACH DIN 6535 HA/ 6535 HB Ce T o 4 é
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA/ 6535 HB @’ @ @ @ S);

Speziell entwickelte HPC-Geometrie fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Edelstahl und Titan. ungleiche Teilung und ungleicher Spiralwinkel

L1

/

ads,

G | QN | LM o

\A4

IN2005 0O + 0 + LA A 4 d hé @

= Gut geeignet/ Preferred choice O Bedingt geeignet/ Second choice W Schruppen / Roughing 'W'W Vorschlichten / Pre-finishing W'W'W Schlichten / Finishing

Artikel-Nr.

Designation

INNOT050.020.020Z4C 5 [ 49 57 20 13 0,2 C 4
INNOT050.050.020Z4C 5 6 49 57 20 13 0,5 C 4
INNOT060.020.02524C 6 6 59 57 25 14 0,2 C 4
INNOT060.050.025Z4C 6 6 59 57 25 14 0,5 C 4
INNOT060.100.025Z4C 6 6 59 57 25 14 1 C 4
INNOT060.200.02524C 6 6 59 57 25 14 2 C 4
INNOT080.030.03224W 8 8 78 68 32 18 0,3 W 4
INNOT080.080.03224C 8 8 78 68 32 18 0,8 C 4
INNOT080.100.032Z4C 8 8 78 68 32 18 1 C 4
INNOT080.200.032Z4C 8 8 78 68 32 18 2 C 4
INNOT080.300.032Z4C 8 8 7.8 68 32 18 3 C 4
INNOT100.020.03224C 10 10 98 72 32 22 0,2 C 4
INNOT100.080.032Z4C 10 10 9.8 72 32 22 0,8 C 4
INNOT100.100.03224C 10 10 9.8 72 32 22 1 C 4
INNOT100.200.032Z4C 10 10 9,8 72 32 22 2 C 4
INNOT100.300.032Z4C 10 10 9.8 72 32 22 3 C 4
INNOT100.400.034Z4C 10 10 9.8 72 34 22 4 C 4
INNOT120.020.03824C 12 12 1,7 83 38 26 0,2 C 4
INNOT120.080.03824C 12 12 11,7 83 38 26 0,8 C 4
INNOT120.100.038Z4C 12 12 11,7 83 38 26 1 C 4
INNOT120.200.03824C 12 12 11,7 83 38 26 2 C 4
INNOT120.300.03824C 12 12 11,7 83 38 26 3 C 4
INNOT120.400.03824C 12 12 11,7 83 38 26 4 C 4
INNOT120.400.038Z4W 12 12 1,7 83 38 26 4 W 4
INNOT140.020.03824C 14 14 13,7 83 38 30 0,2 C 4
INNOT140.080.03824C 14 14 13,7 83 38 30 0,8 C 4
INNOT140.300.03824C 14 14 13,7 83 38 30 3 C 4
INNOT160.020.050Z4W 16 16 15,7 100 50 34 0,2 W 4
INNOT160.100.050Z4W 16 16 15,7 100 50 34 1 W 4
INNOT160.200.050Z4C 16 16 15,7 100 50 34 2 C 4
INNOT160.300.050Z4C 16 16 15,7 100 50 34 3 C 4
INNOT160.400.050Z4C 16 16 15,7 100 50 34 4 C 4
INNOT160.400.050Z4W 16 16 15,7 100 50 34 4 W 4
INNOT160.500.050Z4C 16 16 15,7 100 50 34 5 C 4
INNOT200.020.062Z4W 20 20 19,7 112 62 42 0,2 W 4
INNOT200.100.062Z4W 20 20 19,7 112 62 42 1 W 4
58 ® /rigersoll
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® © INNOT [fz=1m

Artikel-Nr.

™ HPC TITAN-FRASER Z=4

HPC TITANIUM-ENDMILL Z=4

Designation

INNOT200.200.062Z4C
INNOT200.200.062Z4W
INNOT200.300.062Z4C
INN0T200.400.062z4C
INN0T200.400.062Z4W
INN0T200.500.062z4C
INNOT250.020.069Z4C
INNOT250.100.069Z4C
INNOT250.200.069Z4C
INNOT250.300.069Z4C
INNOT250.400.069Z4C
INNOT250.400.069Z4W
INNOT250.500.069Z4C

C= DIN 6535 HA; W= DIN 6535 HB; Entsprechende Werkzeuge in DIN6535HA/HB und nicht aufgefiihrte Radien und Werkzeuglangen auf Anfrage! /
C= DIN 6535 HA; W= DIN 6535 HB; Shaft version in DIN6535HA/HB, different corner radii and tool lengths on request!

25

20
20
20
20
20
20
25
25
25
25
25
25
25

19,7
19,7
19,7
19,7
19,7
19,7
24,7
24,7
24,7
24,7
24,7
24,7
24,7

112
112
112
112
112
112
125
125
125
125
125
125
125

62
62
62
62
62
62
69
69
69
69
69
69
69

®/ng

42
42
42
42
42
42
50
50
50
50
50
50
50

2 C
2 W
3 C
4 €
4 W
5 €
0,2 €
1 C
2 C
3 C
4 C
4 W
5 €
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™ HPC TITAN-FRASER Z=5
B © ININIOT [fesm Hre TNt =5
AUFNAHME NACH DIN 6535 HA/ 6535 HB Ce T o 4 &
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA/ 6535 HB @" @ @ @ Qg)g

Speziell entwickelte HPC-Geometrie fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Edelstahl und Titan. ungleiche Teilung und ungleicher Spiralwinkel

) L1

@d

@d8

vy .
IN2005 o + 0 + RAS d bt HRE

= Gut geeignet/ Preferred choice O Bedingt geeignet/ Second choice W Schruppen / Roughing 'W'W Vorschlichten / Pre-finishing W'W'W Schlichten / Finishing

Qualitat T
Y, 0 M
- o

Artikel-Nr.

Designation

INNOT060.010.01925C 6 6 56 55 19 13 01 C 5
INNOT060.100.01925C 6 6 56 55 19 13 1 C 5
INNOT080.010.025Z5C 8 8 75 61 25 17 01 C 5
INNOT080.100.025Z5C 8 8 75 61 25 17 1 C 5
INNOT100.010.033Z5C 10 0 95 72 33 22 01 C 5
INNOT100.100.033Z5C 10 0 95 72 33 22 1 C 5
INNOT100.200.033Z5C 10 0 95 72 33 22 2 C 5
INNOT120.020.038Z5C 12 12 115 83 38 2602 C 5
INNOT120.100.03825C 12 12 115 83 38 26 1 C 5
INNOT120.200.03825C 12 12 15 83 38 26 2 C 5
INNOT120.400.038Z5C 12 12 115 8 38 26 4 C 5
INNOT160.020.050Z5C 16 16 155 98 50 34 02 C 5
INNOT160.020.050Z5W 16 16 155 98 50 34 02 W 5
INNOT160.100.050Z5W 16 16 155 98 50 34 1 W 5
INNOT160.200.050Z5W 16 16 155 98 50 34 2 w 5
INNOT160.400.050Z5W 16 16 155 98 50 34 4 W 5
INNOT200.020.062Z5C 20 20 195 112 62 42 02 C 5
INNOT200.020.062Z5W 20 20 195 112 62 42 02 W 5
INNOT200.100.062Z5W 20 20 195 112 62 42 1 W 5
INNOT200.200.062Z5W 20 20 195 112 62 42 2 W 5
INNOT200.400.062Z5W 20 20 195 112 62 42 4 W 5

C=DIN 6535 HA; W= DIN 6535 HB; Entsprechende Werkzeuge in DIN6535HA/HB und nicht aufgefiihrte Radien und Werkzeuglangen auf Anfrage! /
C= DIN 6535 HA; W= DIN 6535 HB; Shaft version in DIN6535HA/HB , different corner radii and tool lengths on request!
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B @ INCER=mmliE {0 i R et i 2-3

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA Cs 4 o L
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA

Hohes Zerspanvolumen zur Bearbeitung von Nickelbasislegierungen wie Inconel. Voll-Keramikfréser

L
L1 -
a Q
TS
a&.\ 3
Q

IN75N + + d hé
= Gut geeignet/ Preferred choice O Bedingt geeignet/ Second choice W' Schruppen / Roughing W'W Vorschlichten / Pre-finishing "W'W'W Schlichten / Finishing

- M -- Sw  He y D 00,02 @

Artikel-Nr.
Designation
INCER060.042.015Z3 6 6 55 50 15 6 042 3
INCER080.056.020Z3 8 8 7.5 57 20 8 05 3
INCER100.070.025Z3 10 10 9,5 65 25 8 0,70 3
INCER120.110.030Z3 12 12 11,5 72 30 10 1,10 3
INCER160.190.035Z3 16 16 155 83 35 12 19 3
INCER200.250.040Z3 20 20 195 93 40 15 250 3
R (Programmier-Radius) / (Programming radius)
® /rigersoll 7
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B @ INCOOIamn e i, -

AUFNAHME NACH DIN 6535 HA = oA B T
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA

Hohes Zerspanvolumen bei weichen und zahen Werkstoffen wie Titan- und Nickellegierungen. VHM-Fréser mit innerer KihImittelzufuhr.

—

L1
8\ §
Typ A s —————————
a.| 9B
IS
L
L3
. i Kl
al o
IS
lité ]
TN N v s, oW, Y 0 00w r]— ==
IN2005 4+ 0o 0O 0o + d R SIS0l HRC

= Gut geeignet/ Preferred choice O Bedingt geeignet/ Second choice W Schruppen / Roughing 'W'W Vorschlichten / Pre-finishing W'W'W Schlichten / Finishing

Artikel-Nr.

Designation

INC00040.028.010Z3 4 6 36 60 10 4 028 3 v
INC00040.028.020Z3 4 6 36 60 20 4 028 3 v
INC00040.028.040Z3K09 4 6 36 80 - 40 12 09 4 028 3 v
INC00040.028.065Z3K09 4 6 36 100 - 65 30 09 4 028 3 v
INC00050.035.02523 5 6 45 60 25 6 03 3 v
INC00050.035.040Z3 5 6 45 75 40 6 03 3 v
INC00060.042.02523 6 6 55 60 25 6 042 3 v
INC00060.042.040Z3 6 6 55 75 40 6 042 3 4
INC00060.042.060Z3 6 6 55 100 60 6 042 3 4
INC00060.042.040Z3K09 6 8 55 85 - 40 20 09 6 042 3 v
INC00060.042.065Z3K09 6 8 55 100 - 65 30 09 6 042 3 v
INC00060.042.065Z3K15 6 0 58 120 . 65 15 15 6 042 3 v
INC00080.056.030Z3 8 8 75 65 30 8 05 3 v
INC00080.056.060Z3 8 8 75 100 60 8 05 3 v
INC00080.056.045Z3K09 8 0 75 100 - 45 20 09 8 05 3 v
INC00080.056.065Z3K09 8 0 78 120 - 65 15 09 6 05 3 v
INC00100.070.040Z3 10 0 96 75 40 8 0,7 3 v
INC00100.070.040Z3L 10 0 96 100 40 8 0,7 3 v
INC00100.110.040Z3 10 0 96 75 40 8 11 3 v
INC00120.080.050Z3 12 12 11,6 125 50 8 08 3 v
INC00120.110.040Z3 12 12 116 80 40 8 1.1 3 v
INC00140.170.040Z3 14 14 135 89 40 0 17 3 v
INC00160.190.045Z3 16 16 154 100 45 12 19 3 v

R (Programmier-Radius) / R (Programming radius)

9 2 Member IMC Group
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' ™ HPC FUR TITAN / INCONEL
P CHIPeSUIREZ HPC FOR TITANIUM / INCONEL
FUR WECHSELKOPFSYSTEM & Ce v ol
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM %é)@ @ @’ @
L

R w BN s, H E‘ | zaa| [
-

IN1005 0o ++ + HRC %9
=4 gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

Artikel-Nr.

Designation

47C08005TQRQ031 8 10 5 0,3 5 5
47C10007T6RQ041 10 13 7 0,4 T6 5
47C12009T8RQ051 12 165 9 0,5 T8 5
47C16012TRRQ061 16 205 12 06 T10 5
47C20015TSRQ061 20 255 15 06 T2 5
47C25022TURQ061 25 37 22 06 TI5 5

Schrupp- / Schlichtfraser ungleich geteilt / unequally spaced

e

® /rigersol

Cutting Tools

WS-0043
WS-0029
WS-0030
WS-0044
WS-0059
WS-0061

@ = Spannschliissel / Wrench
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B CHIPeSUIRFE

FUR WECHSELKOPFSYSTEM
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM

HR v BN s, w

IN2005 o + 0 +
=+ gut geeignet / Preferred choice

Artikel-Nr.

Designation

47D08005TQRP0200 8 7710 5
47D08005TQRP0800 8 7710 5
47D08005TQRP1000 8 7,7 10 5
47D08005TQRP2000 8 7710 5
47D0800STQRP3000 8 7710 5
47D10007T6RP0200 0 96 13 7
47D10007T6RP0800 0 96 13 7
47D10007T6RP1000 0 96 13 7
47D10007T6RP2000 0 96 13 7
47D10007T6RP3000 0 96 13 7
47D10007T6RP4000 0 96 13 7
47D12009T8RP0200 12 17 165 9
47D12009T8RP0800 12 17 165 9
47D12009T8RP1000 12 17 165 9
47D12009T8RP2000 12 17 165 9
47D12009T8RP3000 12 17 165 9
47D12009T8RP4000 12 17 165 9
47D16012TRRP0200 16 153 205 12
47D16012TRRP1000 16 153 205 12
47D16012TRRP2000 16 153 205 12
47D16012TRRP3000 16 153 205 12
47D16012TRRP4000 16 153 205 12
47D16012TRRP5000 16 153 205 12
47D20015TSRP0200 20 183 255 15
47D20015TSRP1000 20 183 255 15
47D20015TSRP2000 20 183 255 15
47D20015TSRP3000 20 183 255 15
47D20015TSRP4000 20 183 255 15
47D20015TSRP5000 20 183 255 15
47D25022TURP0200 25 239 37 22
47D25022TURP1000 25 239 37 22
47D25022TURP2000 25 239 37 22
47D25022TURP3000 25 239 37 22
47D25022TURP4000 25 239 37 22
47D25022TURP5000 25 239 37 22

™ HPC SCHRUPP-/ SCHLICHTGEOMETRIE Z=4 TITAN / ROSTFREIER STAHL
HPC ROUGHING / FINISHING GEOMETRY Z=4 TITAN / STAINLESS STEEL

bSO

dl

[a)
Q

&I

O bedingt geeignet / Second choice

0,2 5 4 WS-0043
0.8 T5 4 WS-0043
1 T5 4 WS-0043
2 T5 4 WS-0043
3 15 4 WS-0043
0,2 T6 4 WS-0029
08 T6 4 WS-0029
1 T6 4 WS-0029
2 T6 4 WS-0029
3 T6 4 WS-0029
4 T6 4 WS-0029
0,2 8 4 WS-0030
0,8 18 4 WS-0030
1 18 4 WS-0030
2 T8 4 WS-0030
3 T8 4 WS-0030
4 18 4 WS-0030
02 T10 4 WS-0044
1 T10 4 WS-0044
2 T10 4 WS-0044
3 T10 4 WS-0044
4 T10 4 WS-0044
5 110 4 WS-0044
02 T2 4 WS-0059
1 T2 4 WS-0059
2 T2 4 WS-0059
3 T12 4 WS-0059
4 T12 4 WS-0059
5 112 4 WS-0059
02 TI5 4 WS-0061
1 115 4 WS-0061
2 15 4 WS-0061
3 T15 4 WS-0061
4 15 4 WS-0061
5 T5 4 WS-0061

Nicht aufgefiihrte Radien und Werkzeuglangen auf Anfrage. / Additional radius and tool lenght on request.

94

@ = Spannschliissel / Wrench
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™ HPC SCHRUPP-/ SCHLICHTGEOMETRIE Z=5 TITAN / ROSTFREIER STAHL
. @Hﬂ% HPC ROUGHING / FINISHING GEOMETRY Z=5 TITAN / STAINLESS STEEL
FUR WECHSELKOPFSYSTEM g e ® e
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM ® @ z @
‘ L

Ts
di

Qualitat / Grade e ow KN, s, H, D e c5a| | N %

IN2005 0 + 0 + oor| |RTRG

=4 gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

Artikel-Nr.

Designation

47D08005TQRP0201 8 7710 5 02 15 5 WS-0043
47D08005TQRP1001 8 77 10 5 1 15 5 WS-0043
47D10007T6RP0101 0 96 13 7 0,1 T6 5 WS-0029
47D10007T6RP1001 0 96 13 7 1 T6 5 WS-0029
47D10007T6RP2001 0 96 13 7 2 T6 5 WS-0029
47D12009T8RP0201 12 17 165 9 02 T8 5 WS-0030
47D12009T8RP1001 12 117 165 9 1 T8 5 WS-0030
47D12009T8RP2001 12 17 165 9 2 T8 5 WS-0030
47D12009T8RP4001 12 17 165 9 4 18 5 WS-0030
47D16012TRRP0201 16 153 205 12 02 T10 5 WS-0044
47D16012TRRP1001 16 153 205 12 1 710 5 WS-0044
47D16012TRRP2001 16 153 205 12 2 710 5 WS-0044
47D16012TRRP4001 16 153 205 12 4 110 5 WS-0044
47D20015TSRP0201 20 183 255 15 02 T2 5 WS-0059
47D20015TSRP1001 20 183 255 15 1 T2 5 WS-0059
47D20015TSRP2001 20 183 255 15 2 112 5 WS-0059
47D20015TSRP4001 20 183 255 15 4 T12 5 WS-0059
47D25022TURP0201 25 239 37 22 02 T15 3 WS-0061
47D25022TURP1001 25 239 37 22 1 T15 5 WS-0061
47D25022TURP2001 25 239 37 22 2 T5 5 WS-0061
47D25022TURP4001 25 239 37 22 4 T15 5 WS-0061

Nicht aufgefiihrte Radien und Werkzeuglangen auf Anfrage. / Additional radius and tool lenght on request.
@ = Spannschliissel / Wrench

Member IMC Group 95
® /ngersoll

Cutting Tools



/ ™ SCHRUPPFRASER NE-GEOMETRIE
. qu ROUGHING CUTTER FOR ALUMINUM
FUR WECHSELKOPFSYSTEM g o @g 4
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @ @

s SO
a
L
i R o (= [ @
INO5S + =050 58

=+ gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

Artikel-Nr.

Designation

46D08005TQRNO2 8 0 55 02 15 3 WS-0043

46D10006T6RNO2 10 13 6,5 0,2 T6 B WS-0029

46D12008T8RN02 12 165 85 02 18 3 WS-0030

46D16010TRRN0O2 16 205 107 02 T10 3 WS-0044

46D20012TSRNO2 20 255 127 02 T2 3 WS-0059

auf Anfrage mit Diamantbeschichtung / Diamond coating on request

@ = Spannschliissel / Wrench

7 ® /rigersoll

Cutting Tools



™ SCHAFTFRASER MIT ECKRADIUS NE-GEOMETRIE Z=3
. @Hﬂ% END MILL WITH CORNER RADIUS FOR ALUMINUM Z=3
FUR WECHSELKOPFSYSTEM @ ™ @- 4
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @
L

@
T
M-

R R el ®

INO5S +

=4 gut geeignet / Preferred choice O bedingt geeignet / Second choice

ol O] JE
Artl!(el NT. D L R T 7 /
Designation 5

Q

46D0800STQRDOS 8 10 5 0,5 5 3 WS-0043
46D10007T6RDO5 10 13 7 0,5 T6 3 WS-0029
46D10007T6RD10 10 13 7 1 T6 3 WS-0029
46D12008T8RD0OS 12 16,5 8 0,5 T8 3 WS-0030
46D12008T8RD10 12165 8 1 T8 3 WS-0030
46D12008T8RD30 12165 8 3 T8 3 WS-0030
46J16010TRRD21 16 205 10 - T10 3 WS-0044
46D16010TRRD10 16 205 10 1 T10 3 WS-0044
46D16010TRRD20 16 205 10 2 110 3 WS-0044
46D16010TRRD30 16 205 10 3 T10 3 WS-0044
46D16010TRRD40 16 205 10 4 110 3 WS-0044
46D20012TSRDOS 20 255 12 05 T2 3 WS-0059
46D20012TSRD10 20 255 12 1 T2 3 WS-0059
46D20012TSRD20 20 255 12 2 112 3 WS-0059
46D20012TSRD30 20 255 12 3 T12 3 WS-0059
46D20012TSRD40 20 255 12 4 112 3 WS-0059

auf Anfrage mit Diamantbeschichtung / Diamond coating on request
@ = Spannschlissel / Wrench

Member IMC Group 9 7
® /ngersoll

Cutting Tools



B CHIPeSUIRFE

FUR WECHSELKOPFSYSTEM
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM

HR v BN s, w

98

IN90D

Artikel-Nr.
Designation

4DD08010TQRA022
4DD08010TQRA023
4DD08010TQRA025
4DD10007T6RA022
4DD10007T6RA023
4DD10013T6RA022
4DD10013T6RF023
4DD10013T6RF025
4DD12009T8RA022
4DD12009T8RA023
4DD12015T8RA022
4DD12015T8RF027
4DD12009T8RA052
4DD12009T8RA053
4DD16012TRRA022
4DD16012TRRA023
4DD16012TRRA025
4DD16012TRRA029
4DD20015TSRA022
4DD20015TSRA023
4DD20015TSRA024
4DJ02015TSRA043

4DJ02013TSRA261

4DD20023TSRA029

=+ gut geeignet / Preferred choice

10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20

15
15
15
13
13
19
19
19
16,5
16,5
23
23
16,5
16,5
20,5
20,5
20,5
20,5
25,5
25,5
25,5
25,5
25,5
34

+

10
10
10

13
13
13

15
15

12
12
12
12
15
15
15
15
15
23

™ SCHAFTFRASER MIT PKD BESTUCKUNG

END MILL WITH PCD TIPS

S%

S

—

N
a

=

—]

O bedingt geeignet / Second choice

0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,4
0,2
0,2

5
15
T5
T6
T6
Té6
T6
T6
18
T8
T8
T8

18
110
110
110
110
T12
T12
112
112
112
T2

=
oo
O AW R W RO U W W N Y N W NN W NN

® /rigersoll

Cutting Tools

WS-0043
WS-0043
WS-0043
WS-0029
WS-0029
WS-0029
WS-0029
WS-0029
WS-0030
WS-0030
WS-0030
WS-0030
WS-0030
WS-0030
WS-0044
WS-0044
WS-0044
WS-0044
WS-0059
WS-0059
WS-0059
WS-0059
WS-0059
WS-0059
@ = Spannschliissel / Wrench



B CHIPeSUIRFE

FUR WECHSELKOPFSYSTEM
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM

BR w RN s, W

IN90D

Artikel-Nr.

