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) (= S.0, HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B

HIGH SPEED & FEED

HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B

Sehr weichschneidende Geometrie ©

4-schneidige Wendeschneidplatte

2 verschiedene WSP-Geometrien in je 3 verschiedenen HM-Sorten ©
Einschraubfrdser mit TopOn und TS-Anbindung *

Schaftfréser zylindrisch *

Werkzeug-@ Bereich: @10/12/16/20/25 mm
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B GOLDSFEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B
@ Produktiibersicht

Neuer Hochvorschubfraser fiir die Schruppbearbeitung im Durchmesserbereich von @ 10 - 25 mm.

Verschiedene Wendeschneidplattengeometrien fiir die Bearbeitung von Stahl, Guss und Materialien aus der Zerspanungsgrup-
pe M (nichtrostender Stahl) sowie der Materialgruppe S (warmfeste Legierungen und Titanlegierungen), sowie das Hartfrasen
bis 48 HRC.

Im Zuge der SFeedUp Produktvorstellungen dndert sich die Produktbeschreibung unserer gesamten Hochvorschubserie der
quadratischen Wendeschneidplatten von GoldQuadF zu GoldSFeed. Die Erweiterungen der GoldSFeed-Hochvorschubwerk-
zeuge werden als Schaftwerkzeuge, Einschraubfréser mit metrischer Anbindung, sowie im Design unserer bewéhrten Ts-Anbin-
dung angeboten.

@ Anwendungsbereich

Plan- und Konturfrasen im e (mm)
allgemeinen Maschinenbau, 304

SDXS19
Werkzeug- und Formenbau u
und vor allem der Luft- und > T sDXs16(NEU)
Raumfahrtindustrie. ol a
15 SDXS
1,0 4 SDXS09

SDXS04
) oo D

] |
I I I I I I I I I I I I I w
1,0 11 12 13 14 15 1,6 17 18 19 2,0 21 2,2 23 fz(mm)
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@ Technische Merkmale

4-schneidige Wendeschneidplatte bei Schnitttiefen ap bis 0,5 mm. Unterschiedliche Geometrien fiir stabile und instabile
Verhaltnisse. Neutrale und positive Geometrien in je 3 verschiedenen HM-Sorten fiir die unterschiedlichsten Anwendungen
ermdglichen max. Zerspanvolumen auch bei schwierigen Anwendungsféllen. @10 mit Z=2 bis @25 mit Z=6 als eng geteilte
Werkzeuge fiir hochproduktive Bearbeitung.

Die Bearbeitung von 90° Schultern kann aufgrund der am Schneid-@ 90° anliegenden Nebenschneide problemlos durchge-
fiihrt werden. Entgegen der Baureihe mit der 13’er und 19er WSP wird in dieser neuen 04°er Baureihe der Effektiv-@ auch
bei Wechsel von neutraler zu positiver Schneide beibehalten. Somit ist der Nominal-@ auch der effektive Durchmesser fiir die
Programmierung. Der Programmierradius betragt R0,9 mm.

Empfohlene Schnittwerte kénnen dem Handbuch fiir Schnittwerte fiir Fras - und Bohrwerkzeuge entnommen werden.

@ Vorteile

e Weichschneidende, axial positive Einbaulage

e Schnitttiefen bis zu 0,5 mm

e 4-schneidige Wendeschneidplatte

e 2 verschiedene WSP-Geometrien in je 3 verschiedenen HM-Sorten

e Schaftfraser zylindrisch / TopOn Einschraubfrdser / Einschraubfraser mit Ts-Anbindung
* Werkzeug-@10 mit Z=2 bis @25 mitZ=6

* Keine Durchmesser-Anderungen bei Einsatz unterschiedlicher WSP Geometrien

e Schutzschneide fiir 90° Schulterbearbeitungen
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. @@&@5@@@@ SCHNITT- UND TAUCHWERTE SDXS04
@ sSDXso4

Wendeschneidplatte: SDXS0402MPR-MR1 ~ SDXS0402MPR-MM
empf. Schnitttiefe: ap=05mm ap=0,5mm
P/K/H P/M/S

Empfohlene Schnittwerte:

Schnittgeschwindigkeit  Vc[m/min] Vorschub pro Zah
ISO 1. Wahl Trockenbearbeitung 1. Wahl Nassbearbeitung orscfzu[mpnr]ci =
bzw. verschleiBfestes Hartmetall bzw. zahes Hartmetall
04-09