Designation

4DB00805TQRA402
4DB10010T6RA502
4DB01010T6RA191
4DB12009T8RA602
4DB16012TRRA802
4DB16012TRRF803
4DB20014TSRF1003
4DB02012TSRF261

=+ gut geeignet / Preferred choice

16,5
20,5
20,5
25,5
25,5

™ KUGELFRASER MIT PKD BESTUCKUNG
BALL NOSE CUTTER WITH PCD TIPS

N

@D

QO bedingt geeignet / Second choice

5
T6
T6
8
710
110
T10
110

w W W NN NN

® /rigersoll

Cutting Tools

=

®
7

WS-0043
WS-0029
WS-0029
WS-0030
WS-0044
WS-0044
WS-0059
WS-0059

@ = Spannschliissel / Wrench

99



q ™ WSP-VOLLBOHRER 2D 014 - 926
. [j g-u_' INDEXABLE DRILL 2D 914 - 926

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B @
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B \,‘

N 1
I o <
1y
L1
L

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation ® Related Insert
QRO140028JER00 140 20 25 46 28 2 1 v/ 015 (A1BIC)
QR0150030JER00 150 20 25 49 30 2 1 v/ 015 0606
QR0160032JER00 160 20 25 52 32 2 1 v 016 (ATB]C]
QR0170034JFRO0 17,0 25 32 54 34 2 1 v 027 (DJETF]
QR0175036JFRO0 17,5 25 32 57 36 2 1 v 027 (DJETF]
QR0180036JFRO0 180 25 32 57 36 2 1 v 027 066
QR0190038JFRO0 90 25 32 59 38 2 1 v/ 028 (DIETF
QR0195040JFRO0 195 25 32 63 40 2 1 v 029 000
QR0200040JFROO 200 25 32 63 40 2 1 v 030 000
QR0210042JFRO0 210 25 32 65 42 2 1 v 030 600
QR0220044JFR00 20 25 32 67 M 2 1 v/ 031 600
QR0230046JFR0O0 230 25 32 68 46 2 1 v 031 L i L
QR0240048JFR00 240 25 32 70 48 2 1 v 033 L Ti] L
QR0250050JFRO0 250 25 32 72 50 2 1 v 033 (I TKIL)
QR0260052JFR0O0 260 25 32 73 52 2 1 v 034 L Tk L
1 00 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



A SOMT050204SK

B SOMT050204NG

€' SOMT050204HP

F. SOMT060204HP

5

1/ SOMT07T306HP

22,6

5

22,85

Tﬁﬁ&@f%

Artikel-Nr. Ausfiihrung

lmi
Designation min/max) Design

SOMT050204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4

SOMT050204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,4 / cast iron geometry RO,4 .

SOMT050204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT060204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry RO,4 & \Ng) D)
SOMT060204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,/ cast iron geometry RO,4 .

SOMT060204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT070306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMT070306NG  0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO07T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / nonferrous geometry, polished R0,6 .

SOMTO08T306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMTO8T306NG 0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO8T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / non-ferrous geometry, polished R0,6 .

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

o ® / [6)
ZUBEHOR (
o«
SPARE PARTS C

Durchmesserbereich / Diameter Range
14,0-16,0 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
17,0-22,0 TS 220521/HG-P (0,8Nm) DS-TPO7S (TX-Plus)
23,0-26,0 S0 250651 (1,1Nm) ~ DST07S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 1 01
® /ngersoll

Cutting Tools



™ WSP-VOLLBOHRER 2D 027 - 950
. (3 g-u_' INDEXABLE DRILL 2D 927 - 950

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B o
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation Related Insert
QR0270054JFR00 270 25 40 77 54 2 1 v 049 (ATBIC]
QR0280056JFRO0 280 25 40 79 56 2 1 v 052 0606
QR0290058JGR00 290 32 40 81 58 2 1 v/ 066 (ATB]C]
QR0300060JGROO 300 32 40 83 40 2 1 v/ 078 (ATB1C]
QR0310062JGR00 310 32 40 8 62 2 1 v/ 081 (ATBIC]
QR0320064JGR00 320 32 40 87 64 2 1 v/ 084 066
QR0330066JGR00 330 32 40 89 66 2 1 v/ 087 (DIETF
QR0340068JGR0O0 340 32 40 9 68 2 1 v 089 (DTEIF]
QR0350070JGRO0O 350 32 40 93 70 2 1 v 092 (DIEIF)
QR0360072JGR00O 360 32 40 95 72 2 1 v 096 (DYEF]
QR0370074JGR00O 370 32 50 102 74 2 1 v/ 097 600
QR0380076JGR00O 380 32 50 104 76 2 1 v 1,00 6000
QR0390078JGRO0O 390 32 50 106 78 2 1 v 1,05 000
QR0400080JGR0OO 40,0 32 50 108 80 2 1 v 1,10 000
QR0410082JHR00 41,0 40 50 110 82 2 1 v 148 000
QR0420084JHRO0 42,0 40 50 112 84 2 1 v 150 000
QR0430086JHRO0 430 40 50 114 86 2 1 v/ 155 000
QR0440088JHR00 440 40 60 123 88 2 1 v/ 1,60 L TKIL]
QR0450090JHR00 450 40 60 125 90 2 1 v 1,66 L TKTL)
QR0460092JHR00 46,0 40 60 127 92 2 1 v 1 (U TKTL)
QR0470094JHR00 47,0 40 60 129 94 2 1 v 176 000
QR0480096JHR00 480 40 60 131 96 2 1 v/ 184 L Tkl
QR0490098JHR00 490 40 60 133 98 2 1 v/ 186 000
QR0500100JHR00 500 40 60 135 100 2 1 /193 000
102
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A SOMT09T308SK B SOMT09T308NG

C ' SOMT09T308HP

— a0®

I

E  SOMT11T308NG
238

F. SOMT11T308HP

3.8 ) y@

8

[ TEQ

H' SOMT130408NG

@4,4

1 SOMT130408HP
L =4 24,4 o

K’ SOMT150510NG

—om

N
H d [128] 4,40

.

L' SOMT150510HP

Q

y/

Artikel-Nr. Ausfiihrung

Hfmi
Designation min/max) Design

wio | wasos | wasto| masao| mesos ...

SOMTO09T308SK"  0,06/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry RO,8
SOMTO9T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry R0,8
SOMT09T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / nonferrous geometry, polished R0,8
SOMT11T308SK"  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT11T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT11T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT130408SK™  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT130408NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT130408HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT150510SK™  0,06/0,24 positive Geometrie R1,0/ positive geometry R1,0
SOMT150510NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R1,0/ cast iron geometry R1,0
SOMT150510HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R1,0 / non-ferrous geometry, polished R1,0

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts

ZUBEHOR © &
SPARE PARTS &

Durchmesserbereich / Diameter Range

27,0-36,0 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
37,0-43,0 SM40-093-20 (4,5Nm) DST155
44,0-50,0 SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

. I Member iIMC Gmup

@

© ® O
@

© ® O
@

© ® O
@

@=pP O=M @®=Kk O=N O=Ss C=H

<

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

103
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™ WSP-VOLLBOHRER 3D 014 - 926
. (3 g-u_' INDEXABLE DRILL 3D 914 - 926

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B o
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

| =
@d
@d1

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation Related Insert
QR0140042JER00 140 20 25 60 42 2 1 v 016 (ATBIC]
QR0145045JER00 145 20 25 64 45 2 1 v/ 016 0606
QR0150045JER00 150 20 25 64 45 2 1 v 016 (ATB]C]
QRO155048JER00 155 20 25 68 48 2 1 v/ 017 (ATB1C]
QR0160048JER00 160 20 25 68 48 2 1 v 017 (ATBIC]
QR0165051JFR0O0 165 25 32 Al 51 2 1 v 028 (DIETF]
QR0170051JFROO 17,0 25 32 Al 51 2 1 v 028 (DTETF]
QR0175054JFR0O0 17,5 25 32 75 54 2 1 v 028 (DTEIF]
QR0180054JFR00 180 25 32 75 54 2 1 v 029 (DIEIF)
QR0185057JFRO0 185 25 32 78 57 2 1 v 029 (DYEF]
QR0190057JFR0O0 190 25 32 78 57 2 1 v 030 (DTEF]
QR0195060JFRO0 195 25 32 83 40 2 1 v 031 6000
QR0200060JFRO0 200 25 32 83 40 2 1 v 032 000
QR0205063JFR0O0 205 25 32 86 63 2 1 v 032 000
QR0210063JFRO0 210 25 32 8 63 2 1 v/ 033 000
QR0215066JFRO0 215 25 32 89 66 2 1 v/ 033 000
QR0220066JFRO0 220 25 32 89 66 2 1 v/ 034 000
QR0225069JFRO0 225 25 32 91 69 2 1 v/ 034 L TKIL]
QR0230069JFRO0 230 25 32 91 69 2 1 v 035 L Ti] L
QR0235072JFRO0 235 25 32 94 72 2 1 v/ 036 L Tl
QR0240072JFR0O0 240 25 32 94 72 2 1 v 036 000
QR0245075JFR0O0 245 25 32 97 75 2 1 v 037 L TKTL]
QR0250075JFRO0 250 25 32 97 75 2 1 v 037 000
QR0255078JFRO0 255 25 32 99 78 2 1 v/ 038 000
QR0260078JFRO0 260 25 32 99 78 2 1 v/ 039 L TKIL)
104
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A SOMT050204SK

B SOMT050204NG

€' SOMT050204HP

F. SOMT060204HP

5

1/ SOMT07T306HP

22,6

5

22,85

Tﬁﬁ&@f%

Artikel-Nr. Ausfiihrung

lmi
Designation min/max) Design

SOMT050204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4

SOMT050204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,4 / cast iron geometry RO,4 .

SOMT050204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT060204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry RO,4 & \Ng) D)
SOMT060204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,/ cast iron geometry RO,4 .

SOMT060204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT070306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMT070306NG  0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO07T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / nonferrous geometry, polished R0,6 .

SOMTO08T306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMTO8T306NG 0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO8T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / non-ferrous geometry, polished R0,6 .

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

o ® / [6)
ZUBEHOR (
o«
SPARE PARTS C

Durchmesserbereich / Diameter Range
14,0-16,0 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
16,5-22,0 TS 220521/HG-P (0,8Nm) DS-TPO7S (TX-Plus)
22,5-26,0 S0 250651 (1,1Nm) ~ DST07S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 1 05
® /ngersoll

Cutting Tools



™ WSP-VOLLBOHRER 3D 026,5 - 50,5
. (‘D g-u_' INDEXABLE DRILL 3D 0¢26,5 - Q¢50,5

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B o
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

_—
@d
@d1

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation Related Insert
QR0265081JFR00 265 25 40 104 81 2 1 v 053 (A1BIC)
QR0270081JFRO0 270 25 40 104 81 2 1 v 053 0606
QR0275084JFR00 27,5 25 40 107 84 2 1 v 056 (ATB]C]
QR0280084JFRO0 280 25 40 107 84 2 1 v/ 056 0606
QR0285087JGR00O 285 32 40 110 87 2 1 v 075 0606
QR0290087JGR00O 290 32 40 110 87 2 1 v 075 0606
QR0295090JGROO 295 32 40 113 90 2 1 v/ 085 (A1B]C/
QR0300090JGR0O0 300 32 40 113 90 2 1 v 085 (A1BIC)
QR0310093JGR0O 310 32 40 116 93 2 1 v 090 0606
QR0320096JGR00 320 32 40 119 9% 2 1 v 093 (DYEF]
QR0330099JGR0O 330 32 40 122 99 2 1 v 097 (DIEIF)
QR0340102JGRO0O 340 32 40 125 102 2 1 v 10 (DIEF/
QR0345105JGR00O 345 32 40 128 105 2 1 v 104 066
QR0350105JGR00O 350 32 40 128 105 2 1 v 104 (DTETF]
QR0360108JGROO 360 32 40 131 108 2 1 v 107 (DIEIF]
QR0370111JGROO 370 32 50 139 1M 2 1 v 112 000
QR0375114JGR00O 375 32 50 142 114 2 1 v o117 000
QR0380114JGRO0 380 32 50 142 114 2 1 Vo117 6000
QR0390117JGRO0O 390 32 50 145 117 2 1 v 123 000
QR0400120JGRO0O 400 32 50 148 120 2 1 v 1.3 000
QR0405123JGR0O0 40,5 40 50 151 123 2 1 v 148 000
QR0410123JHRO0 41,0 40 50 151 123 2 1 v 148 000
QR0420126JHR00 42,0 40 50 154 126 2 1 v 1,62 000
QR0430129JHRO0 430 40 50 157 129 2 1 v 178 600
QR0440132JHR00 440 40 60 167 132 2 1 v 183 il
QR0450135JHR00 450 40 60 170 135 2 1 v o192 L TKIL)
QR0460138JHR00 46,0 40 60 173 138 2 1 v 199 000
QR0465141JHR0O0 46,5 40 60 176 141 2 1 v 205 L Tl
QR0470141JHR0O0 47,0 40 60 176 141 2 1 v 205 000
QR0480144JHRO0 480 40 60 179 144 2 1 v 2N 000
QR0490147JHR00 490 40 60 182 147 2 1 v 216 000
QR0500150JHR00 500 40 60 185 150 2 1 v 226 L TicT L
QR0505153JHRO0 505 40 60 188 153 2 1 v 230 L Ti] L
106
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A SOMT09T308SK B SOMT09T308NG

C ' SOMT09T308HP

— a0®

I

E  SOMT11T308NG
238

F. SOMT11T308HP

3.8 ) y@

8

[ TEQ

H' SOMT130408NG

@4,4

1 SOMT130408HP
L =4 24,4 o

K’ SOMT150510NG

—om

N
H d [128] 4,40

.

L' SOMT150510HP

Q

y/

Artikel-Nr. Ausfiihrung

Hfmi
Designation min/max) Design

wio | wasos | wasto| masao| mesos ...

SOMTO09T308SK"  0,06/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry RO,8
SOMTO9T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry R0,8
SOMT09T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / nonferrous geometry, polished R0,8
SOMT11T308SK"  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT11T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT11T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT130408SK™  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT130408NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT130408HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT150510SK™  0,06/0,24 positive Geometrie R1,0/ positive geometry R1,0
SOMT150510NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R1,0/ cast iron geometry R1,0
SOMT150510HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R1,0 / non-ferrous geometry, polished R1,0

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts

ZUBEHOR © &
SPARE PARTS &

Durchmesserbereich / Diameter Range

26,5-36,0 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
37,0-43,0 SM40-093-20 (4,5Nm) DST155
44,0-50,5 SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

. I Member iIMC Gmup

@

© ® O
@

© ® O
@

© ® O
@

@=pP O=M @®=Kk O=N O=Ss C=H

<

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver
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q ™ WSP-VOLLBOHRER 4D 014 - 926
. [? g-u_' INDEXABLE DRILL 4D 914 - 926

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B @
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B \’4

@d
@d1

2D

L1

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation ® Related Insert
QR0140056JER00 140 20 25 74 56 2 1 v/ 016 (A1BIC)
QR0150060JER00 150 20 25 79 40 2 1 v 017 0606
QR0160064JER00 160 20 25 84 64 2 1 v/ 018 (ATB]C]
QR0170068JFRO0 170 25 32 8 68 2 1 v 029 (DYEF]
QR0175072JFRO0 175 25 32 93 72 2 1 v/ 030 (DTETF]
QR0180072JFRO0 180 25 32 93 72 2 1 v 030 066
QR0190076JFRO0 190 25 32 97 76 2 1 v/ 032 (DIETF
QR0195080JFR00 195 25 32 103 80 2 1 v 034 000
QR0200080JFRO0 200 25 32 103 80 2 1 v/ 034 000
QR0210084JFRO0 210 25 32 107 84 2 1 v 035 600
QR0220088JFR0O0 220 25 32 111 88 2 1 v/ 037 600
QR0230092JFRO0 230 25 32 114 92 2 1 v/ 038 L i L
QR0240096JFRO0 240 25 32 118 96 2 1 v 04 L Ti] L
QR0250100JFRO0 250 25 32 122 100 2 1 v 042 (I TKIL)
QR0260104JFR00 260 25 32 125 104 2 1 v 045 L TKL)
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A SOMT050204SK

B SOMT050204NG

€' SOMT050204HP

F. SOMT060204HP

5

1/ SOMT07T306HP

22,6

5

22,85

Tﬁﬁ&@f%

Artikel-Nr. Ausfiihrung

lmi
Designation min/max) Design

SOMT050204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4

SOMT050204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,4 / cast iron geometry RO,4 .

SOMT050204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT060204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry RO,4 & \Ng) D)
SOMT060204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,/ cast iron geometry RO,4 .

SOMT060204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT070306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMT070306NG  0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO07T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / nonferrous geometry, polished R0,6 .

SOMTO08T306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMTO8T306NG 0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO8T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / non-ferrous geometry, polished R0,6 .

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

o ® / [6)
ZUBEHOR (
o«
SPARE PARTS C

Durchmesserbereich / Diameter Range
14,0-16,0 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
17,0-22,0 TS 220521/HG-P (0,8Nm) DS-TPO7S (TX-Plus)
23,0-26,0 S0 250651 (1,1Nm) ~ DST07S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 1 09
® /ngersoll

Cutting Tools



, ™ WSP-VOLLBOHRER 4D 027 - 950
. (j g-u_' INDEXABLE DRILL 4D 927 - 950

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B o
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

20
@d
@d1

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation Related Insert
QR0270108JFRO0O 270 25 40 131 108 2 1 v 059 (ATBIC)
QR0280112JFRO0 280 25 40 135 112 2 1 v 062 (ATBIC)
QR0290116JGR0O0 290 32 40 139 116 2 1 v 080 (AIBIC])
QR0300120JGROO 300 32 40 143 120 2 1 v/ 09 (AlBIC
QR0310124JGR00 310 32 40 147 124 2 1 v 097 (A7BIC
QR0320128JGR0O0 320 32 40 151 128 2 1 v 1,04 (DIETF]
QR0330132JGR0O0 330 32 40 155 132 2 1 v 1,09 (DTETF]
QR0340136JGRO0 340 32 40 159 136 2 1 v 113 066
QR0350140JGRO0O 350 32 40 163 140 2 1 v 117 066
QR0360144JGROO 36,0 32 40 167 144 2 1 v 123 (DIETF]
QR0370148JGRO0 370 32 50 176 148 2 1 v 129 600
QR0380152JGR00 380 32 50 180 152 2 1 v/ 134 000
QR0390156JGR00 390 32 50 184 156 2 1 v 1M 000
QR0400160JGROO 400 32 50 188 160 2 1 v 1,50 000
QR0410164JHR0O0 41,0 40 50 192 164 2 1 v 186 000
QR0420168JHR00 42,0 40 50 196 168 2 1 v 19 000
QR0430172JHR00 430 40 50 200 172 2 1 v 2,02 600
QR0440176JHR00 440 40 60 211 176 2 1 v 210 (JTKIL]
QR0450180JHR00 450 40 60 215 180 2 1 v 219 L TKTL)
QR0460184JHRO0O 460 40 60 219 184 2 1 v 230 (U TKTL)
QR0470188JHR00 470 40 60 223 188 2 1 v 237 (U TKIL
QR0480192JHR00 48,0 40 60 227 192 2 1 v 247 O TKIL
QR0490196JHRO0 490 40 60 231 196 2 1 v 259 000
QR0500200JHRO0O 500 40 60 235 200 2 1 v/ 2,64 000
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® /rigersoll

Cutting Tools



A SOMT09T308SK B SOMT09T308NG

C ' SOMT09T308HP

— a0®

I

E  SOMT11T308NG
238

F. SOMT11T308HP

3.8 ) y@

8

[ TEQ

H' SOMT130408NG

@4,4

1 SOMT130408HP
L =4 24,4 o

K’ SOMT150510NG

—om

N
H d [128] 4,40

.

L' SOMT150510HP

Q

y/

Artikel-Nr. Ausfiihrung

Hfmi
Designation min/max) Design

wio | wasos | wasto| masao| mesos ...

SOMTO09T308SK"  0,06/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry RO,8
SOMTO9T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry R0,8
SOMT09T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / nonferrous geometry, polished R0,8
SOMT11T308SK"  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT11T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT11T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT130408SK™  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT130408NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT130408HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT150510SK™  0,06/0,24 positive Geometrie R1,0/ positive geometry R1,0
SOMT150510NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R1,0/ cast iron geometry R1,0
SOMT150510HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R1,0 / non-ferrous geometry, polished R1,0

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts

ZUBEHOR © &
SPARE PARTS &

Durchmesserbereich / Diameter Range

27,0-36,0 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
37,0-43,0 SM40-093-20 (4,5Nm) DST155
44,0-50,0 SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

. I Member iIMC Gmup

@

© ® O
@

© ® O
@

© ® O
@

@=pP O=M @®=Kk O=N O=Ss C=H

<

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver
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q ™ WSP-VOLLBOHRER 5D 014 - 926
. [3 g-u_' INDEXABLE DRILL 5D 914 - 926

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B @
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B \,‘

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation Related Insert
QR0140070JEROO 140 20 25 8 70 2 1 v/ 017 (A1BIC)
QR0150075JEROO 150 20 25 94 75 2 1 v/ 018 0606
QR0160080JEROO 160 20 25 100 80 2 1 v/ 019 (ATB]C]
QR0170085JFRO0 170 25 32 105 85 2 1 v 031 (DYEF]
QR0180090JFRO0 180 25 32 111 90 2 1 v 032 (DTETF]
QR0190095JFRO0 190 25 32 116 95 2 1 v/ 034 (DIETF]
QR0200100JFROO 200 25 32 123 100 2 1 v/ 036 000
QR0210105JFR0O0 210 25 32 128 105 2 1 v 038 000
QR0220110JFRO0 220 25 32 133 110 2 1 v 040 600
QR0230115JFRO0 230 25 32 137 115 2 1 v/ 042 000
QR0240120JFRO0 240 25 32 142 120 2 1 v 045 L TK]L)
QR0250125JFRO0 250 25 32 147 125 2 1 v 046 0G0
QR0260130JFRO0 260 25 32 151 130 2 1 v 050 L TKTL)
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A SOMT050204SK

B SOMT050204NG

€' SOMT050204HP

F. SOMT060204HP

5

1/ SOMT07T306HP

22,6

5

22,85

Tﬁﬁ&@f%

Artikel-Nr. Ausfiihrung

lmi
Designation min/max) Design

SOMT050204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry R0,4

SOMT050204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,4 / cast iron geometry RO,4 .

SOMT050204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT060204SK™  0,04/0,18 positive Geometrie R0,4 / positive geometry RO,4 & \Ng) D)
SOMT060204NG  0,06/0,15 Gussgeometrie RO,/ cast iron geometry RO,4 .

SOMT060204HP 0,06/0,15 NE-Geometrie, poliert R0,4 / non-ferrous geometry, polished R0,4 .

SOMT070306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMT070306NG  0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO07T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / nonferrous geometry, polished R0,6 .

SOMTO08T306SK™  0,04/0,20 positive Geometrie R0,6 / positive geometry R0,6 e @ O
SOMTO8T306NG 0,08/0,16 Gussgeometrie R0,6 / cast iron geometry R0,6 .

SOMTO8T306HP 0,08/0,16 NE-Geometrie, poliert R0,6 / non-ferrous geometry, polished R0,6 .

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

o ® / [6)
ZUBEHOR (
o«
SPARE PARTS C

Durchmesserbereich / Diameter Range
14,0-16,0 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
17,0-22,0 TS 220521/HG-P (0,8Nm) DS-TPO7S (TX-Plus)
23,0-26,0 S0 250651 (1,1Nm) ~ DST07S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Gmup 1 1 3
® /ngersoll

Cutting Tools



, ™ WSP-VOLLBOHRER 5D 027 - 950
. (j g-u_' INDEXABLE DRILL 5D 927 - 950

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B o
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

?jﬁ

Artikel-Nr. = Passende WSP
Designation Related Insert
QR0270135JFRO0 270 25 40 158 135 2 1 v 065 (ATBIC]
QR0280140JFR00 280 25 40 163 140 2 1 v/ 068 0606
QR0290145JGR00 290 32 40 168 145 2 1 v/ 086 (ATB]C]
QR0300150JGROO 300 32 40 173 150 2 1 v 1,04 (ATB1C]
QR0310155JGR00 310 32 40 178 155 2 1 v 1,08 (ATBIC]
QR0320160JGROO 320 32 40 183 160 2 1 v 114 (DIETF]
QR0330165JGR00 330 32 40 188 165 2 1 v 120 (DIETF
QR0340170JGROO 340 32 40 193 170 2 1 v 126 (DTEIF]
QR0350175JGRO0 350 32 40 198 175 2 1 v/ 129 (DIEIF)
QR0360180JGROO 360 32 40 203 180 2 1 v 139 (DYEF]
QR0370185JGR00O 370 32 50 213 18 2 1 v 140 600
QR0380190JGROO 380 32 5 218 190 2 1 v 150 000
QR0390195JGR00 390 32 50 223 195 2 1 v/ 156 000
QR0400200JGR0O0O 40,0 32 50 228 200 2 1 v 1,68 000
QR0410205JHR00 410 40 50 233 205 2 1 /2,08 000
QR0420210JHRO0O 420 40 50 238 210 2 1 /216 000
QR0430215JHRO0 430 40 50 243 215 2 1 v 228 000
QR0440220JHR00 440 40 60 255 220 2 1 v 236 L TKIL]
QR0450225JHRO0 450 40 60 260 225 2 1 v 245 L TKTL)
QR0460230JHR00 46,0 40 60 265 230 2 1 v/ 256 (U TKTL)
QR0470235JHR0O0 47,0 40 60 270 235 2 1 v 263 000
QR0480240JHRO0O 480 40 60 275 240 2 1 /273 L Tkl
QR0490245JHR00 490 40 60 280 245 2 1 /285 000
QR0500250JHRO0O 500 40 60 285 250 2 1 /29 000
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A SOMT09T308SK B SOMT09T308NG

C ' SOMT09T308HP

— a0®

I

E  SOMT11T308NG
238

F. SOMT11T308HP

3.8 ) y@

8

[ TEQ

H' SOMT130408NG

@4,4

1 SOMT130408HP
L =4 24,4 o

K’ SOMT150510NG

—om

N
H d [128] 4,40

.

L' SOMT150510HP

Q

y/

Artikel-Nr. Ausfiihrung

Hfmi
Designation min/max) Design

wio | wasos | wasto| masao| mesos ...

SOMTO09T308SK"  0,06/0,20 positive Geometrie R0,8 / positive geometry RO,8
SOMTO9T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry R0,8
SOMT09T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / nonferrous geometry, polished R0,8
SOMT11T308SK"  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT11T308NG 0,08/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT11T308HP 0,08/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT130408SK™  0,06/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SOMT130408NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R0,8 / cast iron geometry RO,8
SOMT130408HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R0,8 / non-ferrous geometry, polished R0,8
SOMT150510SK™  0,06/0,24 positive Geometrie R1,0/ positive geometry R1,0
SOMT150510NG  0,10/0,18 Gussgeometrie R1,0/ cast iron geometry R1,0
SOMT150510HP 0,10/0,18 NE-Geometrie, poliert R1,0 / non-ferrous geometry, polished R1,0

DIN6505 nur als Umfangsschneide verwenden. / Use IN6505 grade only for peripheral inserts

ZUBEHOR © &
SPARE PARTS &

Durchmesserbereich / Diameter Range

27,0-36,0 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
37,0-43,0 SM40-093-20 (4,5Nm) DST155
44,0-50,0 SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

. I Member iIMC Gmup

@

© ® O
@

© ® O
@

© ® O
@

@=pP O=M @®=Kk O=N O=Ss C=H

<

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver
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, ™ WECHSELKOPF-VOLLBOHRER 1,5D 96,0-025,9
. @&:(UTW’ HEAD CHANGEABLE DRILL 1,5D 06,0-025,9

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B @
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B \;‘

L
8 L1 ‘

~_—] — ol g

4 I l) Qy 8

::;:(::aNt;m Dmin. Dmax. d Schliissel

TD0600009JCROO 6,0 6,4 12 16 23,0 9 6 KTD6.0-9.9 v 0,02
TD0650010JCROO 6,5 6,9 12 16 24,0 10 6 KTD6.0-9.9 v 0,02
TD0700011JCROO 7,0 74 12 16 25,1 1 7 KTD6.0-9.9 v 0,03
TD0750011JCROO 7,5 7,9 12 16 259 113 7 KTDé6.0-9.9 v 0,03
TD0800012JCROO 8,0 8,9 12 16 27,9 12 8 KTDé6.0-9.9 v 0,04
TD0900014JCR0OO 9,0 9.9 12 16 29,3 14 9 KTD6.0-9.9 v 0,05
TD1000015JDRO0 100 109 16 20 31,2 15 10 KTD10.0-19.9 v 0,08
TD1100017JDRO0 110 119 16 20 331 17 11 KID10.0-19.9 v 0,09
TD1200018JDR00 120 129 16 20 35,0 18 12 KTD10.0-19.9 v 0,10
TD1300020JDR00 130 139 16 20 371 20 13 KTD10.0-19.9 v 0,11
TD1400021JDR00 140 149 16 20 411 21 14 KTD10.0-19.9 v 0,12
TD1500023JEROO 150 159 20 25 46,2 23 15 KID10.0-19.9 v 0,15
TD1600024JER00 160 169 20 25 49,3 24 16 K1D10.0-19.9 v 0,16
TD1700026JERO0 170 179 20 25 52,4 26 17 KID10.0-19.9 v 0,17
TD1800027JFROO 180 189 25 32 55,5 27 18  KTD10.0-19.9 v 0,28
TD1900029JFRO0 190 199 25 32 58,5 29 19 KTD10.0-19.9 v 0,30
TD2000030JFROO 200 209 25 32 61,6 30 20  KTD20.0-26.9 v 0,31
TD2100032JFROO 210 219 25 32 64,7 32 21 KID20.0-26.9 v 0,32
TD2200033JFR0OO 220 229 25 32 67,8 33 22 KID20.0-26.9 v 0,34
TD2300035JGR00 230 239 32 42 70,9 35 23 K1D20.0-26.9 v 0,42
TD2400036JGR00 240 249 32 42 74,0 36 24 K1D20.0-26.9 v 0,46
TD2500038JGR00 250 259 32 42 77,0 38 25  K1D20.0-26.9 v 0,50

e ® /rigersoll

Cutting Tools



0 GolDe ISine

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

WECHSELKOPF VOLLBOHRER 3D ©6,0-025,9
HEAD CHANGEABLE DRILL 3D 96,0-025,9

Artikel-Nr.

Designation

D min.

D max.

d

&

@D

Schliissel

@d

@d1

TD0600018JCRO0O
TD0650020JCRO0
TD0700021JCRO0
TD0750023JCRO0
TD0800024JCROO
TD0850026JCR00
TD0900027JCRO0
TD0950029JCRO0
TD1000030JDRO0
TD1050032JDR00
TD1100033JDR00
TD1150035JDR00
TD1200036JDR0O0O
TD1250037JDR00
TD1300039JDR00
TD1350041JDR00
TD1400042JDR00
TD1450044JDR00
TD1500045JER00
TD1600048JER0O
TD1700051JEROO
TD1800054JFR00
TD1900057JFR00
TD2000060JFR00
TD2100063JFRO0
TD2200066JFR00
TD2300069JGR00O
TD2400072JGR00O
TD2500075JGR00

6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0

64
6,9
14
7.9
84
8,9
9.4
9.9
10,4
10,9
11,4
11,9
12,4
12,9
134
13,9
14,4
14,9
15,9
16,9
17,9
18,9
19,9
20,9
21,9
22,9
23,9
24,9
25,9

16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
42
42
42

32,0
34,0
35,6
371
39,4
40,9
42,8
44,3
46,2
47,7
49,6
51,1
53,0
54,5
56,6
58,1
62,1
63,6
68,7
73,3
77,9
82,5
87,0
91,6
96,2
100,8
1054
109,9
114,5

18
20
21
23
24
26
27
29
30
kY)
33
35
36
37
39
41
22
44
45
48
51
54
57
60
63
66
69

75

6 K1D6.0-9.9

6 K1D6.0-9.9

7 KTD6.0-9.9

7 K1D6.0-9.9

8 KTD6.0-9.9

8 K1D6.0-9.9

9 KTD6.0-9.9

9 KTD6.0-9.9

10 KTD10.0-19.9
10 KTD10.0-19.9
11 K1D10.0-19.9
11 KID10.0-19.9
12 K1D10.0-19.9
12 K1D10.0-19.9
13 KTD10.0-19.9
13 KTD10.0-19.9
14 K1D10.0-19.9
14 K1D10.0-19.9
15 K1D10.0-19.9
16 KID10.0-19.9
17 K1D10.0-19.9
18  KTD10.0-19.9
19 KTD10.0-19.9
20 KTD20.0-26.9
21 K1D20.0-26.9
22 K1D20.0-26.9
23 K1D20.0-26.9
24 K1D20.0-26.9
25 KiD20.0-26.9

® /rigersoll

Cutting Tools
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0,03
0,03
0,04
0,04
0,05
0,05
0,06
0,06
0,09
0,10
0,10
0,11
0,11
0,11
0,12
0,12
0,13
0,13
0,18
0,19
0,20
0,32
0,34
0,35
0,36
0,37
0,45
0,49
0,53

117



, ™ WECHSELKOPF VOLLBOHRER 5D 96,0-9025,9
. @’L—&:(UTW’ HEAD CHANGEABLE DRILL 5D ©6,0-025,9

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B o
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

::;:(:rl;aNt:;m Dmin. Dmax. d Schliissel

TD0600030JCROO 6,0 6,4 12 16 44,0 30 6 KTD6.0-9.9 v 0,04
TD0650033JCRO0 6,5 6,9 12 16 47,0 33 6 KTD6.0-9.9 v 0,04
TD0700035JCROO 7,0 74 12 16 49,6 35 7 KTD6.0-9.9 v 0,05
TD0750038JCRO0 7,5 7,9 12 16 521 38 7 KTDé6.0-9.9 v 0,05
TD0800040JCROO 8,0 8,4 12 16 554 40 8 KTDé6.0-9.9 v 0,06
TD0850043JCROO 8,5 8,9 12 16 57,9 43 8 KTD6.0-9.9 v 0,06
TD0900045JCR0O0 9,0 9.4 12 16 60,8 45 9 KTD6.0-9.9 v 0,07
TD0950048JCR0O0 9.5 9.9 12 16 63,3 48 9 KTD6.0-9.9 v 0,07
TD1000050JDR00 100 104 16 20 66,2 50 10 KTD10.0-19.9 v 0,10
TD1050053JDR00 105 109 16 20 68,7 53 10 KTD10.0-19.9 v 0,11
TD1100055JDR00 110 114 16 20 71,6 55 11 KTD10.0-19.9 v 0,11
TD1150058JDR00 15 19 16 20 741 58 11 K1D10.0-19.9 v 0,12
TD1200060JDR00 120 124 16 20 77,0 60 12 K1D10.0-19.9 v 0,12
TD1250062JDR00 125 129 16 20 79,5 62 12 K1D10.0-19.9 v 0,12
TD1300065JDR00 130 134 16 20 82,6 65 13 KTD10.0-19.9 v 0,13
TD1350068JDR00 135 139 16 20 85,1 68 13 KTD10.0-19.9 v 0,13
TD1400070JDR00 140 144 16 20 90,2 70 14 KTD10.0-19.9 v 0,14
TD1450073JDR00 145 149 16 20 92,7 73 14 K1D10.0-19.9 v 0,15
TD1500075JEROO 150 159 20 25 98,7 75 15 K1D10.0-19.9 v 0,21
TD1600080JEROO 160 169 20 25 1053 80 16 K1D10.0-19.9 v 0,22
TD1700085JER00 17,0 17,9 20 25 1119 85 17 K1D10.0-19.9 v 0,23
TD1800090JFR00 180 189 25 32 1185 90 18  K1D10.0-19.9 v 0,36
TD1900095JFRO0 190 199 25 32 1250 95 19 K1D10.0-19.9 v 0,38
TD2000100JFROO 20,0 209 25 32 1316 100 20 KTD20.0-26.9 v 0,39
TD2100105JFRO0O 21,0 219 25 32 1382 105 21 K1D20.0-26.9 v 0,40
TD2200110JFR0O0 220 229 25 32 1448 110 22 K1D20.0-26.9 v 0,43
TD2300115JGRO0 230 239 32 42 1514 115 23 K1D20.0-26.9 v 0,56
TD2400120JGR0OO 240 249 32 42 158,0 120 24 K1D20.0-26.9 v 0,60
TD2500125JGR00 250 259 32 42 1645 125 25 KID20.0-26.9 v 0,65

e ® /rigersoll
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0 GolDe ISine

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

WECHSELKOPF VOLLBOHRER 8D ©7,0-025,9
HEAD CHANGEABLE DRILL 8D ©7,0-025,9

Artikel-Nr.

Designation

D min.

D max.

d

L1

@D

Schliissel

@d

@d1l

TD0700056JCR00
TD0750058JCRO0
TD0800064JCRO0O
TD0850068JCR00
TD0900072JCRO0
TD0950076JCRO0
TD1000080JDRO0
TD1050084JDR0O0
TD1100088JDR00
TD1150092JDR00
TD1200096JDR00
TD1250100JDR00
TD1300104JDR0O0O
TD1350108JDR0O0
TD1400112JDR00
TD1450116JDR00
TD1500120JER0O
TD1600128JER0O
TD1700136JER0O
TD1800144JFRO0
TD1900152JFR00
TD2000160JFRO0
TD2100168JFRO0
TD2200176JFR00
TD2300184JGR0O0
TD2400192JGR0O0O
TD2500200JGR00O

Pilotbohrung wird empfohlen! /

7,0
79
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0

74
79
84
8,9
9.4
9.9
10,4
10,9
11,4
11,9
12,4
12,9
13,4
13,9
14,4
14,9
15,9
16,9
17,9
18,9
19,9
20,9
21,9
22,9
23,9
249
259

16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
25
25
25
32
32
32
32
32
42
42
42

70,6
74,6
79,4
84,4
87,8
92,7
96,2
100,2
104,6
108,6
113,0
117,0
121,6
125,6
132,1
136,2
143,7
153,3
162,9
172,5
182,0
191,6
201,2
210,8
220,4
230,0
239,5

56
58
64
68
72
76
80
84
88
92
9%
100
104
108
112
116
120
128
136
144
152
160
168
176
184
192
200

7 K1D6.0-9.9
7 K1D6.0-9.9
8 KTD6.0-9.9
8 K1D6.0-9.9
9 KTD6.0-9.9
9 K1D6.0-9.9
10 KTD10.0-19.9
10 KTD10.0-19.9
11 K1D10.0-19.9
11 K1D10.0-19.9
12 K1D10.0-19.9
12 K1D10.0-19.9
13 K1D10.0-19.9
13 K1D10.0-19.9
14 KTD10.0-19.9
14 KTD10.0-19.9
15 K1D10.0-19.9
16 K1D10.0-19.9
17 K1D10.0-19.9
18  KID10.0-19.9
19 KID10.0-19.9
20  K71D20.0-26.9
21 K1D20.0-26.9
22 K1D20.0-26.9
23 K1D20.0-26.9
24 K1D20.0-26.9
25  K1D20.0-26.9

® /rigersoll

Cutting Tools
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0,06
0,06
0,07
0,07
0,08
0,08
0,11
0,12
0,12
0,13
0,13
0,13
0,14
0,15
0,16
0,18
0,24
0,26
0,28
0,42
0,45
0,48
0,55
0,61
0,68
0,72
0,76
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, ™ WECHSELKOPF VOLLBOHRER 12D 912,0-025,9
. @"—_&,(?TW’ HEAD CHANGEABLE DRILL 12D 912,0-025,9

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 A @
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 A \,‘

o
Q

m@_]j[

L

Artikel-Nr.