H unlegierter Stahl IN2505 160 - 220 IN2530 130-180

legierter Stahl 800 N/mm? IN2505 140-200 IN2530 110- 160

legierter Stahl 1100 N/mm? IN2505 120-180 IN2530 100-150 0,4-0,7
M nichtrostender Stahl IN2530 90-150 IN2530 80-130 0,4-0,7
Grauguss IN2505 160 - 250 IN2530 140 - 200 04-0,9
Gusseisen mit Kugelgraphit IN2505 140 - 200 IN2530 120-170 04-0,8
[PNT Aluminium - - - -
Warmfeste Legierungen IN2530 50-80 IN2530 50-70 04-0,6
Titanlegierungen - - IN2530 30-40 03-05
n Hartbearbeitung < 48 HRC IN2505 60-100 - - 0,2-05
Hartbearbeitung < 63 HRC : - : - :
Tipp

e Je schlechter die Zerspanbarkeit des Werkstoffs, desto geringer sollte die Eingriffshreite gewahlt werden.
e Je kleiner der Werkzeugdurchmesser, desto héhere Schnittgeschwindigkeiten kénnen gewéhlt werden.
e Der Anfahrvorschub sollte um 30% reduziert werden.

e 4-schneidige Wendeschneidplatte
* Programmierradius R0,9

Tauchwerte und Angaben zum Bohrzirkularfrasen:

Werkzeug- max. min. max. ap/U
durchmesser Tauchwmkel Bohrungs-@
[mm% [mm]
13 0,5

3,2° 25 05 32
2,1° 33 0,5 40
1,5° 43 0,5 50

Allgemeine Informationen:

Spannschraube:
Durchmesser @ 10 - 12: SM18-033-00 Drehmoment: 0,5 Nm  Drehmomentschliissel: DTNOO5S mit Klinge DS-TPO6TB
Durchmesser @ 16 - 25: SM18-041-00 Drehmoment: 0,5 Nm  Drehmomentschliissel: DTNOO5S mit Klinge DS-TPO6TB

‘ I Member IMC Gmup ”
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GOLDS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B...T

SO0WCG L@

AUFNAHME NACH DIN 1835 A

Artikel-Nr.

15G1B010030T1R00 3,6 10 10 80
15G1B012030T2R00 5,6 12 12 80
15G1B016040T3R00 9,6 16 16 100
15G1B020050T4R00 136 20 20 130
15G1B025060T5R00 186 25 25 140

Rp = Programmierradius

30
30
40
50
60

12
12
12
12
12

0,5
0,5
0,5
0,5
0,5

1 2 v 0,042
1 3 v 0,059
1 4 v 0134
1 5 v 0279
1 6 v 0487

SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1

21,93 @%
g g

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

SDXS0402MPR-MM  0,50/0,80 positive Geometrie, konvex
SDXS0402MPR-MR1  0,50/0,80 neutrale Geometrie, konvex

21,93

&
4,0

©P

5

5 Ll
©

©
© ©

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

> 0} @
ZUBEHOR @ /

Durchmesserbereich

3,6-5,6 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

®/ng

Member IMC Group

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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GOLDSFEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

ad1

Artikel-Nr.

15G1B010017X4R00 36 10 98 315 17 12 0,5 1 M6 2 v 0010
15G1B012023X4R00 5,6 12 18 375 23 12 0,5 1 Mé 3 v 0,017
15G1B016023X5R00 9.6 16 13 408 23 12 0,5 1 M8 4 v 0,026
15G1B020030X6R00 136 20 18 498 30 12 0,5 1 M10 5 v 0,060
15G1B025035X7R00 186 25 21 57 35 12 0,5 1 M12 6 v 0,103

Rp = Programmierradius

SDXS0402MPR-MM

SDXS0402MPR-MR1

Ki 21,93, 0P 21,93 0P
-—y 4,05 L_[g 4,05 L_[g
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung 2505 | IN2530 ......
SDXS0402MPR-MM  0,50/0,80 positive Geometrie, konvex e e
SDXS0402MPR-MR1  0,50/0,80 neutrale Geometrie, konvex e &

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

> (0] @
ZUBEHOR & /

Durchmesserbereich

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00 (0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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GOLDS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM g@@ @ @ @f @ @ @.
LT

L )
K’ |

Artikel-Nr.