Designation SESE

TD1200144T3R00 120 124 16 161 144 12 K1D10.0-19.9 v 0,14
TD1250150T3R00 125 129 16 167 150 12 KTD10.0-19.9 v 0,14
TD1300156T3R00 130 134 16 173 156 13 KID10.0-19.9 v 0,15
TD1350162T3R00 135 139 16 179 162 13 KID10.0-19.9 v 0,15
TD1400168T3R00 140 144 16 188 168 14 KID10.0-19.9 v 0,17
TD1450174T3R00 145 149 16 194 174 14 KID10.0-19.9 v 0,20
TD1500180T4R00 150 159 20 210 180 15 KID10.0-19.9 v 0,27
TD1600192T4R00 160 169 20 224 192 16 KID10.0-19.9 v 0,30
TD1700204T4R00 17,0 179 20 238 204 17 KID10.0-19.9 v 0,32
TD1800216T5R00 180 189 25 252 216 18 KID10.0-19.9 v 0,48
TD1900228T5R00 190 199 25 266 228 19 KID10.0-19.9 v 0,52
TD2000240T5R00 200 209 25 280 240 20 KTD20.0-26.9 v 0,57
TD2100252T5R00 210 219 25 294 252 21 K1D20.0-26.9 v 0,65
TD2200264T5R00 220 229 25 308 264 22 K1D20.0-26.9 v 0,75
TD2300276U7R00 230 239 32 312 286 23 KTD20.0-26.9 v 0,82
TD2400288U7R00 240 249 32 326 288 24 KTD20.0-26.9 v 0,86
TD2500300U7R00 250 259 32 340 300 25 K1D20.0-26.9 v 0,90

Pilothohrung wird empfohlen! /

1 2 0 Member IMC Group
® /ngersol/
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©

™ WECHSELKOPF KERNLOCHBOHRER
51/_' HEAD CHANGEABLE CHAMFER DRILL

B GO

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B @
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B \ >

ol o
R © °&
N = i ) _8_8
L1
L

Artikel-Nr.

S Schliissel

Designation

TC0850026JCRO1 8,5 89 155 12 16 50 26 8 KTD6.0-9.9 v 007
TC1020030JDRO1 100 104 17 16 20 54 30 10 KTD10.0-19.9 v 008
TC1200035JDRO1 120 124 19 16 20 61 3 12 K1D10.0-19.9 v 0,10
TC1400039JERO1 140 144 21 20 25 69 39 14 K1D10.0-19.9 v 016
TC1750042JER01 17,0 179 245 20 27 72 42 17 K1D10.0-19.9 v 023
TC2100048JFRO1 210 219 28 25 32 80 48 21 K1D20.0-26.9 v 030
KOMT050104R

N

Artikel-Nr. i =2
(KRN PO I S 8| IN2005 | IN2505
Designation Design 3°

© ©

|E]

KOMT050104R 0,08/0,20 Fas-Geometrie / chamfering geometry

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

ZUBEHOR ® (Q |°
c
SPARE PARTS Q

SM22-046-00 DST07S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

Member IMC Group 1 21
® /ngersoll

Cutting Tools



B GOLDST VWIS BoHrKerre

BOHRKOPFE FUR GOLDTWIST

BORING HEADS FOR GOLDTWIST

Aluminium Bearbeitung Aluminium Bearbeitung Aluminium Bearbeitung
s -

@D

140
L
L
i)
J
!

& -

Aluminium Bearbeitung

Aluminium Bearbeit

2D
140°

Artikel-Nr. / Designation

Aluminium rostfreier Stahl Stahl flacher Grund  doppelte Fiihrungsleiste Qualitat
6,0 TNAO600RO1 IN 05S
6,0 TKAO600RO01 TMA0600R01 TPAO600RO1 IN 2505
6,1 TKA0610R01 TMA0610R01 TPA0610R01 IN 2505
6,2 TKA0620R01 TMA0620R01 TPA0620R01 IN 2505
6,3 TKA0630R01 TMA0630R01 TPA0630R01 IN 2505
6,4 TKAQ640R01 TMA0640R01 TPA0640R01 IN 2505
6,5 TNA0650R01 IN 05S
6,5 TKA0650R01 TMA0650R01 TPA0650R01 IN 2505
6,6 TKA0660R01 TMA0660R01 TPA0660R01 IN 2505
6,7 TKA0670R01 TMA0670R01 TPA0670R01 IN 2505
6,8 TNA068ORO1 IN 05S
6,8 TKA0680R01 TMA0680R01 TPA068ORO1 IN 2505
6,9 TKA0690R01 TMA0690R01 TPA0690R01 IN 2505
7,0 TNAO700RO1 IN 05S
7,0 TKAO700R01 TMAOQ700R01 TPAO700R01 TPFO700R01 IN 2505
71 TKAO710R01 TMAO710R01 TPAO710R01 IN 2505
7,2 TKAQ720R01 TMAQ720R01 TPAO720R01 IN 2505
73 TKAQ730R01 TMAQ0730R01 TPAO730R01 IN 2505
74 TKAQ740R01 TMAQ740R01 TPAO740R01 IN 2505
7,5 TNAO750R01 IN 05S
75 TKAO750R01 TMAOQ750R01 TPAO750R01 TPFO750R01 IN 2505
7,6 TKAO760R01 TMAQ760R01 TPAO760R01 IN 2505
7,7 TKAQ770R01 TMAQ770R01 TPAO770R01 IN 2505
7.8 TKAQ780R01 TMAQ780R01 TPAO780R01 IN 2505
7.9 TKAQ790RO01 TMAOQ790R01 TPAO790R01 IN 2505
8,0 TNAO8OORO1 IN 05S
8,0 TKAO80O0RO1 TMAO800RO1 TPAO80ORO1 TPFOB00R01 TPAO80OR01-M2 IN 2505
8,1 TKAO810R01 TMAO0810R01 TPAO810R01 IN 2505
8,2 TKAO820R01 TMA0820R01 TPA0820R01 IN 2505
8,3 TKAO830R01 TMA0830R01 TPAO830R01 IN 2505
8,4 TKA0840R01 TMA0840R01 TPAO840R01 IN 2505
8,5 TNAO850R01 IN 05S
8,5 TKAO850R01 TMA0850R01 TPAO850R01 TPFO850R01 TPA0O850R01-M2 IN 2505
8,6 TKAO860R01 TMA0860R01 TPAO860RO1 IN 2505
8,7 TKAO870R01 TMAO0870R01 TPA0870R01 IN 2505
8,38 TKAO880R01 TMA0880R01 TPAOB80R01 IN 2505
8,9 TKAO890R01 TMAO890R01 TPAOB90R01 IN 2505
9,0 TNAO90ORO1 IN 05S
9,0 TKAO90O0RO1 TMAQ900R01 TPAO900R01 TPFO900R01 TPAO900R01-M2 IN 2505
9.1 TKAQ910R01 TMAQ0910R01 TPAO910R01 IN 2505

122 ® /rigersoll
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» GoLD®@ I " BOHRKOREE

BOHRKOPFE FUR GOLDTWIST
BORING HEADS FOR GOLDTWIST

Artikel-Nr. / Designation

Aluminium rostfreier Stahl Stahl flacher Grund  doppelte Fiihrungsleiste Qualitat
9,2 TKA0920RO01 TMA0920R01 TPA0920R01 IN 2505
9.3 TKAO930RO01 TMA0930R01 TPAO930R01 IN 2505
9.4 TKA0940R01 TMA0940R01 TPA0940R01 IN 2505
9,5 TNA0950R01 IN 05S
9,5 TKA0950R01 TMA0950R01 TPA0O950R01 TPFO950R01 TPA0950R01-M2 IN 2505
9,6 TKAQO960R01 TMAQ960R01 TPA0960R01 IN 2505
9,7 TKAQ970R01 TMAQ970R01 TPA0970R01 IN 2505
9.8 TKAO980R01 TMAQ980R01 TPA0980R01 IN 2505
9.9 TKAO990R01 TMA0990R01 TPAQO990R01 IN 2505
10,0 TNAT000R01 IN 05S
10,0 TKAT000R01 TMA1000R01 TPAT000R01 TPF1000R01 TPA1000R01-M2 IN 2505
10,1 TKA1010R01 TMA1010R01 TPA1010R01 IN 2505
10,2 TNA1020R01 IN 05S
10,2 TKA1020R01 TMA1020R01 TPA1020R01 IN 2505
10,3 TKA1030R01 TMA1030R01 TPA1030R01 IN 2505
10,4 TKAT040R01 TMA1040R01 TPA1040R01 IN 2505
10,5 TNA1050R01 IN 05S
10,5 TKA1050R01 TMA1050R01 TPAT050R01 TPF1050R01 TPAT050R01-M2 IN 2505
10,6 TKA1060R01 TMA1060R01 TPA1060R01 IN 2505
10,7 TKA1070R01 TMA1070R01 TPA1070R01 IN 2505
10,8 TKA1080R01 TMA1080R01 TPA1080R01 IN 2505
10,9 TKAT090R01 TMA1090R01 TPAT090R01 IN 2505
11,0 TNAT100R01 IN 05S
11,0 TKAT100R01 TMA1100R01 TPA1100R01 TPF1100R01 TPAT1100R01-M2 IN 2505
11 TKA1110R01 TMA1110R01 TPA1110R01 IN 2505
11,2 TKA1120R01 TMA1120R01 TPA1120R01 IN 2505
11,3 TKA1130R01 TMA1130R01 TPA1130R01 IN 2505
14 TKA1140R01 TMA1140R01 TPA1140R01 IN 2505
11,5 TNAT150R01 IN 05S
11,5 TKA1150R01 TMA1150R01 TPA1150R01 TPF1150R01 TPA1150R01-M2 IN 2505
11,6 TKA1160R01 TMA1160R01 TPA1160R01 IN 2505
1.7 TKA1170R01 TMA1170R01 TPA1170R01 IN 2505
11,8 TKA1180R01 TMA1180R01 TPA1180R01 IN 2505
11,9 TKAT190R01 TMA1190R01 TPA1190R01 IN 2505
12,0 TNA1200R01 IN 05S
12,0 TKA1200R01 TMA1200R01 TPA1200R01 TPF1200R01 TPA1200R01-M2 IN 2505
12,1 TKA1210R01 TMA1210R01 TPA1210R01 IN' 2505
12,2 TKA1220R01 TMA1220R01 TPA1220R01 IN 2505
12,3 TKA1230R01 TMA1230R01 TPA1230R01 IN 2505
12,4 TKA1240R01 TMA1240R01 TPA1240R01 IN 2505
12,5 TNA1250R01 IN 05S
12,5 TKA1250R01 TMA1250R01 TPA1250R01 TPF1250R01 TPA1250R01-M2 IN 2505
12,6 TKA1260R01 TMA1260R01 TPA1260R01 IN 2505
12,7 TKA1270R01 TMA1270R01 TPA1270R01 IN 2505
12,8 TKA1280R01 TMA1280R01 TPA1280R01 IN 2505
12,9 TKA1290R01 TMA1290R01 TPA1290R01 IN 2505
13,0 TNA1300R01 IN 05S
13,0 TKA1300R01 TMA1300R01 TPA1300R01 TPF1300R01 TPA1300R01-M2 IN 2505
13,1 TKA1310R01 TMA1310R01 TPA1310R01 IN 2505
13,2 TKA1320R01 TMA1320R01 TPA1320R01 IN 2505
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B GOLD®TWIST BoHrkerre

BOHRKOPFE FUR GOLDTWIST
BORING HEADS FOR GOLDTWIST

Artikel-Nr. / Designation

Aluminium rostfreier Stahl Stahl flacher Grund  doppelte Fiihrungsleiste Qualitat
13,3 TKA1330R01 TMA1330R01 TPA1330R01 IN 2505
134 TKA1340R01 TMA1340R01 TPA1340R01 IN 2505
13,5 TNA1350R01 IN 05S
13,5 TKA1350R01 TMA1350R01 TPA1350R01 TPF1350R01 TPA1350R01-M2 IN 2505
13,6 TKA1360R01 TMA1360R01 TPA1360R01 IN 2505
13,7 TKA1370R01 TMA1370R01 TPA1370R01 IN 2505
13,8 TKA1380R01 TMA1380R01 TPA1380R01 IN 2505
13,9 TKA1390R01 TMA1390R01 TPA1390R01 IN 2505
14,0 TNA1400R01 IN 05S
14,0 TKA1400R01 TMA1400R01 TPAT400R01 TPF1400R01 TPA1400R01-M2 IN 2505
141 TKA1410R01 TMA1410R01 TPAT410R01 IN 2505
14,2 TKA1420R01 TMA1420R01 TPA1420R01 IN 2505
14,3 TKA1430R01 TMA1430R01 TPA1430R01 IN 2505
14,4 TKA1440R01 TMA1440R01 TPA1440R01 IN 2505
14,5 TNA1450R01 IN 05S
14,5 TKA1450R01 TMA1450R01 TPA1450R01 TPF1450R01 TPA1450R01-M2 IN 2505
14,6 TKA1460R01 TMA1460R01 TPA1460R01 IN 2505
14,7 TKA1470R01 TMA1470R01 TPA1470R01 IN 2505
14,8 TKA1480R01 TMA1480R01 TPA1480R01 IN 2505
14,9 TKA1490R01 TMA1490R01 TPA1490R01 IN 2505
15,0 TNAT500R01 IN 05S
15,0 TKA1500R01 TMA1500R01 TPA1500R01 TPF1500R01 TPA1500R01-M2 IN 2505
15,1 TKA1510R01 TMA1510R01 TPA1510R01 IN 2505
15,2 TKA1520R01 TMA1520R01 TPA1520R01 IN 2505
15,3 TKA1530R01 TMA1530R01 TPA1530R01 IN 2505
154 TKA1540R01 TMA1540R01 TPA1540R01 IN 2505
15,5 TNA1550R01 IN 05S
15,5 TKA1550R01 TMA1550R01 TPA1550R01 TPF1550R01 TPA1550R01-M2 IN 2505
15,6 TKA1560R01 TMA1560R01 TPA1560R01 IN 2505
15,7 TKA1570R01 TMA1570R01 TPA1570R01 IN 2505
15,8 TKA1580R01 TMA1580R01 TPA1580R01 IN 2505
15,9 TKA1590R01 TMA1590R01 TPA1590R01 IN 2505
16,0 TNA1600R01 IN 05S
16,0 TKA1600R01 TMA1600R01 TPA1600R01 TPF1600R01 TPA1600R01-M2 IN 2505
16,1 TKA1610R01 TMA1610R01 TPA1610R01 IN 2505
16,2 TKA1620R01 TMA1620R01 TPA1620R01 IN 2505
16,3 TKA1630R01 TMA1630R01 TPA1630R01 IN 2505
16,4 TKA1640R01 TMA1640R01 TPA1640R01 IN 2505
16,5 TNA1650R01 IN 05S
16,5 TKA1650R01 TMA1650R01 TPA1650R01 TPF1650R01 TPA1650R01-M2 IN 2505
16,6 TKA1660R01 TMA1660R01 TPA1660R01 IN 2505
16,7 TKA1670R01 TMA1670R01 TPA1670R01 IN 2505
16,8 TKA1680R01 TMA1680R01 TPA1680R01 IN 2505
16,9 TKA1690R01 TMA1690R01 TPA1690R01 IN 2505
17,0 TNA1700R01 IN 05S
17,0 TKA1700R01 TMA1700R01 TPA1700R01 TPF1700R01 TPA1700R01-M2 IN 2505
17,1 TKA1710R01 TMA1710R01 TPA1710R01 IN 2505
17,2 TKA1720R01 TMA1720R01 TPA1720R01 IN 2505
17,3 TKA1730R01 TMA1730R01 TPA1730R01 IN 2505
174 TKA1740R01 TMA1740R01 TPA1740R01 IN 2505
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0 Golbe IS

BOHRKOPFE FUR GOLDTWIST

BORING HEADS FOR GOLDTWIST

Aluminium

™ BOHRKOPFE
BORING HEADS

Artikel-Nr. / Designation

rostfreier Stahl

Stahl

flacher Grund

doppelte Fithrungsleiste

Qualitat

17,5
17,5
17,6
17,7
17,8
17,9
18,0
18,0
18,1
18,2
18,3
18,4
18,5
18,5
18,6
18,7
18,8
18,9
19,0
19,0
19,1
19,2
193
19.4
19,5
19,5
19,6
19,7
19.8
19.9
20,0
20,0
20,1
20,2
20,3
20,4
20,5
20,5
20,6
20,7
20,8
20,9
21,0
21,0
21,1
21,2
213
214
21,5
21,5

TNA1750R01

TNA1800R01

TNA1850R01

TNA1T900R01

TNA1950R01

TNA2000RO01

TNA2050R01

TNA2100R01

TNA2150R01

TKA1750R01
TKA1760R01
TKA1770R01
TKA1780R01
TKA1790R01

TKA1800R01
TKA1810R01
TKA1820R01
TKA1830R01
TKA1840R01

TKA1850R01
TKA1860R01
TKA1870R01
TKA1880R01
TKA1890R01

TKA1900R01
TKA1910R01
TKA1920R01
TKA1930R01
TKA1940R01

TKA1950R01
TKA1960R01
TKA1970R01
TKA1980R01
TKA1990R01

TKA2000R01
TKA2010R01
TKA2020R01
TKA2030R01
TKA2040R01

TKA2050R01
TKA2060R01
TKA2070R01
TKA2080R01
TKA2090R01

TKA2100R01
TKA2110R01
TKA2120R01
TKA2130R01
TKA2140R01

TKA2150R01

TMA1750R01
TMA1760R01
TMA1770R01
TMA1780R01
TMA1790R01

TMA1800R01
TMA1810R01
TMA1820R01
TMA1830R01
TMA1840R01

TMA1850R01
TMA1860R01
TMA1870R01
TMA1880R01
TMA1890R01

TMA1900R01
TMA1910R01
TMA1920R01
TMA1930R01
TMA1940R01

TMA1950R01
TMA1960R01
TMA1970R01
TMA1980R01
TMAT990R01

TMA2000R01
TMA2010R01
TMA2020R01
TMA2030R01
TMA2040R01

TMA2050R01
TMA2060RO01
TMA2070R01
TMA2080R01
TMA2090R01

TMA2100R01
TMA2110R01
TMA2120R01
TMA2130R01
TMA2140R01

TMA2150R01

TPA1750R01
TPA1760R01
TPA1770R01
TPA1780R01
TPA1790R01

TPA1800R01
TPA1810R01
TPA1820R01
TPA1830R01
TPA1840R01

TPA1850R01
TPA1860R01
TPA1870R01
TPA1880R01
TPA1890R01

TPAT900R01
TPA1910R01
TPA1920R01
TPA1930R01
TPA1940R01

TPAT950R01
TPA1960RO01
TPA1970R01
TPA1980R01
TPA1990R01

TPA2000R01
TPA2010R01
TPA2020R01
TPA2030R01
TPA2040R01

TPA2050R01
TPA2060R01
TPA2070R01
TPA2080R01
TPA2090R01

TPA2100R01
TPA2110R01
TPA2120R01
TPA2130R01
TPA2140R01

TPA2150R01

® /rigersoll

Cutting Tools

TPF1750R01

TPF1800R01

TPF1850R01

TPF1900R01

TPF1950R01

TPF2000R01

TPF2050R01

TPF2100R01

TPF2150R01

TPA1750R01-M2

TPA1800R01-M2

TPA1850R01-M2

TPA1900R01-M2

TPA1950R01-M2

IN 055
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 05S
IN 2505
IN 2505
IN2505
IN 2505
IN 2505
IN 05S
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 05S
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 05S
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 05S
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 05S
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 055
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 05S
IN 2505

125



B GOLD®TWIST BoHrkerre

BOHRKOPFE FUR GOLDTWIST
BORING HEADS FOR GOLDTWIST

Artikel-Nr. / Designation

Aluminium rostfreier Stahl Stahl flacher Grund  doppelte Fiihrungsleiste Qualitat
21,6 TKA2160R01 TMA2160R01 TPA2160R01 IN 2505
21,7 TKA2170R01 TMA2170R01 TPA2170R01 IN 2505
21,8 TKA2180R01 TMA2180R01 TPA2180R01 IN 2505
21,9 TKA2190R01 TMA2190R01 TPA2190R01 IN 2505
22,0 TNA2200R01 IN 05S
22,0 TKA2200R01 TMA2200R01 TPA2200R01 TPF2200R01 IN 2505
22,1 TKA2210R01 TMA2210R01 TPA2210R01 IN 2505
22,2 TKA2220R01 TMA2220R01 TPA2220R01 IN 2505
22,3 TKA2230R01 TMA2230R01 TPA2230R01 IN 2505
224 TKA2240R01 TMA2240R01 TPA2240R01 IN 2505
22,5 TNA2250R01 IN 05S
22,5 TKA2250R01 TMA2250R01 TPA2250R01 TPF2250R01 IN 2505
22,6 TKA2260R01 TMA2260R01 TPA2260R01 IN 2505
22,7 TKA2270R01 TMA2270R01 TPA2270R01 IN 2505
22,8 TKA2280R01 TMA2280R01 TPA2280R01 IN 2505
22,9 TKA2290R01 TMA2290R01 TPA2290R01 IN 2505
23,0 TNA2300R01 IN 05S
23,0 TKA2300R01 TMA2300R01 TPA2300R01 TPF2300R01 IN 2505
23,1 TKA2310R01 TMA2310R01 TPA2310R01 IN 2505
23,2 TKA2320R01 TMA2320R01 TPA2320R01 IN 2505
23,3 TKA2330R01 TMA2330R01 TPA2330R01 IN 2505
23,4 TKA2340R01 TMA2340R01 TPA2340R01 IN 2505
23,5 TNA2350R01 IN 05S
23,5 TKA2350R01 TMA2350R01 TPA2350R01 TPF2350R01 IN 2505
23,6 TKA2360R01 TMA2360R01 TPA2360R01 IN 2505
23,7 TKA2370R01 TMA2370R01 TPA2370R01 IN 2505
238 TKA2380R01 TMA2380R01 TPA2380R01 IN 2505
23,9 TKA2390R01 TMA2390R01 TPA2390R01 IN 2505
24,0 TNA2400R01 IN 05S
24,0 TKA2400R01 TMA2400R01 TPA2400R01 TPF2400R01 IN 2505
241 TKA2410R01 TMA2410R01 TPA2410R01 IN 2505
24,2 TKA2420R01 TMA2420R01 TPA2420R01 IN 2505
24,3 TKA2430R01 TMA2430R01 TPA2430R01 IN 2505
24,4 TKA2440R01 TMA2440R01 TPA2440R01 IN 2505
24,5 TNA2450R01 IN 055
24,5 TKA2450R01 TMA2450R01 TPA2450R01 TPF2450R01 IN 2505
24,6 TKA2460R01 TMA2460R01 TPA2460R01 IN 2505
24,7 TKA2470R01 TMA2470R01 TPA2470R01 IN 2505
24,8 TKA2480R01 TMA2430R01 TPA2480R01 IN 2505
24,9 TKA2490R01 TMA2490R01 TPA2490R01 IN 2505
25,0 TNA2500R01 IN 05S
25,0 TKA2500R01 TMA2500R01 TPA2500R01 TPF2500R01 IN 2505
25,1 TKA2510R01 TMA2510R01 TPA2510R01 IN 2505
25,2 TKA2520R01 TMA2520R01 TPA2520R01 IN 2505
25,3 TKA2530R01 TMA2530R01 TPA2530R01 IN 2505
25,4 TKA2540R01 TMA2540R01 TPA2540R01 IN 2505
25,5 TNA2550R01 IN 05S
25,5 TKA2550R01 TMA2550R01 TPA2550R01 TPF2550R01 IN 2505
25,6 TKA2560R01 TMA2560R01 TPA2560R01 IN 2505
25,7 TKA2570R01 TMA2570R01 TPA2570R01 IN 2505

126 ® /rigersoll
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™ BOHRKOPFE
IS 1  BORING HEADS

B GO

BOHRKOPFE FUR GOLDTWIST
BORING HEADS FOR GOLDTWIST

Artikel-Nr. / Designation

Aluminium rostfreier Stahl Stahl flacher Grund  doppelte Fiihrungsleiste Qualitat
25,8 TKA2580R01 TMA2580R01 TPA2580R01 IN 2505
25,9 TKA2590R01 TMA2590R01 TPA2590R01 IN 2505

Member IMC Group 1 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



O DEST WIS N AR SRt o p26.0080.0

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B @

i

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B \f

@d1

gD

_oa

Artikel-Nr.

Designation

LD2600078JGRO0O 26 260 269 32 40 1170 78 26
LD2700081JGROO 27 270 279 32 40 1200 81 27
LD2800084JGR00O 28 280 289 32 40 1284 84 28
LD2900087JGRO0O 29 290 299 32 40 1314 87 29
LD3000090JGROO 30 300 309 32 42 1347 90 30
LD3100093JGRO0O 31 31,0 319 32 42 13717 93 31
LD3200096JHRO0O 32 320 329 40 48 1430 96 32
LD3300099JHRO0O 33 330 339 40 48 1460 99 33
LD3400102JHR00 34 340 349 40 48 1490 102 34
LD3500105JHRO0 35 350 359 40 48 1524 105 35
LD3600108JHR00 36 360 369 40 48 1554 108 36
LD3700111JHRO0 37 370 379 40 48 1584 1M 37
LD3800114JHR00 38 380 389 40 50 1669 114 38
LD3900117JHR00 39 390 399 40 50 1699 117 39
LD4000120JHR00 40 400 41,0 40 50 1729 120 40

Z - ® ) @
UBEHOR ) \\\\\&
SPARE PARTS Q

Durchmesserbereich / Diameter Range

26-27 15 5023003 DST207
28-29 75 50250D35 DST25T
30-31 TS 60265D4 DST25T
32-34 TS 60285D42 DST25T
35-37 15 60320D5 DST25T
38-40 15 80340D6 DST25T
(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver
128 ® /rigersoll
g
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D SPADE® IS

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

Artikel-Nr.

Designation

L

WECHSELKOPF VOLLBOHRER 5D ©26,0-841,0
HEAD CHANGEABLE DRILL 5D 926,0-041,0

g
@

;ﬂ
.

0]

LD2600130JGROO
LD2700135JGRO0O
LD2800140JGRO0O
LD2900145JGRO0O
LD3000150JGROO
LD3100155JGRO0O
LD3200160JHROO
LD3300165JHR00
LD3400170JHR00
LD3500175JHR00
LD3600180JHR00
LD3700185JHR00
LD3800190JHRO0
LD3900195JHR00
LD4000200JHR00

ZUBEHOR

SPARE PARTS

26
27
28
29
30
31
B7.
33
34
35
36
37
38
39
40

26,0
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
350
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0

26,9
27,9
28,9
29.9
30,9
31,9
32,9
33,9
34,9
359
36,9
37.9
38,9
39,9
41,0

kY]
32
32
32
kY]
32
40
40
40
40
40
40
40
40
40

40
40
40
40
Iy
Y]
48
48
48
48
48
48
50
50
50

169,0
174,0
184,4
1894
194,7
199,7
207,0
212,0
217,0
2224
2274
2324
2429
2479
2529

130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200

26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40

g4

Durchmesserbereich / Diameter Range

26-27
28-29
30-31
32-34
35-37
38-40

155023003
15 50250035
15 6026504
TS 60285042
156032005
15 8034006

DST20T
DST25T
DST25T
DST25T
DST25T
DST25T

. I Member IMC Group

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

ersoll

Cutting Tools
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B SEPADEST VST BoHRKprE

BOHRKOPFE FUR SPADETWIST
BORING HEADS FOR SPADETWIST

Stahl Bearbeitung 5 |

Artikel-Nr. / Designation Artikel-Nr. / Designation
D Stahl Qualitat D Stahl Qualitat
26,0 LPA2600R01 IN 2505
26,5 LPA2650R01 IN 2505
27,0 LPA2700R01 IN 2505
27,5 LPA2750R01 IN 2505
28,0 LPA2800R01 IN 2505
28,5 LPA2850R01 IN 2505
29,0 LPA2900RO01 IN 2505
29,5 LPA2950R01 IN 2505
30,0 LPA3000R01 IN 2505
30,5 LPA3050R01 IN 2505
31,0 LPA3100RO01 IN 2505
31,5 LPA3150R01 IN 2505
32,0 LPA3200R01 IN'2505
32,5 LPA3250R01 IN 2505
33,0 LPA3300R01 IN 2505
335 LPA3350R01 IN 2505
34,0 LPA3400R01 IN 2505
34,5 LPA3450R01 IN 2505
35,0 LPA3500R01 IN 2505
8585 LPA3550R01 IN 2505
36,0 LPA3600R01 IN 2505
36,5 LPA3650R01 IN 2505
37,0 LPA3700RO01 IN 2505
37,5 LPA3750R01 IN 2505
38,0 LPA3800R01 IN 2505
38,5 LPA3850R01 IN 2505
39,0 LPA3900R01 IN 2505
39,5 LPA3950R01 IN 2505
40,0 LPA4000RO1 IN 2505
40,5 LPA4050RO01 IN 2505
41,0 LPA4100R01 IN 2505
130 ® /rigersoll
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@ NOTIZEN

Member IMC Group 1 31

® /ngersoll

Cutting Tools



0 GolUD

SI\AZINE

AUFNAHME KOMPATIBEL MIT DIN 1835 B
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B

WECHSELKOPF WSP-VOLLBOHRER 5XD 926-045
HEAD CHANGEABLE DRILL 5D WITH INSERTS 026-045

Artikel-Nr.

Designation

CD2600130JGROO
CD2700135JGR00
CD2800140JGR00
CD2900145JGR00
CD3000150JGR00
CD3100155JGR00
CD3200160JGR00
CD3300165JHR00
CD3400170JHR00
CD3500175JHR0O0
CD3600180JHRO0
CD3700185JHR0O0
CD3800190JHR00
CD3900195JHR00
CD4000200JHR00
CD4100205JHR00
CD4200210JHR00
CD4300215JHR00
CD4400220JHR00
CD4500225JHR00

132

26 32 40
27 32 40
2 32 40
29 32 40
30 32 40
31 32 40
2 32 4
33 40 50
3 40 50
3% 40 50
36 40 50
37 40 50
38 40 50
39 40 50
40 40 50
4 40 50
2 40 50
43 40 50
44 40 50
45 40 50

167,7
1738
179,9
184,2
190,3
196,4
202,5
210,2
216,3
2224
228,5
232,8
2389
245,0
251,0
2571
2631
269,2
2753
281,2

130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
195
200
205
210
215
220
225

RN R R N R N R NN N RO N R N D NN D D N NN

R R RO N R RN R RN RN RO N R N R D D DD D NN

€

@d1

Schliissel

TPA1590R01-C KTD15.0-15.9-C
TPA1690R01-C KTD16.0-16.9-C
TPA1790R01-C KTD17.0-17.9-C
TPA1590R01-C KTD15.0-15.9-C
TPA1690R01-C KTD16.0-16.9-C
TPA1790R01-C KTD17.0-17.9-C
TPA1890R01-C KTD18.0-18.9-C
TPA1590R01-C KTD15.0-15.9-C
TPA1690R01-C KTD16.0-16.9-C
TPA1790R01-C KTD17.0-17.9-C
TPA1890R01-C KTD18.0-18.9-C
TPA1690R01-C KTD16.0-16.9-C
TPA1790R01-C KTD17.0-17.9-C
TPA1890R01-C KTD18.0-18.9-C
TPA1990R01-C KTD19.0-19.9-C
TPA2090R01-C KTD20.0-20.9-C
TPA2190R01-C KTD21.0-21.9-C
TPA2290R01-C KTD22.0-22.9-C
TPA2390R01-C KTD23.0-23.9-C
TPA2490R01-C KTD24.0-24.9-C

® /rigersoll

Cutting Tools

NSNS SNSNSNSSNSSNSSSSS SN SSNSASS

0,70
0,76
0,80
0,87
0,99
1,08
1,15
1,28
1,36
1,49
1,56
1,68
1,77
1,89
1,96
2,09
2,17
2,29
2,37
2,46

Passende WSP
Related Insert

PP POORLLPIRPROPORORZLOLOOOS




A’ SPGX060204WG

B SPGX07T308WG C ' SPGX090408WG

22,61

6.07

D' SPGX110408WG

11,62 IR

Artikel-Nr. Ausfiihrung

fz(min/max)

Designation Design

SPGX060204WG  0,05/0,20 positive Geometrie R0,4 / positive geometry RO, 4
SPGX07T308WG 0,05/0,22 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SPGX090408WG 0,07/0,24 positive Geometrie R0,8 / positive geometry R0,8
SPGX110408WG  0,07/0,25 positive Geometrie R0,8 / positive geometry RO,8

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

ZUBEHOR ® @
\\\\\&
SPARE PARTS (Q

Durchmesserbereich / Diameter Range

26-28 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S

29-32 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S
33-36 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
37-45 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S

(@ = Spannschraube / Insert screw @ = Schraubendreher / Screw driver

® /figérsoll 133
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B GoL

D& VWIIN]

BOHRKOPFE FUR GOLDTWIN
BORING HEADS FOR GOLDTWIN

Stahl Bearbeitung

134

15,9
16,9
17,9
18,9
19,9
20,9
21,9
22,9
23,9
24,9

2D
140

Artikel-Nr. / Designation
Stahl

TPA1590R01-C
TPA1690R01-C
TPA1790R01-C
TPA1890R01-C
TPA1990R01-C
TPA2090R01-C
TPA2190R01-C
TPA2290R01-C
TPA2390R01-C
TPA2490R01-C

™ BOHRKOPFE
BORING HEADS

Qualitat

IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505
IN 2505

® /rigersoll

Cutting Tools

Artikel-Nr. / Designation
Stahl

Qualitat



@ NOTIZEN

Member IMC Group 1 3 5

® /ngersoll

Cutting Tools



B @GOl

D)@

.‘  CNGG 0904_ ML
AR CNGG 0904 ML

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE UMFANGSGESCHLIFFEN, FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF
NEGATIVE 80° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP

80°

t

. i ::éw
Artl!(el NT. f (min/max) ap (min/max) 55| ™
Designation —
CNGG 090401 ML 0,05(0,03/0,10)  0,2(0,1/1,0) 952 476 0,1 22
CNGG 090402 ML 007(0,05/0,15)  0,3(0212) 952 476 02 e
CNGG 090404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,2(0.8/30) 952 476 04 e
CNGG 090408 ML 025(012/035)  1,5(1,030) 952 476 08 —

Fiir Halter HC_NR/L _0904 & TC_NR/L _0904 / for tool holders HC_NR/L _0904 & TC_NR/L _0904
@=P O=M @®=Kk O=N O=s C=H

B TOUUIRIN e

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE UMFANGSGESCHLIFFEN, FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF
NEGATIVE 80° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP

, 80°

t
Am!(el'Nf' f (min/max) ap (min/max) ::—T:'S 115080
Designation 3°
CNGG 120401 ML 0,05(0,03/0,10)  0,2(0,1/1,0) 12,70 476 01 128 @
CNGG 120402 ML 0,07(0,05/0,15)  0,3(0,2/1,2) 12,70 476 02 12,7 \g)
CNGG 120404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,5(0,8/3,5) 12,70 476 04 124 ®
CNGG 120408 ML 0,25(0,12/0,35)  2,0(1,0/3,5) 12,70 476 08 12,0 \g)

Fiir Halter TCLNL/R & PCLNL/R / for tool holders TCLNL/R & PCLNL/R
@=-p O=M @=K @®=N O=5 O

I
e

1 3 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



™ CNMG ML
CNMG ML

B Teru

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE, FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF
NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP

Artl!(eI-Nr. f (min/max) ap (min/max)
Designation

CNMG 120404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,5(0,8/3,5)
CNMG 120408 ML 0,25(0,12/0,35)  2,0(1,0/3,5)
CNMG 120412 ML 0,30(0,15/0,35)  2,0(1,3/3,5)

Fiir Halter TC_NL/R & PC_NL/R / for tool holders TC_NL/R & PC_|

'tét

Artikel-Nr. =
Designation §

CNMG 120404 ML
CNMG 120408 ML
CNMG 120412 ML

D
)

12,70 476 04

12,70 476 08

12,70 476 1,2
NL/R

12,4
12,0
11,6

@ O,
@ )

RYRIRY
S6S

® /rigersoll
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O.

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

137



B TOUURIN] e Wb

NEGATIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE, FUR MITTLERE BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL
NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM MACHINING / POSITIVE RAKE ANGLE

Arti!(eI-Nr. f (min/max) ap (min/max)

Designation

CNMG 120404 MP 0,21(0,10/0,30)  2,0(0,8/4,0) 12,70 476 04 124
CNMG 120408 MP 0,30(0,12/0,40)  2,0(1,0/4,0) 12,70 476 08 12,0
CNMG 120412 MP 0,36(0,15/0,50)  2,0(1,5/4,0) 12,70 476 12 116
CNMG 160612 MP 0,36(0,15/0,50)  3,0(2,5/6,0) 1588 635 12 148

Fiir Halter TC_NL/R & PC_NL/R / for tool holders TC_NL/R & PC_NL/R

tat

Artikel-Nr. 23
D s s T8115 | 119215 [ T15080 | 118125 [ T15100 | 119225 [ 719080 | 117100 | 719235 | 118020
Designation a6

CNMG 120404 MP @ O © @
CNMG 120408 MP @ OO ® ¢ © O ®& © O o0
CNMG 120412 MP @ O ®© @@ © O O O
CNMG 160612 MP @)
@=pP O=M @@=k ®=N O=5 C=H
1 38 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B GOULDeRISTINIOD" DN 1303- Mt

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / SEHR SCHARF / UMFANGSGESCHLIFFEN
NEGATIVE 55° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP

55°

t

Arti!(eI-Nr. f (min/max) ap (min/max) %é
Designation S{C]

DNGG 130501 ML 0,05(0,03/0,50)  0,2(0,1/1,0) 11,11 556 0,1 ® O
DNGG 130502 ML 0,07(0,050,15  0,3(0,2/1,2) 11,11 556 0,2 ® O
DNGG 130504 ML 0,18(0,10/0,30)  1,2(0,8/3,5 11,11 556 04 ®© O
DNGG 130508 ML 0,25(0,12/0,35)  1,5(1,0/35) 11,11 556 08 ® O

Fiir Halter TD_NR/L _1305 & HD_NR/L _1305 / for tool holders TD_NR/L _1305 & HD_NR/L _1305
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

B TOUURIN NN

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / SEHR SCHARF / UMFANGSGESCHLIFFEN
NEGATIVE 55° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP

/\55°

d
t
Aft'!‘*""f- f(min/max)  ap(min/max) =8| 5080
Designation —
DNGG 150402 ML UUBIL AL 202 s 2 s
DNGG 150404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,2(08/3,5) 1270 476 04 151 s o
DNGG 150408 ML 025(012/0,35) 15(10135) 1270 476 08 147 ve

Fiir Halter TDJNL/R & PDJNL/R / for tool holders TDJNL/R & PDJNL/R
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H

Member IMC Group 1 39
® /ngersoll
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8 TOUUIRIN e ut

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE, FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF
NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP

55°

&/ I t
AIKEENE f(minfmax)  ap (min/max) Tr8115 TT5080 | 18125 | 115100 | 1718020
Designation

DNMG 150604 ML 0,18(0,10/0,30)  1,2(0,8/3,5) 12,70 6,35 04 151 @ © © O
DNMG 150608 ML 025(0,12/0,35  1,5(1,0/35) 1270 635 08 14,7 @ © ¢ © O o
Fiir Halter MD_NR/L, MDNN, TD_NL/R & PD_NL/R / for tool holders MD_NR/L, MDNN, TD_NL/R & PD_NL/R

Qualitat
Grade

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

B TOUrURIN] DME e

NEGATIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL
NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING/ POSITIVE RAKE ANGLE

55°

t
Artikel-Nr. : :
Designation f (min/max) ap (min/max)
DNMG 150604 MP 0,21(0,10/0,30)  1,5(0,8/4,0) 12,70 6,35 04 15,1
DNMG 150608 MP 0,30(0,12/0,40)  2,0(1,0/4,0) 12,70 6,35 08 14,7

Fiir Halter MD_NR/L, MDNN, TD_NL/R & PD_NL/R / for tool holders MD_NR/L, MDNN, TD_NL/R & PD_NL/R

Designation
)

DNMG 150604 MP

® @€ © O O
DNMG 150608 MP @ O ® @ © O O ©

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

1 4 0 Member IMC Group
® /ngersol/
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B TOUURINT e e

NEGATIVE 90° WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL
NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING / POSITIVE RAKE ANGLE

Artl!(eI-Nr. f (min/max) ap (min/max)

Designation

SNMG 120404 MP 0,21(0,10/0,30)  2,0(0,8/4,0) 12,70 476 04 123
SNMG 120408 MP 03,30(0,12/0,40)  2,0(1,0/40) 12,70 476 08 119
SNMG 120412 MP 0,36(0,15/0,40)  2,0(1,3/4,0) 12,70 476 12 115