15G1B010016T6R00 3,6 10 97 2265 16 12 0,5 1 T6 2 v 0,008
15G1B012017T8R00 56 12 15 25 17 12 0,5 1 18 3 v 0012
15G1B016019TRR0O0 9,6 16 152 308 19 12 0,5 1 710 4 v 0,026
15G1B020022TSR00 136 20 183 358 22 12 0,5 1 112 5 v 0,048
15G1B025032TUR00 186 25 239 496 32 12 0,5 1 T15 6 v 0114
Rp = Programmierradius

SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1
=y 21,93, . 0P : : @193 _ 0P
o 3 o £
4,05 L2 4

;_-.‘,__; 05 LJg
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2530 ......

©

SDXS0402MPR-MM  0,50/0,80 positive Geometrie, konvex
SDXS0402MPR-MR1  0,50/0,80 neutrale Geometrie, konvex e &

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

> 0} @
ZUBEHOR @ /

Durchmesserbereich

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit
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GOLDS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1F...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6.;5 g% @ @ @ @ @'

YR
ad1

Artikel-Nr.

15G1F025035X7R00 129 25 21 57 35 12 15 25 M2 3 5,5 v 009
15G1F030043X8R00 17,9 30 29 67 43 12 15 25 M6 B 35 v 015
15G1F032043X8R00 199 32 29 67 43 12 15 25 M16 4 33 v 020
15G1F035043X8R00 229 35 29 67 43 12 15 25 M6 4 2,6 v 022
15G1F040043X8R00 278 40 29 67 43 12 15 25 M1 5 2,2 v 024
15G1F042043X8R00 298 42 29 67 43 12 15 25 M6 5 2,0 v 026
Rp = Programmierradius

SDXS0904MPR-MR SDXS0904MPR-MRH

s

SDXS0904MPR-MM
;- ~ 24,2
: o4l .
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 IN2505 [ IN2530 | IN4005 | IN4030 | IN4035 [ IN7035 .
S
SDXS0904MPR-MR  0,50/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast e e Q e @
SDXS0904MPR-MRH  0,50/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast 0
SDXS0904MPR-MR1  0,50/1,50 neutrale Geometrie, konvex, scharf @ @
SDXS0904MPR-MM  0,50/1,50 positive Geometrie, konvex, gefast e 0 e @

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM30-075-R0(2,0Nm)  TX09x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll
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GOLDSFEED HOCHVORSCHUBFRASER 5G_F

AUFNAHME NACH DIN 8030 @;' g% @ @ @ @ @f

Artikel-Nr.

5G6F040R00 278 40 16 38 40 12 15 25 4 2,2 v 024
5G5F040R00" 278 40 16 38 40 12 15 25 5 2,2 v 024
5G6F042R00 298 42 16 38 40 12 15 25 4 2,0 v 027
5G5F042R00" 298 42 16 38 40 12 1,5 2,5 5 2,0 v 0,27
5G6F050R00 378 50 22 45 50 12 15 25 6 1,5 v 043
5G5F050R00" 378 50 22 45 50 12 15 25 7 1,5 v 043
5G6F052R00 398 52 22 40 50 12 15 25 6 13 v 046
5G5F052R00" 398 52 22 40 50 12 15 25 7 13 v 046
5G6F063R00 508 63 22 55 50 12 1.5 2,5 7 11 4 0,75
5G5F063R00" 50,8 63 22 55 50 12 1,5 2,5 8 11 v 0,75
5G6F066R00 538 66 27 50 50 12 15 25 7 1,0 v 080
5G5F066R00" 538 66 27 50 50 12 15 25 8 1,0 v 080
5G6F080R00 678 80 27 70 50 12 15 25 7 0,6 v 120
5G5F080R00" 678 80 27 70 50 12 15 25 9 0,6 v 120
5G6F085R00 728 85 27 70 50 12 1.5 2,5 8 04 4 1,27
5G5F085R00" 72,8 85 27 70 50 12 1,5 2,5 10 04 v 1,27
Rp = Programmierradius

"enge Teilung
SDXS0904MPR-MRH
4,2 o 242

d

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN2530 .
3

SDXS0904MPR-MR  0,50/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast &b &b © &b Ng)
SDXS0904MPR-MRH  0,50/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast 0

SDXS0904MPR-MR1  0,50/1,50 neutrale Geometrie, konvex, scharf @ @
SDXS0904MPR-MM  0,50/1,50 positive Geometrie, konvex, gefast e 0 e @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

> ® @
ZUBEHOR & /

SM30-075-R0(2,0Nm)  TX09x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll
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GOLDSFEED HOCHVORSCHUBFRASER 15M1P...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @5 @ @ %@g @ @ @'

Artikel-Nr.