Fiir Halter PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L TSDNN & TSKNR/L / for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

Artl!(eI-Nr. 1T8115 119215 | 115080 | T18125 [ 175100 | 19225 [ T19080 | 119235 | 118020 ....
Designation

SNMG 120404 MP
SNMG 120408 MP . O ® @ O O ® O O
SNMG 120412 MP @) ® & O© O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

™ TNMG 1304_ MK
TNMG 1304_ MK

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND HITZEBESTANDIGEN MATERIALIEN
NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR STAINLESS STEEL AND HEAT RESISTANT MATERIAL

60°

AHIKEENE f(min/max)  ap (min/max) nsoso 9225 | 19080 | 79235
Designation

Oualltat

TNMG 130404 MK 020(0,17/0,40)  1,8(0,7/30) 7,94 476 04 ® O @ O
TNMG 130408 MK 024(0,2000,45)  2,2(1,035) 7,94 476 08 ® O © O
TNMG 130412 MK 028(0,23/0,50)  2,6(153,0) 794 476 1.2 ® O ® O

Fiir Halter HT_NR/L 1304_; TT_NR/L 1304_ & A/S_-ST_NR/L 1304_/ for tool holders HT_NR/L 1304_; TT_NR/L 1304_ & A/S_-ST_NR/L 1304_
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



B TOUURIN TN

NEGATIVE 60° WENDESCHNEIDPLATTE, FUR LEICHTE BIS MITTLERE BEARBEITUNG / SEHR SCHARF
NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP

‘[;:;:(:rl\-:;m f (min/max) ap (min/max)

TNMG 160404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,5(0,83,5) 9,52 4,76 04 155 @ © O© O
TNMG 160408 ML 025(0,12/0,35)  1,5(1,0i3,5) 9,52 476 08 145 @ ©®© © O
TNMG 160412 ML 030(0,15/0,35)  15(1,5/35) 952 476 12 135 @)

TNMG 220404 ML 0,18(0,10/0,30)  2,5(1,0/40) 1270 476 04 21,0 Q O

TNMG 220408 ML 0,25(0,12/0,35)  2,5(1,0/4,0) 1270 476 08 20,0 @) O

Fiir Halter TIGNR/L & PTGNR/L siehe Seite xxx - xxx / for tool holders TTGNR/L & PTGNR/L
@=pP O=M @@=k ®=N O=5 C=H

B TOTURN ! i
VNGG ML
NEGATIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE, ZUM MITTLEREN SCHRUPPEN

COMMON TYPE CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING

35°

Arti!(eI-NT. f (min/max) ap (min/max) %é
Designation 3°

VNGG 160401 ML 0,05(0,03/0,10)  0,5(0,1/1,0) 9,52 4,76 0,1 N
VNGG 160402 ML 0,08(0,05/0,15)  0,6(0,2/1,2) 952 476 0,2 \g)
VNGG 160404 ML 0,18(0,10/0,27)  1,4(0,8/3,0) 952 476 04 ®
VNGG 160408 ML 0,21(0,10/0,30)  1,6(0,8/3,5) 9,52 476 08 \g)

Fiir Halter TVSNR/L & MVVNN / for tool holders TVSNR/L & MVVNN
@=-p O=M @=K @®=N O=5 O

I
e

1 4 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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B TOUIRINI

™ WNMG MP
WNMG MP

NEGATIVE 80° TRIGON-WENDESCHNEIDPLATTE, ZUR MITTLEREN BEARBEITUNG / POSITIVER SPANWINKEL
CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING / POSITIVE RAKE ANGLE

Artikel-Nr.
Designation

WNMG 060408 MP
WNMG 060412 MP
WNMG 080404 MP
WNMG 080408 MP
WNMG 080412 MP

f (min/max)

0,30(0,12/0,35)
0,36 (0,15/0,40)
0,25(0,10/0,35)
0,30(0,12/0,40)
0,36 (0,15/0,40)

ap (min/max)

1,5(1,0/3,0)
1,5(1,3/3,0)
2,0(1,0/4,0)
2,0(1,0/4,0)
2,0(1,3/4,0)

9,52 4,76
9,52 476
12,70 4,76
12,70 4,76
12,70 4,76

0,8
12
04
0,8
12

6,1
6,0
84
83
8,2

80°

Fiir Halter TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNRI/L/ for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Artikel-Nr. =
Designation §

WNMG 060408 MP
WNMG 060412 MP
WNMG 080404 MP
WNMG 080408 MP
WNMG 080412 MP

'tét

SIS

@ O 0 ® O ©
©
@
® @ © O ® O ©
® @ © O D
@=-p O=M @=K @=N O=S5 O=H
Member IMC Group 1 43
® /ngersoll
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B TOUURN €Th

POSITIVE 80° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL, FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE
CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING

Artikel-Nr.

Designation
CCGT 060202 FL 6,35 2,38 0,2 28 6,2 O
CCGT 060204 FL 6,35 2,38 0,4 28 6,0 @)
CCGT 097302 FL 9,53 3,97 0,2 44 9,4 @)
CCGT 097304 FL 9,53 3,97 0,4 44 9,2 O
CCGT 0971308 FL 9,53 3,97 08 44 838 @)
CCGT 120402 FL 12,70 4,76 0,2 55 12,6 O
CCGT 120404 FL 12,70 4,76 0,4 55 12,4 @)
CCGT 120408 FL 12,70 4,76 08 55 12,0 @)

Fiir Halter SCLCR/L & SCACR/L/ for tool holders SCLCR/L & SCACR/L
@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

B TOUUIRIN TR

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL, FUR ALUMINIUM MIT POLIERTER SPANFLACHE
CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING

55°

O
=

Artikel-Nr. Bo
Designation
DCGT 070202 FL 6,35 2,38 0,2 28 75 O
DCGT 070204 FL 6,35 2,38 04 28 73 @)
DCGT 117302 FL 9,53 3,97 0,2 44 14 @)
DCGT 117304 FL 9,53 3,97 0,4 44 11,2 @)
DCGT 117308 FL 9,53 3,97 08 44 10,8 @)

Fiir Halter BDJ_; BDU_; SDJ_; SDN_; SDU_/ for tool holders BDJ_; BDU_; SDJ_; SDN_; SDU_
@=P O=M @®=K @®=N O=5 C=H

1 44 Member IMC Group
® /ngersol/
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B TOUIRINI

™ DCGT SA
DCGT SA

POSITIVE 55° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 7° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN), ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG
POSITIVE 55° INSERT - 7° CLEARANCE (PERIPHERAL POLISHED), FOR FINISHING

Artikel-Nr.
Designation

DCGT 070201 SA
DCGT 070202 SA
DCGT 070204 SA
DCGT 117301 SA
DCGT 117302 SA
DCGT 117304 SA

f (min/max)

0,08 (0,02/0,15)
0,08 (0,02/0,15)
0,11(0,03/0,20)
0,03(0,01/0,05)
0,09 (0,02/0,15)
0,11(0,03/0,20)

ap (min/max)

0,8(0,2/1,5)
0,8(0,1/1,5)
0,8(0,1/1,5)
1,3(0,1/2,5)
1,3(0,1/2,5)
1,3(0,1/2,5)

6,35
6,35
6,35
9,53
9,53
9,53

2,38
2,38
2,38
397
3,97
3,97

01 28 76
02 28 75
04 28 73
01 44 15
02 44 14
04 44 1.2

Fiir Halter BDJ_; BDU_; SDJ_; SDN_; SDU_/ for tool holders BDJ_; BDU_; SDJ_; SDN_; SDU_

B TOUIRINI

™ VBGT SA
VBGT SA

5
‘s <| PV3010 | TT5080 | TT9020
OkD

®

DIIDIII
DIAIDIII

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

POSITIVE 35° WENDESCHNEIDPLATTE MIT 5° FREIWINKEL (UMFANGSGESCHLIFFEN), ZUR SCHLICHTBEARBEITUNG
POSITIVE 35° INSERT - 5° CLEARANCE (PERIPHERAL POLISHED), FOR FINISHING

Artikel-Nr.
Designation

VBGT 110301 SA
VBGT 110302 SA
VBGT 110304 SA
VBGT 160401 SA
VBGT 160402 SA
VBGT 160404 SA

Fiir Halter SVJBR/L & S25T SVQBR/L / for tool holders SVJBR/L & S25T SVQBR/L

f (min/max)

0,10(0,01/0,20)
0,11(0,02/0,20)
0,11(0,03/0,20)
0,10(0,01/0,20)
0,11(0,02/0,20)
0,11(0,03/0,20)

ap (min/max)

0,8(0,1/1,5)
0,8(0,2/1,5)
0,8(0,1/1,5)
0,8(0,1/1,5)
0,8(0,2/1,5)
0,8(0,1/1,5)

6,35
6,35
6,35
9,52
9,52
9,52

3,18
3,18
3,18
4,76
4,76
4,76

01 28 108
02 28 106
04 28 99
01 44 156
02 44 156
04 44 156

® /rigersoll

Cutting Tools
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Grade

175080 | 119020

Qualit:

DIIIIID
DIIIIID

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H
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B TeSURST *4H "

KLEMMHALTER MIT KNIEHEBELKLEMMUNG UND KUHLMITTELEINHEIT, FUR NEGATIVE 80° CN WENDESCHNEIDPLATTEN
EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ _ INSERTS

Artikel-Nr.

L1 f h
Designation . @
PCLNL 2525 M12-TB 150 33 32 25 25 v
PCLNL 3232 P12-TB 170 33 40 32 32 v
PCLNR 2525 M12-TB 150 33 32 25 25 4
PCLNR 3232 P12-TB 170 33 40 32 32 v

Fiir Wendeschneidplatte CN_ 1204_/ For inserts CN_ 1204 _

Artikel-Nr. <80 " ? *ley
Designation

Oe

=
\
i

PCLNL 2525 M12-TB CN_1204_ LCL4 LCS4 LSC42 LSP 4 WS-0060 CU-CW-TB 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PCLNL 3232 P12-TB CN_1204_ LCL4 LCS4 LSC42 LSP 4 WS-0060 CU-CW-TB ID6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PCLNR 2525 M12-TB CN_1204_ LCL4 LCS4 LSC42 LSP 4 WS-0060 CU-CW-B ID6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PCLNR 3232 P12-TB CN_1204_ LCL4 LCS4 LSC 42 LSP 4 WS-0060 CU-CW-B 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL

@ = Kniehebel / Lever @ = Spannschraube / Clamp screw @ = Unterlegplatte / Shim @ = Kerbstift / Shim pin ® = Schraubendreher/ Wrench  ® = KiihImitteleinheit /

Coolant unit @ = O-Ring/ 0-Ring ® = Stopfen / Plug
O POINRILTE

KLEMMHALTER MIT KNIEHEBELKLEMMUNG UND KUHLMITTELEINHEIT, FUR NEGATIVE 55° DN WENDESCHNEIDPLATTEN
EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ _ INSERTS

i |

/8 BSPP

Artikel-Nr.

DESENT) i f h b ®
PDJNL 2525 M1504-TB 150 37 32 25 25 v
PDJNL 2525 M1506-TB 150 37 32 25 25 v
PDJNR 2525 M1504-TB 150 37 32 25 25 4
PDJNR 2525 M1506-TB 150 37 32 25 25 v

Fiir Wendeschneidplatte DN_ 1504_/ DN_ 1506_/ For inserts DN_ 1504_/ DN_ 1506_

Artikel-Nr. @ @ © ©
Designation

PDJNL 2525 M1504-TB DN_1506_ LCL4A LCS4 LSD 42 LSP 4 WS-0060 CU-DTB ID6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PDJNL 2525 M1506-TB DN_ 1506_ LCL4A LCS4 LSD 43 LSP 4 WS-0060 CU-DB 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PDJNR 2525 M1504-TB DN_ 1506_ LCL4A LCS 4 LSD 42 LSP 4 WS-0060 CU-D-1B 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PDJNR 2525 M1506-TB DN_ 1506_ LCL4A LCS4 LSD 43 LSP 4 WS-0060 CU-DTB 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL

@ = Kniehebel / Lever @ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim @ = Kerbstift / Shim pin ® = Schraubendreher/ Wrench  ® = KiihImitteleinheit /
Coolant unit @ = 0-Ring/ O-Ring ® = Stopfen / Plug

1 4 6 Member IMC Group
® /ngersol/
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L " PWINRILTE

KLEMMHALTER MIT KNIEHEBELKLEMMUNG UND KUHLMITTELEINHEIT, FUR NEGATIVE 80° TRIGON WN WENDESCHNEIDPLATTEN
EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND COOLANT, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WN_ _ INSERTS

1/8 BSPP

Artikel-Nr.

L1 f h
Designation . @
PWLNL 2525 M08-TB 150 33 32 25 25 v
PWLNL 3232 P08-TB 170 33 40 32 32 v
PWLNR 2525 M08-TB 150 33 32 25 25 v
PWLNR 3232 P08-TB 170 33 40 32 32 v

Fiir Wendeschneidplatte WN_ 0804_ / For inserts WN_ 0804 _

Artikel-Nr. 80°. |”
| [

Wl BHOe

PWLNL 2525 M08-TB WN_ 0804_ LCL4 LCS4 TWN 423(T) LSP 4 WS-0060 CU-CW-TB 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PWLNL 3232 P08-TB WN_ 0804_ LCL4 LCS4 TWN 423(T) LSP 4 WS-0060 CU-CW-TB ID6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PWLNR 2525 M08-TB WN_ 0804_ LCL4 LCS4 TWN 423(T) LSP 4 WS-0060 CU-CW-TB 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL
PWLNR 3232 P08-TB WN_ 0804_ LCL4 LCS4 TWN 423(T) LSP 4 WS-0060 CU-CW-TB 1D 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL

@ = Kniehebel / Lever @ = Spannschraube / Clamp screw @ = Unterlegplatte / Shim @ = Kerbstift / Shim pin  ® = Schraubendreher / Wrench  ® = KiihImitteleinheit /

Coolant unit @ = O-Ring/ 0-Ring ® = Stopfen / Plug
B TOESUIRST e

KLEMMHALTER MIT SCHRAUBENKLEMMUNG UND KUHLMITTELEINHEIT, FUR POSITIVE RC RUND-WENDESCHNEIDPLATTEN MIT 7° FREIWINKEL
EXTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND COOLANT, FOR POSITIVE RC_ _ ROUND INSERTS - 7° CLEARANCE

'8 BSPP

Artikel-Nr.

Designation i f h b ®
SRGCL 2525 M12-TB 150 19,6 32 25 25 v
SRGCR 2525 M12-TB 150 19,6 32 25 25 v

Fiir Wendeschneidplatte RC_T 1204_/ For inserts RC_T 1204_

Artikel-Nr. ©
Designation
SRGCL 2525 M12-TB RCT_1204_ TS 351101 SSR 32 15 50350625 T15 CU-RTB ID 6.4x0.9  SS4x0.7x4-NL

SRGCR 2525 M12-TB RC_T_1204_ TS 351101 SSR 32 15 50350625 T15 CU-RTB 1D 6.4x0.9 S5 4x0.7x4-NL

(® = Spannschraube / Clamp screw @ = Unterlegplatte / Shim (@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench ® = KiihImitteleinheit / Coolant unit ® =
0-Ring / 0-Ring @ = Stopfen / Plug

Member IMC Group 1 4 7
® /ngersoll
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™ SVJBR/L-TB
B TeESURST T

KLEMMHALTER MIT SCHRAUBENKLEMMUNG UND KUHLMITTELEINHEIT, FUR POSITIVE 35° VB WENDESCHNEIDPLATTEN MIT 5° FREIWINKEL
EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND COOLANT, FOR POSITIVE 35° VB_ _ INSERTS - 5° CLEARANCE

T
<k —

L ‘ 44 nax

8 BSPP

Artikel-Nr.

0 ~

Designation
SVJBL 2525 M16-TB 150 37 32 25 25 «~  VB_1604_ SO351241 SSV32 1550350625  T15 CUVTB 1D 6.4x0.9
SVJBR 2525 M16-TB 150 37 32 25 25 «  VB_1604_ SO351241 SSV32  T1S5035062S  T15 CUVTB 1D 6.4x0.9

Fiir Wendeschneidplatte VB_ _ 1604_/ For inserts VB_ _ 1604_
@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Unterlegplatte / Shim ® = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench ® = KiihImitteleinheit / Coolant unit ® =
0-Ring / O-Ring

B CONMBIeCL ANV TRENRLF

KOMBIKLEMMHALTER, FUR NEGATIVE RUNDKERAMIK-WENDESCHNEIDPLATTEN
COMBI CLAMP, T-HOLDER FOR ROUND CERAMIC INSERTS

h
f o
L1 L

Artikel-Nr. y @ 7

Designation

TRGNL 2020 K1204-F 125 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S4378 BHMSX0.8X10  DSP4 WS-0060
TRGNL 2525 M1204-F 150 29 32 25 25 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S43T8 BHMS5X0.8X10  DSP 4 WS-0060
TRGNL 2525 M1207-F 150 29 32 25 25 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S43  BHMSX0.8X8  DSP4  WS-0060
TRGNL 3225 P1207-F 170 29 32 32 25 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S43 BHMS5X0.8X8  DSP 4 WS-0060
TRGNR 2020 K1204-F 125 29 25 20 20 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S4378 BHMSX0.8X10  DSP4 WS-0060
TRGNR 2020 K1207-F 125 29 25 20 20 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S43 BHMS5X0.8X8  DSP 4 WS-0060
TRGNR 2525 M1204-F 150 29 32 25 25 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S4318 BHMSX0.8X10  DSP4 WS-0060
TRGNR 2525 M1207-F 150 29 32 25 25 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S43 BHM5X0.8X8  DSP 4 WS-0060
TRGNR 3225 P1207-F 170 29 32 32 25 RN_N_1207_  DCLS-4F DLS 4 S43 BHMS5X0.8X8  DSP 4 WS-0060

® = Pratze / Clamp @ = Spannschraube / Clamp screw ® = Unterlegplatte / Shim @ = Spannschraube / Clamp screw (® = Feder / Spring ® = Schraubendreher /

Wrench

148 Member IMC Group
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B GOLDeRHIING ! 828t

BOHRSTANGE MIT SCHRAUBENKLEMMUNG UND INNENKUHLUNG, FUR NEGATIVE 80° CN_ 0904 WENDESCHNEIDPLATTEN
SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTENAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904 INSERTS

—— ‘§ /ﬁﬁ/\ EJQ‘IE
2 _l

Artikel-Nr. 80>~ |” @ °)
De;i:nat:on ' & ﬁ @;/Z////h

A16Q SCLNL 0904 20 16 180 25 1" 15 4 CN_0904_ T1S350831HG  T10 RSS M4
A20Q SCLNL 0904 25 20 180 28 13 18 4 CN_0904_ T1S35083I/HG  T10 RSS M4
A16Q SCLNR 0904 20 16 180 25 1" 15 v CN_0904_ T1S350831/HG  T10 RSS M4
A20Q SCLNR 0904 25 20 180 28 13 18 v CN_0904_ T1535083/HG ~ T10 RSS M4

Fiir Wendeschneidplatte CN_ 0904 / For inserts CN_ 0904
(@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench @ = Dichtschraube / Sealing screw

™ A-HDUNR/L 1305
A-HDUNR/L 1305

BOHRSTANGE MIT KNIEHEBEL UND INNENKUHLUNG, FUR NEGATIVE 55° DNMG WENDESCHNEIDPLATTEN
INTERNALTOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DNMG INSERTS

Artikel-Nr. 55~ | ® ©@ @ ®
Designation

A32S HDUNL 1305 40 32 250 45 22 30 v DNMG1305_ LCL11-NX  LCS4S LSD3.52B  LSP4 WS-0060
A40T HDUNL 1305 50 40 300 55 27 37 v DNMG1305_ LCL11-NX  LCS4S LSD3.52B  LSP4 WS-0060
A32S HDUNR 1305 40 32 250 45 22 30 v DNMG1305_ [CL11-NX  LCS4S  LSD3.52B  LSP4 WS-0060
A40T HDUNR 1305 50 40 300 55 27 37 v DNMG1305_ LCL11-NX  LCS4S LSD3.52B  LSP4 WS-0060

Fiir Wendeschneidplatte DNMG 1305_/ For inserts DNMG 1305_
@ = Kniehebel / Lever @ = Spannschraube / Clamp screw (@ = Unterlegplatte / Shim @ = Kerbstift / Shim pin ® = Schliissel / Wrench

Member IMC Group 1 4 9
® /ngersoll
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B TecLA P IRA" b

ZWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN, MIT "J"-TYP SPANFORMER
DOUBLE ENDED INSERTS, WITH "J" TYPE CHIPBREAKER FOR PARTING AND GROOVING

Artikel-Nr.