15M1P032043X8R00 " 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 0,17
15M1P035043X8R00 14 35 29 67 43 12 2 M16 2 8 v 0,17
15M1P040043X8R00 19 40 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 0,19
15M1P042043X8R00 21 42 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 0,20
15M1P032043X8R01" 11 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 017
15M1P035043X8R01" 14 35 29 67 43 12 2 M16 2 8 4 0,17
15M1P042043X8R01" 21 42 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 0,20

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

bei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D1)

® /rigersoll
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GOLDS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER 5M_P

AUFNAHME NACH DIN 8030 gé' g% @ @ @ @ @g’

Artikel-Nr.

5M6P050R00 29 50 22 45 50 12 2 4 3,5 v 034
5M5P050R00" 29 50 22 45 50 12 2 5 35 v 033
5M5P050R01" 29 50 22 45 50 12 2 6 35 v 032
5M6P052R00 31 52 22 40 50 12 2 4 3 v 029
5M5P052R00" 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v 028
5M6P063R00 42 63 22 55 50 12 2 5 2,5 v/ 057
5M5P063R00" 42 63 22 55 50 12 2 6 2,5 v 0,60
5M6P066R00 45 66 27 48 50 12 2 5 2 v 048
5M5P066R00" 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
5M6P080R00 59 80 27 70 50 12 2 6 1 v 097
5M5P080R00" 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 101
5M6P100R00 79 100 32 85 55 12 2 7 0,5 v 175
5M5P100R00" 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 v 174
5M5P052R01"2 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v/ 028
5M5P066R01"2 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
5M5P080R01"2 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 101
5M5P100R01"2 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 v 174
* fz-Werte / Programmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge

Yenge Teilung; ?bei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D1)
b ® liigersoll
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SDES1305MDR SDES1305MDR-001 SDMS1305MDR-PH
S @5 12° 60° 15
@5 S @5 [0
g 4 a8 g i 4
) U
12,95| |.5.08 13 5,08 13 5,08

SDES1305MPR SDES1305MPR-001
@5 ?\\/6
13 12,84 5,08

SDXS1305MDR-PH SDXS1305MPR-MR

@5

)

12,84 Lls.1

—

SDXS130515N-HR

13 5,15
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung 25 ..
SDES1305MDR *[* neutrale Geometrie, gefast .
SDES1305MDR-001  */* neutrale Geometrie, scharf .
SDMS1305MDR-PH ~ */* positive Geometrie, gefast @ @ @ @
SDMS130515R-PH ~ */* positive Geometrie, gefast R1,5 @ @ @
SDES1305MPR ffs neutrale Geometrie, konvex, gefast . . @
SDES1305MPR-001  */* neutrale Geometrie, konvex, scharf @ @ @ @
SDXS1305MDR-PH ~ */* positive Geometrie, gefast @ @
SDXS130515R-PH ** positive Geometrie, gefast R1,5 @ @
SDXS1305MPR-MR  */* neutrale Geometrie, konvex, gefast O . .
SDXS130515N-HR S positive Titan-Geometrie, gefast R1,5 @

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

SM40-100-R0 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 1
® /ngersoll
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GOLDSFEED HOCHVORSCHUBFRASER 15610...2

2 U o " 4 _ T >
MODULARE INNOFIT AUFNAHME g? @ @ &) g@ @ @
LT

L

T

D1

[ e
|'
=<
| ad

Artikel-Nr.

15G1Q050050Z4R00 282 50 49 85 50 12 25 42 40 3 5.2 v 055
15G1Q050050Z4R01 282 50 49 85 50 12 25 42 40 4 5.2 v 054
15G1Q052050Z4R00 302 52 49 85 50 12 25 42 40 3 4.9 v 059
15G1Q052050Z4R01 302 52 49 85 50 12 25 42 40 4 4,9 v 057

Rp = Programmierradius

SDXS1605MPR-MR SDXS1605MPR-MM

SDXS1605MPR-MR1

@6 . @6 2

b 158 6 = 158 53 Vi

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN2530 | IN4035 | IN703
S|

m o

15,8 5,6

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

AN

SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, gefast e e @
SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, scharf e e @
SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00  positive Geometrie, konvex, gefast e e @

> ® @
ZUBEHOR & /

12

SM50-130-R0 (6,0Nm)  TX20x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll
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G@OLDESFEED HOCHVORSCHUBFRASER 5G_Q