Designation

TDJ 1,4

TDJ 2

TDJ 3

TDJ 4

DJ 5

DJ 6

TDJ 2-6L
TDJ 2-6LS"
TDJ 2-8L
TDJ 2-15L
TDJ 2-15LS"
TDJ 3-6L

TDJ 3-6LS"
TDJ 3-15L
TDJ 3-15LS"
TDJ 4-4L

TDJ 4-15L
TDJ 5-4L
TDJ 1,4-15RS
TDJ 2-6R
TDJ 2-6RS"
TDJ 2-8R
TDJ 2-15R
TDJ 2-15RS ™"
TDJ 3-6R
TDJ 3-15R
TDJ 3-15RS™"
TDJ 4-4R
TDJ 4-15R
TDJ 5-4R

0,16
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,20
0,02
0,20
0,20
0,02
0,20
0,02
0,20
0,02
0,30
0,30
0,30
0,02
0,20
0,02
0,20
0,20
0,02
0,20
0,20
0,02
0,30
0,30
0,30

scharfer Eckenradius / sharp comer radius

150

1,0
1.7
2,4
3,0
4,0
50
1.7
1.7
1.7
1.7
1,7
24
24
2,4
2,4
3,0
30
4,0
1,0
1,7
1.7
1,7
1.7
1,7
24
24
2,4
3,0
3,0
4,0

4,0
4,7
4,7
4,7
5,2
5,2
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
5,2
4,0
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
5,2

15
15

15

15

15

15
15

15
15

15

16
20,0
20,0
20,0
25,0
25,0
20,0
19,6
20,0
20,0
19,6
20,0
19,6
20,0
19,6
20,0
20,0
25,0
15,8
20,0
19,6
20,0
20,0
19,6
20,0
20,0
19,6
20,0
20,0
25,0

Member IMC Group
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15
19
19
19
24
24
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
24
15
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
24
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14
2,0
30
4,0
5,0
6,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
30
30
4,0
4,0
50
14
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
30
4,0
4,0
50
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B TecL AP YLTRAS"TDC

ZWEISEITIGE SCHNEIDEINSATZE ZUM AB- UND EINSTECHEN, MIT "C"-TYP SPANFORMER
DOUBLE ENDED INSERTS, WITH “C" TYPE CHIPBREAKER FOR PARTING AND GROOVING

Artikel-Nr.
Designation

TDC2
C3

TDC 4
TDC5

TDC 6
DC8

TDC 2-6L
TDC 2-8L
TDC 2-15L
TDC 2-15LS™"
TDC 3-6L
TDC 3-6LS"
TDC 3-15L
TDC 4-4L
TDC 4-15L
TDC 2-6R
TDC 2-6RS
TDC 2-8R
TDC 2-15R
TDC 2-15RS™
TDC 3-6R
TDC 3-6RS"
TDC 3-15R
TDC 4-4R
TDC 4-15R
TDC 5-4R

0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,40
0,20
0,20
0,20
0,02
0,20
0,02
0,20
0,30
0,30
0,20
0,02
0,20
0,20
0,02
0,20
0,02
0,20
0,30
0,30
0,30

scharfer Eckenradius / sharp corner radius

1,7
2,4
30
4,0
50
6,0
1.7
1.7
U7
1.7
2,4
24
24
3,0
3,0
1.7
1.7
1.7
1,7
1,7
24
2,4
24
3,0
3,0
4,0

4,7
4,7
4,7
52
5.2
6,4
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
4,7
52

15
15

15

15

15
15

15

15

20,0
20,0
20,0
25,0
25,0
30,0
20,0
20,0
20,0
19,6
20,0
19,6
20,0
20,0
20,0
20,0
19,8
20,0
20,0
19,6
20,0
19,6
20,0
20,0
20,0
20,0

Member IMC Group

®/ng

19
19
19
2
24
29
19
19
19
19
19
19
19
19
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19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
2
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2,0
30
4,0
50
6,0
8,0
2,0
2,0
2,0
2,0
3,0
3,0
30
4,0
4,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
30
30
30
4,0
4,0
50

oll

Bo
SES | CT
go

N

G B R W W W N RN NN B EwWwWw W w NN NN oo g Bw

3000
@
O
®
@=pr O=M

DIIDIII

® 9 DIIIYD DIIIIND

K

S 008808 & 686008 es 66868

H /@
175100 | TT9080 | TT7220 | 118020

DII9 D99 DIIID I IDIIIIIIID

-N ©-5 C-H

151



= “1QJ 27-0.50XXX - 27-1.96XXX
0 GolUDbeAL=X 70J 27-0.50XXX - 27-1.96XXX

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
4-CUTTING EDGE INSERT, FOR PRECISION GROOVING, PARTING AND RECESSING

Artikel-Nr. Tmax W =0,02

Designation

TQJ 27-0.50-0.00 0,00 1,0 0,50 ®
TQJ 27-0.50-0.04 0,04 2,5 0,50 \g)
10J 27-0.75-0.10 0,10 2,5 0,75 o)
TQJ 27-0.80-0.00 0,00 16 0,80 ©
TQJ 27-1.00-0.06 0,06 35 1,00 ®
TQJ 27-1.00-0.10 0,10 3,5 1,00 ®
TQJ 27-1.04-0.00 0,00 2,0 1,04 @
TQJ 27-1.20-0.00 0,00 2,0 1,20 ®
10J 27-1.25-0.10 0,10 35 1,25 ®
TQJ 27-1.25-0.20 0,20 35 1,25 \g)
TQJ 27-1.40-0.00 0,00 2,0 1,40 N
TQJ 27-1.47-0.00 0,00 2,5 1,47 \g
TQJ 27-1.50-0.10 0,10 50 1,50 ®
TQJ 27-1.50-0.20 0,20 5,0 1,50 \g)
10J 27-1.57-0.15 0,15 3,0 1,57 ®
TQJ 27-1.57-0.79 0,79 3,0 1,57 ®
TQJ 27-1.70-0.10 0,10 3,0 1,70 N
TQJ 27-1.75-0.10 0,10 3,0 1,75 \®
TQJ 27-1.75-0.20 0,20 30 1,75 ®
T0J 27-1.78-0.18 0,18 30 1,78 ®
TQJ 27-1.85-0.20 0,20 3,0 1,85 @
TQJ 27-1.96-0.15 0,15 3,0 1,96 ©

@=p O=M @®=K ®=N O=5s C=H
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_ — “7QJ 27-2.00XXX - 27-3.18XXX
0 GOLDOALEL T 575:00XXX . 27-318XXX

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE
4-CUTTING EDGE INSERT, FOR PRECISION GROOVING, PARTING AND RECESSING

LIl Tmax W 0,02 B
Designation SO

TQJ 27-2.00-0.10 0,10 6,4 2,00 ®
TQJ 27-2.00-0.20 0,20 64 2,00 ®
TQJ 27-2.00-1.00 1,00 35 2,00 ®
TQJ 27-2.22:0.15 0,15 35 2,22 ©
TQJ 27-2.30-0.20 0,20 35 230 ®
TQJ 27-2.39-0.15 0,15 5,0 2,39 ®
TQJ 27-2.39-1.20 1,20 50 2,39 @
TQJ 27-2.47-0.20 0,20 5,0 2,47 \g)
10J 27-2.50-0.10 0,10 5,0 2,50 ®
TQJ 27-2.50-0.30 0,30 5,0 2,50 \g)
TQJ 27-2.70-0.10 0,10 62 2,70 ®
TQJ 27-2.87-0.20 0,20 62 2,87 \g
TQJ 27-3.00-0.00 0,00 6,4 3,00 @
TQJ 27-3.00-0.20 0,20 64 3,00 ®
TQJ 27-3.00-0.30 0,30 64 3,00 @
TQJ 27-3.00-0.40 0,40 64 3,00 ®
TQJ 27-3.00-1.50 1,50 6.4 3,00 N
1QJ 27-3.15-0.15 0,15 64 315 ®
TQJ 27-3.18-0.20 0,20 64 3,18 @

@=pP O=M @@=k O=N O=5 C=H
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0 GoUDeEL=L] 1]

4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE ZUM ABSTECHEN UND EINSTECHEN .
4-CUTTING EDGE INSERT, FOR PARTING AND GROOVING i

Artl!(el NT' Tmax W 0,02 S | 19080
Designation S{C]

70C 27-1.50-0.10 0,10 5,7 1,50 \g)
TQC 27-1.50-0.20 0,20 5,7 1,50 \g)
1QC 27-1.57-0.15 0,15 3,0 1,57 Ng)
70€ 27-1.70-0.10 0,10 3,0 1,70 \Ng
TQC 27-1.75-0.10 0,10 30 175 ®
1QC 27-1.75-0.20 0,20 30 1,75 ®
10C 27-1.78-0.18 0,18 30 1,78 N
TQC 27-1.85-0.20 0,20 30 1,85 N
10C 27-1.96-0.15 0,15 3,0 1,96 g
TQC 27-2.00-0.10 0,10 64 2,00 Ng)
T0C 27-2.00-0.20 0,20 6,4 2,00 \g
10C 27-2.22-0.15 0,15 35 2,22 \g
10C 27-2.30-0.20 0,20 35 2,30 ®
1QC 27-2.39-0.15 0,15 5,7 2,39 \g)
1QC 27-2.47-0.20 0,20 5,7 2,47 g
TQC 27-2.50-0.10 0,10 5,7 2,50 ®
T0C 27-2.50-0.30 030 5,7 2,50 N7
10C 27-2.70-0.10 0,10 62 2,70 \g
10C 27-2.87-0.20 0,20 62 2,87 \g
TQC 27-3.00-0.00 0,00 6,4 3,00 \g)
T0C 27-3.00-0.20 0,20 6,4 3,00 \g)
TQC 27-3.00-0.30 0,30 6,4 3,00 N
TQC 27-3.00-0.40 0,40 6,4 3,00 N7,
10€ 27-3.15-0.15 0,15 6,4 3,15 \Ng
T0C 27-3.18-0.20 0,20 6,4 3,18 N
@=p O=M @®=Kk O=N O=5 C=H
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L “THERAL 16

KLEMMHALTER FUR AB,- EINSTECHEN UND STECHDREHEN
HIGH PRESSURE TOOL FOR PARTING AND GROOVING

SN B G P P i P

18C DJ TSJ TDXU TDXT 10T TDA TSA

A
: @
Artikel-Nr. (
Designation D 4

TTEL 2020-3-TB 125 20 - 24 20 43 18,8 12 v SHM5x0.8x20 LW 4 SSM4X0.7X4 PT0.125X8-L5.5
TIEL 2020-4-TB 125 20 - 30 20 46 18,5 15 v SHM6x1.0020  LW5  SSMAX0.7X4 PT0.125X8-L5.5
TIEL 2525-3-TB 150 25 - 24 25 43 23,8 12 v SHMSx0.8x20 LW 4 SSMAX0.7X4 PIGG1/8T8.01123
TIEL 2525-4-TB 150 25 - 3.0 25 46 23,5 15 v SHMéx1.0020  LW5  SSMAX0.7X4 PIGG1/8T8.01123
TIEL 2525-5-TB 150 25 - 4,0 25 49 231 20 v SHMéx1.0¢20  LW5  SSMAX0.7X4 PIGG1/8T8.01123
TIEL 2525-6-TB 150 25 7 5,0 25 52 226 20 v SHMBX1.25x20 LW 6 SSMAX0.7X4 PLGG1/8T80L123
TIEL 2525-8-TB 150 25 7 6,0 25 58 221 25 v SHMBX1.25x20 W6 SSMAX0.7X4 PLGG1/8T80L123
TTER 2020-3-TB 125 20 - 24 20 43 18,8 12 v SHMSx0.8x20 LW 4 SSMAX0.7X4 PT0.125X8-L5.5
TTER 2020-4-TB 125 20 - 30 20 46 18,5 15 v SHM6x1.020  LW5  SSMAX0.7X4 PT0.125X8-L5.5
TTER 2525-3-TB 150 25 - 24 25 43 23,8 12 v SHMSx0.8x20 LW 4 SSMAX0.7X4 PIGG1/8T8.01123
TTER 2525-4-TB 150 25 - 30 25 46 235 15 v SHM6x1.0¢20  LW5  SSMAX0.7X4 PIGG1/8T8.01123
TTER 2525-5-TB 150 25 - 4,0 25 49 23,1 20 v SHM6x1.0x20  LW5  SSM4X0.7X4 PLG61/878.0123
TTER 2525-6-TB 150 25 7 5,0 25 52 226 20 v SHMBX1.25x20 LW 6 SSMAX0.7X4 PLGG1/8T80L123
TTER 2525-8-TB 150 25 7 6,0 25 58 22,1 25 v SHMBX1.2520 W6 SSMAX0.7X4 PGG1/8T8OL123

@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench ® = VerschluBschraube / Clamp screw @ = Stopfen / Plug

Member iIMC Gmup 1 55
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O " TQnRL 16

KLEMMHALTER FUR 4-SCHNEIDIGE STECHWENDESCHNEIDPLATTE FUR HOCHDRUCK
HIGH PRESSURE TOOL FOR 4-CUTTING EDGES INSERTS

el Akt s

Artikel-Nr.
Designation

>

@

S|

TQHL 12-27-TB 120 24 12 8 12 10,5 v 15501251 T10/20  PT5/16 UNF w4
TQHL 16-27-TB 120 24 16 6 16 14,5 v 15501251 T10/20  PT5/16 UNF W4
TQHL 20-27-TB 120 24 20 2 20 18,5 v 15501251  T10/20 PT0.125%8155 LW5
TQHL 25-27-TB 135 : 25 = 25 235 v 15501251 T10/20 PT0.125K8155 LW5
TQHR 12-27-TB 120 24 12 8 12 10,5 v 1S501251L  T10/20  PT5/16 UNF w4
TQHR 16-27-TB 120 24 16 6 16 14,5 v TS501251L  T10/20  PT5/16 UNF w4
TQHR 20-27-TB 120 24 20 2 20 18,5 v TS50125IL  T10/20 PTOA25K8L5.5  LWS
TQHR 25-27-1B 135 . 25 = 25 235 v TS501251L  T10/20 PT0.125X8155 LWS

@ = Spannschraube / Clamp screw @ = Schliissel / Wrench ® = Stopfen / Plug @ = Schliissel / Wrench

1 5 6 Member IMC Group
® /ngersol/
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B TOESUIRSTI TBWBEHR

KUHLSCHLAUCH / ADAPTER / DICHTUNGSRING
COOLANT HOSE / ADAPTER / SEAL WASHER

516" 24UNE

cuzsnser ]
BS 7/16"-20UNF HEX 916" G1/8"-28 BSPP
O3 (Fiare 37
‘ T o7, x
w T S o| d
s

-~ i
WAN|

[}
sw=12
T 14
= 2875
213/

Artikel-Nr.

Designation

TB HOSE G1/8-G1/8-200BB - - 200 - G1/8-28BSPP 7/16'-20 UNF 1 260
TB HOSE G1/8-G1/8-250BB - - 250 - G1/8-28BSPP 7/16'-20 UNF 1 260
TB HOSE G1/8-7/16-200BS - - 200 - G1/8-28BSPP G 1/8'-28 BSPP 2 260
TB HOSE G1/8-7/16-250BS - - 250 - G1/8-28BSPP G 1/8-28 BSPP 2 260
TB HOSE 5/16-G1/8-200BS g g 200 : 5/16'-24 UNF  7/16'-20 UNF 1 200
TB HOSE 5/16-7/16-200BS - - 200 - 5/16'-24 UNF G 1/8'-28 BSPP 1 200
TB NIPPLE G1/8-7/16 UNF - - - - 3

TB CONECTOR 5/16"-G1/8" - = 4

TB COPPER SEAL 1/8" 15 10 - 1 5

TB COPPER SEAL 5/16" 12 8 ° 1 5

Member IMC Group 1 5 7
® /ngersoll
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1 5 8 Member IMC Group
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@ ALLGEMEINE VERKAUFSBEDINGUNGEN - STAND DEZEMBER 2008

Zur Verwendung gegeniiber: VII. Riickgabe, Umtausch, Reklamationen

1. einerPerson, die bei Abschluss des Vertrages in Ausiibung ihrer gewerblichen oder selbststandigen beruflichen Tatigkeit 1 Reklamationen missen als Franko-RUcksendung unter Angabe von Auftragsnummer und Lieferdatum erfolgen. Ohne
handelt (Unternehmer); diese Vi ungen ist die Bearbeitung nicht moglich.
juristischen Personen des offentlichen Rechts oder einem dffentlich-rechtlichen Sondervermagen 2. Istdie Ware gemaB Ziffer VIIl mangelhaft, richtet sich die Abwicklung der Reklamation nach Ziffer VIII.

3. Im Ubrigen erfolgt die Riicknahme der Ware nach unserem Ermessen durch Riicksendung innerhalb von 14 Tagen

w

Inhalt und Abschluss der Liefervertrage

Fiir alle unsere Lieferungen und Leistungen gelten ausschlieBlich diese Allgemeine Verkaufsbedingungen.
Einkaufsbedingungen und andere Geschaftsbedingungen des Bestellers sind fiir uns unverbindlich, auch wenn wir
in Kenntnis von abweichenden oder entgegenstehenden Geschaftsbedingungen des Bestellers nicht ausdriicklich
widersprechen. Sie werden auch durch Auftragsannahme nicht Vertragsb Iteil

Unsere Angebote sind freibleibend. Der Auftrag gilt erst mit dem Zugang unserer schriftlichen Auftragsbestétigung als
angenommen.

Die Auftragsbestatigung ist fiir Inhalt und Umfang des Auftrages maBgebend. Vor und im Zusammenhang mit
der Auftragsbestatigung gemachte Angaben iber technische Daten sowie dem Besteller tiberlassene Unterlagen,
Abbildungen, Zeichnungen und Prospekte smd nur verbmdhch wenn wir dies ausdriicklich schriftlich bestatigt haben.
Abweichungen von diesen All dingungen, erganzende Vereinbarungen und Nebenabreden
sind nur wirksam, wenn sie von uns ausdricklich schriftich bestatigt worden sind. Dasselbe gilt fiir nachtrégliche
And und Erganzungen von fest abgeschl Liefervertragen.

Wir behalten uns Konstruktionsanderungen vor, soweit diese nicht wesentliche uns bekannte Interessen des Bestellers
hinsichtlich der bei der Bestellung beabsichtigten Verwendung beeintréchtigen.

Preise

MaBgebend fiir die Berechnung sind die Listenpreise zum Zeitpunkt der Auftragsbestatigung. Diese Preise schlieBen
Mehrwertsteuer, Fracht, Zoll, Porto, Verpackung, Versicherung und sonstige Spesen nicht ein. Die Verpackung wird zu
den Selbstkosten berechnet; ihre Riicknahme ist ausgeschlossen. Der Besteller ist verpflichtet, fiir eine Entsorgung der
Verpackungen auf eigene Kosten zu sorgen.

. Lieferfrist

Eme vereinbarte Lieferfrist beginnt mit dem Datum unserer Auftragsbestatigung. Die Frist ist eingehalten, wenn der
gegenstand vor Fristablauf at Jt bzw. bei Abholauftragen die Versandbereitschaft gemeldet wird.

Bei nicht rechtzeitiger Klarstellung aller Einzelheiten des Auftrages durch den Besteller, sowie Nichterfiillung der dem

Besteller obliegenden Verpflichtungen verlangern sich die Liefertermine entsprechend.

Alle vereinbarten Lieferfristen gelten vorbehaltlich richtiger und rechtzeitiger Zulieferungen.

Die Lieferzeit verlangert sich angemessen bei Betriebsstorungen, behordlichen MaBnahmen, Ausbleiben von

Zulieferungen, hoherer Gewalt oder sonstigen Ereignissen, die auBerhalb unseres Einflussbereiches liegen. Hohere

Gewalt liegt auch vor bei ArbeitskampfmaBnahmen, einschlieBlich Streiks und rechtmaBigen Aussperrungen in unse-

rem Betrieb oder bei unseren Vorlieferanten, sowie bei von uns nicht zu ver Jen U fen wie Mobilmachung,

Krieg und Aufruhr, wenn diese Hindernisse nachweislich die Fertigstellung oder Lieferung des Liefergegenstandes

verzogern. Die vorbezeichneten Umstande sind auch dann von uns nicht zu vertreten, wenn sie wéhrend eines bereits

vorliegenden Verzuges entstehen. Fiir den Fall der arbeitskampfbedingten Unméglichkeit der Lieferung werden wir von

unserer Verpflichtung befreit. Beginn und Ende derartiger Hindernisse werden wir in wichtigen Fllen dem Besteller

baldmaglichst mitteilen.

Lieferung, Versand, Gefahriibergang

Wir sind zuTeillieferungen berechtigt, sofern nicht ausdriicklich etwas anderes vereinbart wurde. Telllleferungen gelten
fiir Zahlungspflichten, Gefahriibergang und Gewahrlei lichten als selbstandige Lieferungen. S

Teillieferungen darf der Besteller nicht zuriickweisen.