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

5G6Q063R00 412 63 22 55 50 - 12 25 42 4 34 v 068
5G5Q063R00 412 63 22 55 50 - 12 25 42 5 34 v 069
5G6Q066R00 442 66 27 50 50 - 12 25 42 5 3.1 v 063
5G5Q066R00 442 66 27 50 50 - 12 25 42 6 3.1 v 063
5G6Q080R00 582 80 27 70 50 - 12 25 42 6 23 v o117
5G5Q080R00 582 80 27 70 50 - 12 25 42 7 23 v o117
5G6Q085R00 632 85 27 70 50 - 12 25 42 7 2.1 v 128
5G5Q085R00 632 85 27 70 50 - 12 25 42 8 2.1 v 128
5G6Q100R00 782 100 32 85 55 - 12 25 42 8 1.65 v 2,08
5G5Q100R00 782 100 32 85 55 - 12 25 42 9 1.65 v 208
5G6Q125R00 1032 125 40 100 63 - 12 25 42 10 1.2 v 350
5G5Q125R00 1032 125 40 100 63 - 12 25 42 1 1.2 v/ 350
5G6Q160R00 1382 160 40 130 63 667 12 25 42 1 0.7 v 543
5G5Q160R00 1382 160 40 130 63 667 12 25 42 12 0.7 v 546

Rp = Programmierradius

SDXS1605MPR-MR SDXS1605MPR-MR1

SDXS1605MPR-MM
®

@6 2
W

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

26 A2

l53

15,8

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung

IN4035 | IN703

SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, gefast e e @
SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, scharf e e @
SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00 positive Geometrie, konvex, gefast e e @

. ® @
ZUBEHOR & /

SM50-130-R0 (6,0Nm)  TX20x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 1 3
® /ngersoll
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GOLDSFEED HOCHVORSCHUBFRASER 56_M

AUFNAHME NACH DIN 8030 @5' g% @ Q% @ @ @'

Artikel-Nr.

5G6M080R00 48,6 80 27 70 55 - 12 3 5 39 v 101
5G5M080R00" 48,6 80 27 70 55 - 12 3 6 35 v 1,02
5G6M100R00 68,6 100 32 85 55 - 12 3 6 2,5 v/ 163
5G5M100R00" 68,6 100 32 85 55 - 12 3 8 2,5 v 1,62
5G6M125R00 936 125 40 100 63 - 12 3 7 1,5 v 284
5G5M125R00" 936 125 40 100 63 - 12 B 9 1,5 v 287
5G6M160R00 1286 160 40 130 63 667 12 B 8 1 v/ 480
5G5M160R00" 1286 160 40 130 63 667 12 3 10 1 v/ 482
5G5MO080R01"2 48,6 80 27 70 55 - 12 3 6 35 v 1,02
5G5M100R01"2 68,6 100 32 85 55 - 12 3 2,5 v 1,62
5G5M125R01"2 936 125 40 100 63 - 12 3 9 1,5 V287
5G5M160R01"2 1286 160 40 130 63 667 12 3 10 1,0 v 482
* fz-Werte / Programmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge

enge Teilung; ? bei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D1)
b ® liigérsoll
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SDES1906MDR SDMS1906MDR-PH SDMS190620R-PH
@71 018 11, . s 27.1 &
€ £ + © f
18,95 6,35 18,99 6,35 18,99 | le.3s
SDXS1906MPR-MR SDES1906MPR-001
971, j_ @71 &
| 1884 635 18,84 6,35
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN400S5 | IN4030 | IN4035 ....
SDES1906MDR *[* neutrale Geometrie, gefast @)

SDMS1906MDR-PH  */*
SDMS190620R-PH  */*
SDXS1906MPR-MR ~ */*
SDES1906MPR-001  */*

positive Geometrie, gefast
positive Geometrie, gefast R2
neutrale Geometrie, konvex, gefast

neutrale Geometrie, konvex, scharf

. ®
ZUBEHOR &

SM60-135-R0 (8,0Nm)

DS1255

® /figérsoll b

DeI9I
DeI9I

® @
® @
® @
® @
Q=

P C=M @=K @=N O=5 O=H

< I

(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher

Member IMC Group

Cutting Tools
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Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:

Kalteiche-Ring 21-25

35708 Haiger, Germany
Telefon: +492773742-0
Telefax: +492773742-812
E-Mail: info@ingersoll-imc.de
Internet: www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Siid:

FlorianstraBe 13-17

71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon: +49 7042 8316-0

Telefax: +49 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

22, rue Albert Einstein
F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Telefon: +33 164684536
Telefax: +33 164684524
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr
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www.ingersoll-ime.de

Order-Nr.: keine ® Di%italversion 9-2020
Druckfehler und Iritimer vorbehalten.