Die Versendungsart, den Versandweg und die mit dem Versand beauftragte Firma kénnen wir nach unserem Ermessen
bestimmen, sofern der Besteller keine Weisungen gibt.

Die Gefahr geht auf den Besteller iber, sobald die Sendung mit den Liefergegenstanden unser Werk oder Lager verlasst.
Das gilt auch bei Verwendung eigener Transportmittel. Der Besteller darf die Abnahme bei Vorliegen eines nicht wesent-
lichen Mangels nicht verweigem.

Zahlun:

Sind keir?e besonderen Vereinbarungen mit dem Besteller getroffen, sind Zahlungen innerhalb von 30 Tagen nach
Rechnungserhalt zu leisten.

Das Recht, Forderungen abzutreten, bleibt vorbehalten.

Wechsel oder Schecks werden nur nach Vereinbarung und nur der Erfilllung halber entgegengenommen. Diskont- und
Einzugsspesen gehen zu Lasten des Bestellers. Fiir rechtzemge Vorlage tibernehmen wir keine Haftung.

| Lanf AnRerd

Werden vereinbarte Teilzahlungsraten nicht ei wird der preis sofort fallig. konnen wir in
diesen Fallen die Auslieferung weiterer bestellter Ware von einer Vorauszahlung des Kaufpreises abhangig machen.
Aufrechnung mit Gegenforderungen, die von uns bestritten werden und nicht rechtskraftig festgestellt sind, ist ausge-
schlossen.

Ein Zuriickbehal

ht wegen derartiger Geg ferungen ist ausgeschlossen.

Eigentumsvorbehalt

Wir behalten uns das Eigentum an den Liefergegenstanden bis zur vollstandigen Bezahlung aller Forderungen aus dem
Liefervertrag einschlieBlich Nebenforderungen (z.B. Wechselk Finanzierungsk Zinsen etc.) vor.

Wir behalten uns das Eigentum an den Liefergegenstinden auBerdem bis zur vollstandigen Bezahlung aller
Warenlieferungen und sonstigen Forderungen aus der Geschaftsverbindung vor. Der Eigentumsvorbehalt erlischt mit
jedem vollstindigen Kontoausgleich an den bis dahin gelieferten Waren.

Der Besteller darf die Liefergegenstande vor Bezahlung aller gesicherten Forderungen weder verpfinden noch
zur Sicherung bereignen. Uber Pfandungen, Beschlagnahmen oder sonstige Gefdhrdungen unseres Eigentums
durch Dritte hat der Besteller uns sofort zu benachrichtigen und uns Abschriften der zugehdrigen Unterlagen
(Pfandungsprotokolle etc.) zu tiberlassen. Kosten einer Intervention gehen stets zu Lasten des Bestellers.

Der Besteller ist berechtigt, die Liefergegenstande im Rahmen des ordnungsméBigen Geschéftsganges zu verarbeiten
und weiter zu verauBerm.

Fiir den Fall, dass der Besteller die Liefergegenstinde vor Bezahlung aller gesicherten Forderungen veréuBert,
tritt er seine Forderungen aus dem Weiterverkauf bereits mit Abschluss des Liefervertrages an uns zur Sicherung
der durch die Liefergegenstinde gesicherten Forderungen ab. Wenn die Forderung aus dem Weiterverkauf in
ein Kontokorrentverhaltnis zwischen dem Besteller und seinem Kunden eingestellt wird, erstreckt sich diese
Sicherungsabtretung in gleicher Hohe auf die Saldoforderung. Der Besteller darf die abgetretene Forderungen
einziehen, solange wir diese Erméachtigung nicht widerrufen. Zum Widerruf sind wir berechtigt, wenn unsere gesi-
cherten Forderungen gefahrdet werden, insbesondere wenn der Besteller mit seinen Zahlungen in Verzug gerét. Die
Einziehungsermachtigung erlischt ohne weiteres zu dem Zeitpunkt, in dem der Besteller seine Zahlungen einstellt oder
Antrag auf Erdffnung des Insolvenzverfahrens gestellt wird.

Nach dem Widerruf beziehungsweise Erloschen der Einziehungsermachtigung sind wir berechtigt und der Besteller ver-
pflichtet, die Abtretung dem Schuldner der abg Forderung igen. Der Besteller hat sich jeder Einziehung
zu enthalten und dennoch eingehende Betrége fiir uns getrennt zu verwahren.

Der Besteller hat uns auf unser Verlangen jederzeit schriftlich mitzuteilen, an wen er die Liefergegensténde weiterver-
kauft hat und uns alle Auskiinfte und Unterlagen iiber die abgetretene Forderung zu geben.

Eine Verarbeitung der Umbildung der Vorbehaltsware durch den Besteller wird immer fiir uns vorgenommen. Wenn die
Vorbehaltsware mit anderen Sachen verarbeitet wird, die uns nicht gehoren, so erwerben wir Miteigentum an der neuen
Sache im Verhaltnis des Wertes der Vorbehal (Rech Ibetrag inklusive der Umsatzsteuer) zu den anderen
verarbeiteten Sachen im Zeitpunkt der Verarbeitung. Im Ubngen glltfurd\e durch Verarbeitung entstehende neue Sache
das gleiche wie fiir die Vorbehaltsware.

Wird die Vorbehaltsware mit anderen, uns nicht gehdrenden Sachen untrennbar verbunden oder vermischt, so erwerben
wir Miteigentum an der neuen Sache im Verhaltnis des Wertes der Vorbehal (Rechnt dbetrag inklusive der
Umsatzsteuer) zu den anderen verbundenen oder vermischten Sachen im Zeitpunkt der Verbindung oder Vermischung.
Wird die Vorbehaltsware in der Weise verbunden oder vermischt, dass die Sache des Bestellers als Hauptsache
anzusehen ist, sind der Besteller und wir uns bereits jetzt einig, dass der Besteller uns anteilmaBig Miteigentum an
dieser Sache Gbertragt. Das so entstandene Alleineigentum oder Miteigentum an einer Sache wird der Besteller fiir
uns verwahren. Im Falle einer VerauBerung der Ware, an der wir so Alleineigentum oder Miteigentum haben, gilt die
voranstehende Ziffer 5.

Bei vertragswidrigem Verhalten des Bestellers, insbesondere bei Zahlungsverzug, sind wir zur Riicknahme des
Liefergegenstandes nach Mahnung berechtigt und der Kunde zur Herausgabe verpflichtet.
Ubersteigt der Wert der fiir uns bestehenden Sicherheiten die gesicherten Forderungen um mehrals 20%, dann sind wir
auf Verlangen verpflichtet, die iibersteigenden Sicherheiten freizugeben. Die Auswahl der freizugebenden Sicherheiten
bleibt uns diberlassen.
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. Zur Vornahme aller uns dig ersct Nact 1 oder Ersatzl

in der Original-Ingersoll-Lieferverpackung. Voraussetzung fiir die Ricknahme ist der Ersatz der entstehenden
Bearbeitungskosten im Einzelfall 20% des Warenwertes, mindestens jedoch 25 Euro.

VIII Gewahrleistung, Mangelriige

Wir gewahrleisten, dass die Liefergegenstande nach dem jeweiligen Stand der Technik frei von Fehlern sind.

Fiir Mange\ der Lieferung haften wir unterAusscthss welterevAnspruche wie folgt:

Die Gewahrl fristen betragen bei Neup: ab G gang zwolf Monate.

Bei gebrauchten Produkten wird die Gewahrleistung ausgeschlossen. Gebrauchte Liefergegenstinde werden in dem
Zustand geliefert, in dem sie sich bei Vertragsabschluss befinden. Jede Haftung fiir offene oder versteckte Mangel ist
auch dann ausgeschlossen, wenn der Liefergegenstand vorher vom Besteller nicht besichtigt worden ist, s sei denn, wir
hatten dem Besteller uns bekannte Mangel vorsétzlich oder grob fahrlassig verschwiegen.

Die Regelungen des Absatzes 1 gelten nicht bei zugesicherten Eigenschaften oder bei schuldhafter Verletzung
vertragswesentlicher Pflichten. Derartige Anspriiche des Bestellers sowie Anspriiche wegen Schaden, die nicht am
Liefergegenstand selbst entstanden sind, werden geméB den Regelungen der aIIgememen Haﬁungsbeschvankung im
gesetzlich zuldssigen Rahmen ausgeschlossen. Wird im Rahmen der Gewahrleistung nact toder nachgeli

6st dies keinen neuen Beginn der Gewahrleistungsfrist aus.

Eigenschaften sind nur dann zugesichert, wenn sie aIs solche ausdriicklich im Vertrag bezeichnet sind. Miindliche

Angaben sowie Angaben in unseren allg lagen enthalten keine Zusncherungen Muster, MaBe,
DIN- Leistungsbeschreit undsonstlgeAngaben iiber die Beschaffenheit des Liefergegenstandes
dlenen der Spezifikation und sind keine zugesicherten Eigenschaften. Soweit die von uns zu verwendenden
Materialien vertraglich spezifiziert sind, gewahrl dies nur die Uberei 1g mit der Spezifikation und nicht

die Geeignetheit der Materialien fiir den vertraglichen Zweck. Zu Hinweisen gegeniiber dem Kaufer sind wir nur bei
offensichtlicher Ungeeignetheit dieser Materialien verpflichtet.

Schaden, die nach Gefahriibergang durch &uBeren Einfluss, unsachgemaBe Behandlung, mangelhafte Bedienung oder
Wartung, Korrosion, ungeeignete Betriebsmittel, Nichtbeachtung von Anwendungshinweisen, oder durch sonstiges
Verschulden des Bestellers oder gewdhnliche Abnutzung entstanden sind, sind von der Gewahrleistung ausgenommen.
Unsere Gewahrleistung entfallt fur Liefergegensténde, die der Besteller ohne unsere Zustimmung eigenmachtig veran-
dert hat.

Der Beste\leristverpflichte\ den Liefergegenstand unverz[jglich nach Erhalt ordnungsgemaB auf seine Kosten zu priifen
und etwaige Mangel, Falschlieferungen oder Fehl tiber unverziglich schriftlich anzuzeigen. Fir die
Anzeige gilt eine Ausschlusspflicht von sieben Tagen ab Erhah der | Lieferung. Verdeckte Méangel sind uns unverziiglich
nach Entdeckung schriftlich anzuzeigen. Im Ubrigen bleiben die §§ 377 . HGB unberiihrt.

Etwaige Qualitatsméangel einer Teillieferung berechtigen nicht zur Zuriickweisung des Restes der bestellten Menge, es
sei denn, der Besteller kann nachweisen, dass die Annahme nur eines Teils der Lieferung unter Beriicksichtigung der
Umstande fiir ihn unzumutbar ist.

Stellt der Besteller einen Mangel fest, so darf er den Liefergegenstand nicht verandern, verarbeiten oder an Dritte
herausgeben, sondern hat uns ausreichend Gelegenheit und Zeit einzurdumen, uns von dem Mangel zu Giberzeugen
und gegebenenfalls die erforderliche Nachbesserung oder Ersatzlieferung vorzunehmen; andernfalls entfallen
Méngelanspriiche. Nurind den Fallen der Gefahrdung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr unverhaltnisméBig
gvoﬁer Schaden, wobei wir unverziiglich zu benachrichtigen sind, hat der Besteller das Recht, den Mangel selbst oder
durch Dritte beseitigen zu lassen und von uns Ersatz der erforderlichen Aufwendungen zu verlangen. Unabhangig vom
Vorliegen eines Mangels erloschen Gewahrleistungsanspriiche auch dann, wenn ohne die Genehmigung von uns
seitens des Bestellers oder eines Dritten Anderungs- oder Instandsetzungsarbeiten vorgenommen werden.
Transportschaden sind uns unverziiglich schriftlich mitzuteilen.

Bei berechtigter Beanstandung derjenigen Teile, die sich infolge eines vor dem Gefahriibergang liegenden Umstandes
als mangelhaft herausstellen, erfolgt nach unserer Wahl Nachbesserung fehlerhafter Ware oder Ersatzlieferung.
Mehrfache Nachbesserungen sind zulassig.

Im Falle der Mangelbeseitigung sind wir verpflichtet, alle zu diesem Zwecke erforderlichen Aufwendungen, insbesonde-
re Transport-, Wege-, Arbeits- und Materialkosten zu tragen, soweit sich diese nicht dadurch erhdhen, dass die Kaufsache
an einen anderen Ort als den Erfullungson gebvacht wurde

- of

hat der Besteller nach
Verstandigung mit uns die erforderliche Zeit und Gelegenheit zu geben anderenfalls sind wir von der Haftung fiir die
daraus entstehenden Folgen befreit.

Lassen wir eine uns gesetzte, angemessene Nachfrist zur Nacherfiillung im Sinne des § 439 BGB verstreichen, ohne
den Mangel zu beheben oder Ersatz zu liefern oder uns eine Nachbesserung oder Ersatzlieferung unmaglich ist,
fehlschlagt oder aus sonstigen Griinden von uns verweigert wird, steht dem Besteller, unter Ausschluss aller weiteren
den Liefergegenstand betreffenden Anspriiche nur das Recht zu, von dem Vertrag zuriickzutreten oder den Kaufpreis zu
mindem. Liegt nur ein unerheblicher Mangel vor, steht dem Besteller lediglich das Recht zur Minderung zu.

Haftun

Schaden?ersatzanspr[jche des Bestellers sind ausgeschlossen. Wir haften deshalb nicht fiir Schaden, die nicht am
Liefergegenstand selbst entstanden sind; insbesondere haften wir nicht fiir entgangenen Gewinn und fiir sonstige
Vermagensschaden des Bestellers.

Der Haftungsausschluss gemaB Abs. 1 gilt nicht im Falle vorsétzlichen und grob fahrlassigen Handelns, fiir
Anspriiche aus einer Garantie, bei einer Verletzung von Leben, Korper oder Gesundheit, fiir Anspriiche geméB 8§ 1, 4
Produkthaftungsgesetz sowie fiir die leicht fahrlassige Verletzung wesentlicher Vertragspflichten. Bei leicht fahrlassiger
Verletzung wesentlicher Vertragspflichten ist die Haftung jedoch auf den Ersatz des bei Vertragsschluss vorhersehbaren,
typischen Schadens beschrankt. Gleiches gilt bei grob fahrléssigem Handeln einfacher Erfiillungsgehilfen.

Soweit unsere Haftung ausgeschlossen oder beschrankt ist, gilt dies auch fiir die personliche Haftung unserer
Angestellten, Arbeitnehmer, Mitarbeiter, Vertreter und Erfiillungsgehilfen.

Riicktritt und Entschadigung fiir nicht ausgefiihrte Bestellungen

Wir kdnnen vom Vertrag zuriicktreten und die sofortige Riickgabe des Liefergegenstandes verlangen, wenn uns eine
Zahlungseinstellung, die Er6ffnung des Konkurs- oder gerichtlichen Vergleichsverfahrens, die Ablehnung des Konkurses
mangels Masse, Wechsel- oder Scheckproteste oder andere konkrete Anhaltspunkte Verschlechterungen in den
Vermagensverhaltnissen des Bestellers bekannt werden.

Wenn wir aus Griinden, die der Besteller zu vertreten hat, vom Vertrag zuriicktreten oder wenn die Bestellung aus der-
artigen Griinden nicht ausgefiihrt wird, dann hat der Besteller an uns fiir unsere Aufwendungen und den entgangenen
Gewinn eine pauschale Entschadigung von 10% des Kaufpreises zu zahlen. Uns bleibt das Recht vorbehalten, einen
nachweisharen hoheren Schaden zu verlangen. Die pauschale Entschadigung mindert sich in dem MaBe, wie der
Besteller nachweist, dass Aufwendungen oder ein Schaden nicht entstanden sind.

Eigentums- und Urheberrechte aus Unterlagen

Zeichnungen, Skizzen, Spezifikationen, Modelle, Muster und andere Unterlagen bleiben unser ausschlieBliches
Eigentum. Sie werden nur zu dem vereinbarten Zweck anvertraut und diirfen zu keinem anderen Zweck verwendet
werden. Kopien oder sonstige Vervielfaltigungen diirfen nur zu dem vereinbarten Zweck angefertigt werden. Weder
Originale noch Vervielfaltigungen diirfen ohne unsere ausdriickliche Zustimmung anderen ausgehéndigt werden
oder in sonstiger Weise zuganglich gemacht werden. Sie sind uns auf unser Verlangen einschlieBlich aller eventuell
gefertigten Kopien und Abschriften sofort zuriickzugeben. Das Urheberrecht an den Unterlagen verbleibt bei uns.

. Form von Erklarungen

Rechtserhebliche Erkldrungen und Anzeigen, die der Besteller gegeniiber uns oder einem Dritten im Zusammenhang
mit der Lieferung abzugeben hat, bediirfen der Schriftform.

XIII Erfullungsort Gerichtsstand, Teilunwirksamkeit, anwendbares Recht

Als Erfiillungsort fir alle bei aus dem Vertrag geschuldeten Leistungen einschlieBlich aller eventuellen
Riickgewahranspriiche wird Haiger vereinbart.

Als Gerichtsstand fiir alle aus dem Vertrag sich ergebenden Rechtsstreitigkeiten einschlieBlich Wechsel- und
Scheckklagen wird Siegen vereinbart; wir sind auch berechtigt, am Sitz des Bestellers zu klagen.

Bei Unwirksamkeit einzelner Besti des Liefervertrages oder dieser Allgemeinen Verkaufsbedingungen blei-
ben die tibrigen Bestimmungen weiterhin wirksam und verbindlich.

Im grenziiberschreitenden Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des Ubereinkommens der Vereinten
Nationen iiber Vertrage tiber den internationalen Warenkauf (CISG) ist ausgeschlossen.

Ingersoll Werkzeuge GmbH
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@ KUNDEN - KONTAKTE INTENSIVIEREN

Ingersoll Werkzeuge ist weltweit prasent - auf
Messen und Kongressen der Zerspanungs- und
Maschinenindustrie sowie auf Hausmessen
fithrender Maschinenhersteller.
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Um den direkten Kontakt zu unseren Kunden
intensiver zu gestalten, veranstalten wir in
unseren Kundencentern in Haiger und Horrheim/
Deutschland und Rockford/USA spezielle Seminare
und anwendungsbezogene Schulungen.
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Aktuelle Termine und Informationen zu unseren
Seminaren finden Sie unter: www.ingersoll-imc.de
und www.ingersoll-imc.com
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@ CUSTOMERS - INTENSIFY CONTACTS

® /rigéersol/

Cutting Tools

Ingersoll Werkzeuge is present all over the
world - at tool shows and congresses of the
milling and machine tool industry as well as
at house exhibitions of leading machine tool
manufacturers.

To intensify the direct contact to our customers, we
organize special seminars and application- specific
training courses in our customer centers in Haiger
and Horrheim/Germany and Rockford/USA.

Current dates and up-to-date information on our

seminars are stated under: www.ingersoll-imc.de
and www.ingersoll-imc.com
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@ INGERSOLL WELTWEIT

Ingersoll ist ein weltweit operierender Herstel-
lervon Fras-, Bohr-, Dreh- und Stechwerkzeugen
fiir die anspruchsvolle Zerspanung.

Von unseren Hauptproduktionsstétten in Haiger
und Horrheim in Deutschland sowie in Rockford
in den USA werden die internationalen Markte
flachendeckend beliefert. Die Vorortberatung und
-betreuung sichert ein Netzwerk an erfahrenen und
qualifizierten Vertretungen in tber 45 Landern.
Unsere Kunden verfligen somit tiber das komplette
Leistungs- und Servicespektrum von Ingersoll - wo
immer sie auch produzieren.

Marketing Standort Haiger (Deutschland)
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@ INGERSOLL WORLDWIDE

Ingersoll is a worldwide operating manufac-
turer of milling, boring, threading and turning
tools for demanding machining operations.

Our main production plants in Haiger and
Horrheim in Germany as well as Rockford in the

. : ‘ United States, supply customers all over the world.
prmmm [T IT I l-. 1 L Experienced and well-trained representatives

LA e - : in over 45 countries ensure a network of on-site
U000 T i advice and assistance. Ingersoll's complete range
of performance and service is available to our
customers - all over the world.

Marketing office Rockford (USA)
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Druckfehler und Irrtiimer vorbehalte

Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany

Telefon: +49(0)2773-742-0
Telefax: +49(0)2773-742-812/814
E-Mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49(0)7042-8316-0
Telefax: +49(0)7042-8316-26
E-Mail: horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road

Rockford, Illinois 61108-2749, USA
Telefon: +1-815-387-6600
Telefax: +1-815-387-6968
E-Mail: info@ingersoll-imc.com
Internet: www.ingersoll-imc.com

France
Ingersoll France

21, rue Galilée

F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Telefon: +33(0) 164 68 45 36
Telefax: +33(0) 164 6845 24
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr






