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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - THE COMPANY
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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 heavy-duty 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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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - L'ENTREPRISE
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Ingersoll Werkzeuge GmbH est une entreprise spécialisée dans la fabrication d'outils coupants.
Les produits standards et spéciaux sont trés performants, particulierement en matiére de rigidité.

En plus de nos solutions innovantes pour le fraisage lourd et notre orientation vers le développement
d'outils coupants spéciaux, nous offrons une gamme compléte pouvant répondre aux technologies
appliquées dans la plupart des industries. Travailler en étroite collaboration avec nos clients afin de
développer des solutions techniques en matiére de fraisage, est pour nous la base d'un partenariat
durable, dans le monde entier. Notre professionalisme ainsi que la fiabilité de nos outils et la
sécurité de nos process sont reconnus a la fois par des petites et moyennes entreprises mais aussi par
des groupes internationaux.
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@ STANDARD PLUS - EXPANDING THE RANGE

Ingersoll's standard program comprises a broad and worldwide established range of cutting
tools, suitable for the most various applications.

This range of cutting tools is constantly expanded: End mills, shell end mills, shoulder-type milling
cutters, face mills, slotting cutters, form milling cutters, indexable drills, solid carbide, adaptions,
set-up equipment and indexable inserts. With a complete line of turning and engraving tools we can
now offer our customers a new group of products, thus expanding our capabilities as a broad-range
supplier. The development and production of special-purpose tools according to customer-specific
requirements is another important factor for Ingersoll Werkzeuge GmbH. Our know-how and great
potential of experience, combined with our own demand for quality, functionality and innovation,
guarantees our customers the optimum cutting tool solution - for individual machining tasks, for all
industries.
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@ STANDARD PLUS - ETENDRE LA GAMME

Le programme standard d'ingersoll se compose d'une gamme compléte d'outils coupants
reconnue au niveau international et adaptée a la plupart des applications.

Cette gamme d'outils coupants se développe constamment: fraise a surfacer, a dresser, a rainurer,
3tailles, fraises de forme, attachements, moyens de réglage et plaquettes indexables. La seconde
activité importante d'Ingersoll outils coupants est le développement et la fabrication d'outils spéciaux,
réalisés selon la demande spécifique du client. Notre savoir faire ainsi que notre expérience, alliés a un
souci de qualité, de fonctionnalité et d'innovation garantissent & nos clients des solutions optimales
d'outils coupants pour tous les types d'usinage et d'industries.
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@ GENERAL INFORMATIONS / INFORMATIONS GENERALES
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Product range
Gamme de produits.....ccceeeeseeccnnessanessnnens Page

|S°-DESig nation of indexable inserts
Systéme de désination iso-Plaquettes.ceueeceneess Page

Designation system solid carbide milling cutters
Systéme de desig nation fraise carbure monobloc...Page

Cutting materials

SUDSEIatS.cuviesuercsenssnnessnncssnnssnncsnnnsnnns Page
Chapter overview

Vue d'ensemble du chapitre......c.ccceeueennees Page
End mills

Fraises en bout.......ccceeueecvnrcssnccsnccsnensnnes Page
Extendend flute end mills

Fraises h€risson......cccceeevueessercssnrcsencsnnnes Page
Shoulder-type face mills

Fraises a surfacer & dresser.......ceeeeeersnneens Page
Face mills

Fraises a Surfacer.....cucenueesnrcsnncnrcnssaennnes Page
Slot mills

Fraises diSqUeS.....ccceesuersuensuensuecsencsnecsnees Page
Form mills

Fraises de forme........cceeeversercnccnensenncanes Page
Copy & plunging mills

Fraises a copier & tréfler......coueeueerersuccnnene Page
High speed cutter

Fraises grandes avances......cc.ceeeesueesnecnnes Page
Solid carbide milling cutters

Fraises cabure monobloc.............cccueeuueee. Page
Boring tools

Outils d'alésage......c.ceeruerunesrecsuncsuecsaennnes Page
Adaptions
Attachements......ceeeesueesaensnensaensaessaesnnes Page
Index

Index alphanumérique.......ccceevureescnnecnnns Page
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@ 150-DESIGNATION OF INDEXABLE INSERTS / SYSTEME DE DESIGNATION 1SO-PLAQUETTES

TOLERANCES
TOLERANCE

INSERT SHAPE
FORME DE LA PLAQUETTE

PIPHODOOPEROOGHO

U = High feed geometry
Géométrie grande avance

Z = Chip breaker geometry
Géométrie du brise copeaux

CLEARANCE ANGLE
ANGLE DE DEPOUILLE

3
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o
w
°

A

4°-6°

&

7°-9°

&

15°-16°

£

20°-24°

&

25°-29°

&

30°

&8

13°,14°,
17°,18°19°

a1

10°-12°

0 = others
autres

IR

A | 0,025 +0,005 +0,025
C | =0,025 +0,013 +0,025
E  =0025 +0,025 +0,025
F | %0013 +0,005 +0,025
G | =0,025 +0,025 | £0,05-0,13
H | 0013 +0,013 +0,025
J' 1 £0,05-0,15?  =0,005 +0,025

K' |+0,05-0,152  +0,013 +0,025
L' £0,050,15 0,013 +0,025
M £0,05-0,15? £0,08-0,20?| 0,013
N 0,05-0,15* £0,08-0,20? 0,025
U 0,05-0,25? £0,13-0,38? +0,05-0,13

"Inserts with ground wiper

2Depending on insert size
(see ISO standard 1832)

"Plaguettes racleusse de finition

2Selon les dimensions de plaquettes
(voir Norme IS0 1832)
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INSERTTYPE
TYPE

X = Special design
(description required)

X = Version spécial
(description requise)

CUTTING EDGE LENGTH
LONGEUR D'ARETE DE COUPE
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INSERTTHICKNESS

EPAISSEUR DE PLAQUETTE

e

P P

I I

Vb

CORNER RADIUS
RAYON DE BEC

- I

02 r= 02
04 r= 04
08 r= 08
12 = 12
16 v 16
24 r= 24

O

00 dia. in inch measures
converted to mm
MO dia. in metric measures

00 dia. avec des mesures en
inch converties en mm
MO dia. en mesures métrique

|~

015=1,59 1 Llead angle x,
T15=1,98 Angle d'attaque ¥,
025=2,38 A=45°
T2s=2,78 D =60°
03s=3,18 E=75°
T3s=3,97 F=85°
04s5=4,76 P=90°
055=5,56 Z = others / autres
06 5= 6,35

07s=1794

09 s=9,52

2 (learence angle on wiper
Angle de dépouille

1~

A=3°
B=5°
C=7
D=15°
E=20°
F=25
G=30°
N=0°

P=11°

Z = other/ autres

CUTTING DIRECTION
DIRECTION DE COUPE

CUTTING EDGE
ARETE DE COUPE

e/

rounded /
honing

L/

sharp edge/
angle vif

with K-land /
chanfrein d'aréte

s

with K-land & rounded /
chanfrein & honing

Re—

—»l
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INTERNAL DESIGNATION
DESIGNATION INTERNE

For example:

P = Polished

W = With wiper
finishing edge /
facette

HR = Heat grooves

Par exemple:
P = Polie
W = Plaquette avec

aréte de planage

HR Rainures de

refroidissement




@8 DESIGNATION SYSTEM OF SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS /
SYSTEME DE DESIGNATION FRAISES CARBURE MONOBLOC

-
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TOOLTYPE
TYPE OUTIL

1 End orshell-type mill with
straight flute /
Fraises en bout avec goujures
droites

2 Stepped end mills /
Fraises an bout étagées

4 Solid carbide end mills &
screw-type mills, helical flute /
Fraises carbure monobloc

DENSITY
PAS

Solid carbide, 1 &2 no. of flutes,
large spacing /

Carbure monobloc,

1 &2 goujures,

pas large

Solid carbide, 3 no. of flutes,
normal spacing /

Carbure monabloc, 3 goujures,
espacement normal

Solid carbide, 4 &5 no. of flutes,
narrow spacing /

Carbure monobloc,

485 goujures, pas fin

Solid carbide, 6-9 no. of flutes,
extra narrow spacing /

Carbure monobloc, 6-9 goujures,
pas trés fin

Solid carbide, 10 or more flutes,
extra narrow spacing /

Carbure monobloc,

10 et plus goujures, pas extra fin

Blank /
Brut

‘ I Member IMC Gmup

STYLE
STYLE

High speed cutter/
Fraises a haute vitesse

Ball nose cutter - cylindrical /
Fraise a copier - cylindrique

90° cutting angle with chamfer
on cutting edge /

Angle de coupe a 90° avec
chanfrein d'aréte

90° cutting angle with radius on
cutting edge /

Angle de coupe a 90° avec rayon
d'aréte

90° cutting angle with sharp
cutting edge /

Angle de coupe a 90° avec aréte
vive

60° - 74° cutting angle /
Angle de coupe 60° - 74°

45°-59° cutting angle /
Angle de coupe 45° - 59°

1°-44° cutting angle /
Angle de coupe 1°-44°

Outside radius chamfer mill /
Fraises a rayons concaves

T-slot mill /
Fraises disques

Torus form mill /
Fraises toriques

Ball nose mill - spherical /
Fraises boule - sphérique

Thread mill /
Fraises a fileter

Centering mil /
Foret a centrer

ol/

Cuttlng Tools

XXX

TOOL DIAMETER
DIAMETRE OUTIL
3-digit number
e.g. diameter 12.0mm = 120
3 chiffres digitaux
12,0mm =120



XX

CUTTING LENGTH OR TOOL HEIGHT ADAPTION CODE ROTATING DIRECTION STANDARD OR SPECIALTOOL
LONGUEUR DE COUPE CODE ATTACHEMENT SENS DE ROTATION STANDARD OU SPECIAL
2-digit number TO 8 mmcyl. shank/ queue cyl. R R.H. mills A 0°-25° pos. helical angle /
e.g. cutting edge 7.0mm = 70 T1 10 mmcyl. shank/ queue cyl. droite 0°-25° angle d'hélice pos.
2 chiffres digitaux T2 12 mm cyl. shank/ queue cyl. L L H mills B 26°-34°pos. helical angle /
par example longeur de coupe T3 16 mmcyl. shank/ queue cyl. gauche 26°-34° angle d'hélice pos.
7.0mm =70 T4 20 mm cyl. shank |
mm cyl. shank/ queue cyl. - neutral (R H./ L. H) € 35°-44° pos. helical angle /
T5 25 mm cyl. shank/ queue cyl. neutre 35°-44° angle d'hélice pos.

T6  ChipSurfer thread /filetage Ts 6
T7 6 mmcyl. shank / queue cyl.
T8  ChipSurfer thread /filetage Ts 8

D pos. helical angle > 45¢
angle d'hélice pos. >45°

T9 3 mmcyl. shank/ queue cyl. F  0°-25° neg. helical angle /
TQ ChipSurfer thread / filetage Ts 5 0°-25°angle d'helice nég
TR ChipSurfer thread /filetage Ts 10 G 26°-34° neg. helical angle /
TS  ChipSurfer thread /filetage Ts 12 26°-34° angle d'hélice nég.
TU  ChipSurfer thread / filetage Ts 15

H 35°-44°neg. helical angle /

UA 7 mm cyl. shank / queue cyl. 35°-44° angle d'hélice nég.

UD 2 mm cyl. shank / queue cyl.

UE 2,5 mm cyl. shank/ queue cyl J neg. helical angle > 457/
! ’ ) angle d'hélice nég. >45°

UF 3,5 mm cyl. shank/ queue cyl.

UG 4,5 mm cyl. shank/ queue cyl. K neg. chamfer

UH 5,5 mmcyl. shank/ queue cyl. chamfrein nég

U0 4 mm cyl. shank / queue cyl. L 0°-30° pos. helical angle with
U1 5mmcyl. shank/ queue cyl. chipbreaker /
0°-30°angle d'hélice pos. avec

U2 18 mm cyl. shank / queue cyl. brise copeaux

U8 14 mm cyl. shank / queue cyl.
U9 9 mm cyl. shank/ queue cyl. M 31f‘—44° pos. helical angle with
WE 6 mm Weldon DIN 6535 HB chipbresker/

31° - 44°angle d'hélice pos. avec
WF 14 mm Weldon DIN 6535 HB brise copeaux
WG 18 mm Weldon DIN 6535 HB

WO 8 mm Weldon DIN 6535 HB N > 45° pos. helical angle with chip

breaker resp. neutral slot mill /

W1 10 mm Weldon DIN 6535 HB > 45° ang|e d'hélice pos. avec
W2 12 mm Weldon DIN 6535 HB brise copeaux
W3 16 mm Weldon DIN 6535 HB

P positive slot mill
W4 20 mm Weldon DIN 6535 HB Fraise disque pos.

W5 25 mm Weldon DIN 6535 HB

WR 5 mm Weldon DIN 6535 HB Q@ HPC divers spacing /

HPC pas décalé

T HPCdivers spacing and divers
helical angle /
HPC fraise a hélice et pas décalé

U 45°roughing and finishing /
45° ébauche et finition

W High precision cutter/
Fraise haute précision

Member IMC Group 1 1
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@ TABLE OF GRADES

I N
INO5S - o o |for machining of AL-alloys and non-ferrous materials
INTOK B . for finish machining of cast iron
o| e for finish machining of AL-alloys and non-ferrous materials
IN15K - . for machining of AL-alloys and non-ferrous materials
. for milling of alloyed steel
IN2004 TIAIN . for medium machining of gray cast iron - especially CGI
. for finish machining of hardened steel at medium up to high cutting speed
P15-P30 e | o | o |forgeneral machining of steel at high cutting speed
) M15-M35 o | o | o |forgeneral machining of stainless steel
IN2005 TIAIN K20-K40 o | o | o |forgeneral machining of castiron
S05-520 . o (for general milling of heat resistant alloys and titanium also for wet machining
IN2006 TAIN . o |for finish machining at high cutting speed and low cutting depth
. o |forfinish machining of hardened steel up to 63 HRC
IN2010 TIAIN K for finish machining and drilling of cast iron material
P25-P50 . for high feed machining of steel
IN2035 TIAIN M20-M40 ° for machining of stainless and austenitic steel and heat resistant alloys
$20-530 . mainly for milling of materials of machining group ,$'
IN2040 TIAIN P15-P35 . for finish machining of unalloyed steel and tempered steel
IN2504 TAIN /TN . o |for milling of steel at medium up to high cutting speed
. o |for milling of hardened steel at medium up to high cutting speed
P15-P30 o | for semi-finish and rough machining of steel with high strength
IN2505 TIAIN /TiN M15-M35 o | for general machining of stainless steel
S05-520 o | for general machining of heat resistant alloys
IN2510 TIAIN /TiN o for general machining of gray cast and non-ferrous metal
IN2515 TIAIN /TiN P20-P35 ° for milling of ste(?I Yvith high strength at medium cu.tting speed
. for general machining of gray cast and nodular cast iron
P20-P40 o | tough grade for general machining of steel
) ) M15-M30 (K for general machining of stainless steel
IN2530 TAIN/TIN K20-K40 . for general machining of cast iron
$15-S30 (K for general machining of heat resistant alloys
IN2540 TiAIN /TiN . for semi-finish and rough machining of unalloyed steel and tempered steel
P15-P30 . for general machining of steel
) M15-M35 . for general machining of stainless steel
IN4005 AN LD, K20-K40 . for general machining of cast iron
S05-520 o for general machining of heat resistant alloys and titanium
IN4010 TIAIN/ALO, . for general machining of cast iron
INO15 TAN/ALO . for milling of steel with high strength at medium cutting speed
23 . for general milling of gray cast and nodular cast iron
] tough grade for general machining of steel
IN4030 TIAIN/ALO, M15-M30 . for general machining of stainless and austenitic steel
$15-525 ° for general machining of heat resistant alloys
P25-P50 . for high feed machining of steel
IN4035 TIAIN/ALO, M20-M40 . for machining of stainless steel, austenitic steel and heat resistant alloys
§20-S30 o mainly for milling of materials of machining group ,$'
IN4040 TIAIN /ALO, . for medium machining of unalloyed and tempered steel
IN6505 TiCN/ALQ,/TiN . for drilling of steel, used only at peripheral insert of QUIADSTWIST " drill
IN6520 TiCN/ALQ, /TiN P10-P40 . for drilling of steel, used only at peripheral insert of @ DRAUE drill
. ) M20-M35 . for dry machining of stainless steel and heat resistant alloys at high cutting speed
IN6539 TN AL, /TN $15-S30 . mainly for milling of materials of machining group ,S'
P20-P40 ° for high feed machining of steel
IN7035 TiCN/ALO,/TiICN | M20-M35 o for machining of stainless and austenitic steel and heat resistant alloys
$15-530 o mainly for milling of materials of machining group ,S'
P05-P15 o for finish machining of steel at medium up to high cutting speed
IN0560 TiN
MO05-M15 . for finish machining of stainless steel at medium up to high cutting speed
IN70N - | K10-K20 | . | | |for machining of gray cast at extremely high cutting speed
INSOB B K05-K15 . for machining of surface hardened cast materials and chill cast
. for machining of hardened steel
IN90D - | NO1-N10 | . | | |for machining of aluminum, non-ferrous materials and graphite

N
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Application |  Grade | 1S0-group

milling

drilling

solid
carbide

IN2006
IN2004
IN4010
IN2510
IN2005
IN2505
IN4040
IN2540
IN4015
IN2515
IN4030
IN2530
IN6535
IN7035
IN4035
IN2035

IN2010
IN6505
IN6520
IN2505
IN2005

IN2504
IN2006
IN2005

P10-P2

P15-P3
P15-P3

15-P3
P15-P3

N

2
2
2

o O wflollollo o O

N (=)

= 121212 G0

o vl olofjo o

= g FNq %] (o) [

[=] (S5} (=] (=] (] Ofofo (=] (=] (@] (@] @] (=] (=] () oo

P25-P5
P25-P5

P10-P25
10-P4

P20-P4

P15-P3

P05-P2
P05-P2
P15-P30

M15-M35
M15-M35

M15-M30
M15-M30
M20-M35
M20-M35
M20-M40
M20-M40

M20-M40
M15-M35

M15-M35

o

K30-K50
30-K5

~
o

K20-K40

K10-K30

K20-K40

K20-K40
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S505-520
$05-520

$15-525
$15-525
$15-530
$15-530
$20-530
$20-530

505-520
S05-520

$05-520

H05-H20 Hardness

H05-H15 A
Toughness
Hardness
Toughness
H05-H25 Hardness
H05-H20
Toughness

13




@ TABLE DES NUANCE

Ll o
o e e
INO5S - o ® |pour usiner des alliages d'Al et des matériaux non ferreux
INTOK _ . pour la finition des fontes
o| e pour la finition d'alliages d'Al et de matériaux non ferreux
IN15K - . pour usiner des alliages d'Al et des matériaux non ferreux
. pour le fraisage d'aciers alliés
IN2004 TIAIN o pour la semi-finition des fontes grises (a graphite lamellaire) - spécialement les GGV
[ pour la finition des aciers traités avec des vitesses de coupe moyennes a élevées
P15-P30 e | o | o |pourl'usinage d'aciers a de hautes vitesses de coupe
) M15-M35 o | o | o |pourl'usinage d'aciers inoxydables
IN2005 TIAIN K20-K40 e | o | o |pourl'usinage des fontes
S05-520 . o [pour |'usinage d'alliages exotiques et Titane sous arrosage
IN2006 TAIN . o |pour 'usinage a de hautes vitesses de coupe avec des faibles ap
. o |pour I'usinage des aciers traités jusqu'a 63 HRC
IN2010 TIAIN oo pour les usinages de finition et le percage des fontes
P25-P50 . pour l'usinage grande avance d'aciers
IN2035 TIAIN M20-M40 ° pour l'usinage des aciers inoxydables et des alliages réfractaires
$20-530 . principalement pour les matiéres faisant partie du Groupe "S"
IN2040 TIAIN P15-P35 . pour la semi-finition d'aciers non alliés et aciers revenus
IN2504 TAIN /TN . o |pourle fraisage d'aciers a des vitesses de coupe moyennes a élevées
. o |pour le fraisage d'aciers traités a des vitesses de coupe moy 3 élevées.
P15-P30 oo pour la semi-finition et |'ébauche d'aciers a haute résistance
IN2505 TIAIN /TiN M15-M35 o | pour les applications générales d'aciers inoxydables
S05-520 o | pour les applications générales dans les matériaux exotiques
IN2510 TiAIN /TiN [ pour l'usinage des fontes grises et des matériaux non ferreux
IN2515 TIAIN/TiN P20-P35 o pour le fr'aisage dl'afiers a haute résis.tance a des vitesses d.e coupe moyennes
. pour l'usinage général des fontes grises et des fontes ductiles
P20-P40 oo Nuance résistante pour les applications d'usinage des aciers
) ) M15-M30 oo pour l'usinage général des aciers inoxydables
IN2530 TAIN/TIN K20-K40 . pour I'usinage général des fontes
$15-S30 (K pour l'usinage général des matériaux réfractaires
IN2540 TiAIN /TiN . pour la semi-finition et ébauche des aciers non alliés et des aciers revenus
P15-P30 ° pour l'usinage général des aciers
) M15-M35 . pour l'usinage général des aciers inoxydables
IN4005 AN LD, K20-K40 . pour I'usinage général des fontes
S05-S20 ° pour l'usinage général des matériaux réfractaires et du Titane
IN4010 TIAIN/ALO, . pour |'usinage général des fontes
INGO15 TAIN/ALOD L3 pour le fraisage d'aciers a haute résistance a des vitesses de coupe moyennes
23 . pour le fraisage général des fontes grises et des fontes ductiles
] nuance résistante pour |'usinage général des aciers
IN4030 TIAIN/ALO, M15-M30 . pour |'usinage général des inox et des aciers austénitiques
$15-525 ° pour |'usinage général des alliages réfractaires
P25-P50 . pour |'usinage général des aciers
IN4035 TIAIN/ALO, M20-M40 . pour l'usinage des aciers inoxydables, aciers austénitiques et alliages exotiques
§20-S30 o principalement pour les matiéres faisant partie du Groupe "S"
IN4040 TIAIN/ALQ, o pour I'ébauche moyenne d'aciers non alliés et revenus
IN6505 TiCN/ALO, /TN . pour le percage des aciers, utilisé uniquement en périphérie du foret @QUADSTWIST -
IN6520 TiCN/ALQ, /TiN P10-P40 . pour le percage des aciers, a utiliser uniquement en périphérie du foret @QUUIAID) )
IN6535 TieN /A|203/ TN I\gfs)—SMi)S : po.ur .I'usinage asecdes ac.iers inoxydab!(\es et dfzs aIIiage.s exotiques a I(I!e"hautes Ve
- principalement pour le fraisage des matiéres faisant partie du Groupe "S
P20-P40 ° pour |'usinage grande avance des aciers
IN7035 TiCN/ALO,/TiICN | M20-M35 . pour |'usinage inox et aciers austénitiques et des alliages exotiques
$15-530 ° principalement pour le fraisage des matiéres faisant partie du Groupe "S"
. P05-P15 . pour la finition des aciers a des vitesses de coupe moyennes a élevées
IN0560 TiN
MO05-M15 . pour la finition des aciers inoxydables a des vitesses de coupe moy aél
- IN70N | - | K10-kK20 | . | | |pour I'usinage des fontes grises a de trés hautes vitesses de coupe |
. INSOB B K05-K15 . pour I'usinage des matériaux durs et trempés
. pour l'usinage des aciers traités
- IN90D | - | NO1-N10 | . | | |pour I'usinage de I'aluminium, des matériaux non-ferreux et du graphite |

=
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Application | Nuance | Groupe IS0

Fraisage

Percage

Carbure
Monobloc

IN2006
IN2004
IN4010
IN2510
IN2005
IN2505
IN4040
IN2540
IN4015
IN2515
IN4030
IN2530
IN6535
IN7035
IN4035
IN2035

IN2010
IN6505
IN6520
IN2505
IN2005

IN2504
IN2006
IN2005

P10-P2

P15-P3
P15-P3

15-P3
P15-P3

N

2
2
2

o O wflollollo o O

N (=)

= 121212 G0

o vl olofjo o

= g FNq %] (o) [

[=] (S5} (=] (=] (] Ofofo (=] (=] (@] (@] @] (=] (=] () oo

P25-P5
P25-P5

P10-P25
10-P4

P20-P4

P15-P3

P05-P2
P05-P2
P15-P30

M15-M35
M15-M35

M15-M30
M15-M30
M20-M35
M20-M35
M20-M40
M20-M40

M20-M40
M15-M35

M15-M35

o

K30-K50
30-K5

~
o

K20-K40

K10-K30

K20-K40

K20-K40

® /rigersoll

Cutting Tools

S505-520
$05-520

$15-525
$15-525
$15-530
$15-530
$20-530
$20-530

505-520
S05-520

$05-520

H05-H20
H05-H15

H05-H25
H05-H20

Dureté

A

\/

Ténacité

Dureté

Ténacité

Dureté

Ténacité
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@ END MILLS / FRAISES EN BOUT

5,7

5,7

5,7

57

12

12

12

1

1"

Description

P@SHE
End Mill 12J1D..T
Fraise en bout 12J1D..T

POSH
End Mill 12J1D..W
Fraise en bout 12J1D..W

PeOSu
End Mill 12J1D..X
Fraise en bout 12J1D..X

POSH
End Mill 12J1D...
Fraise en bout 12J1D...

PESH
End Mill 12J1P.W
Fraise en bout 12J1P.W

End Mill 12J1P..Z
Fraise en bout 12J1P..Z

End Mill 12J1P..X
Fraise en bout 12J1P..X

End Mill 12J1R..W
Fraise en bout 12J1R..W

Fraise en bout 12J1R..X

HIFPOSeTRIO"

End Mill 1KJ1D..W
Fraise en bout 1KJ1D..W

HIPOSeTIRIO

End Mill 1KJ1D..X
Fraise en bout 1KJ1D..X

End Mill 1KJ1G..W
Fraise en bout 1KJ1G..W

HIFPOSeTRIO

End Mill 1KJ1G..X
Fraise en bout 1KJ1G..X

Member IMC Group

ngersoll

Cutting Tools

Code / Série

12J1D..T

12J1D.W

12J1D..X

12J1D...

12J1P.W

12J1P.Z

12J1P.X

12J1R.W

12J1R..Z

12J1R.X

1KI1D..W

1KJ1D..X

1KJ16.W

1KJ16..X

Page

20

21

22

23

24

26

28

30

32

34

36

37

38

39



@ END MILLS / FRAISES EN BOUT

D a Description Code / Série Page

25-40 6,2 End Mill 1DJTF..W i 1DJTE.W 40

Fraise en bout 1DJ1F.W

25-40 6,2 End Mill 1DJ1F..X 1DJTF..X a
Fraise en bout 1DJTF...X

HiIPOSeALL
25-40 16 End Mill 1AX1K..X TAXTK..X 42

Fraise en bout TAX1K...X

25-40 8,4 15016..X 44

20-40 7,5 End Mill 1SJ1Y..W 1SJ1Y. W 45
Fraise en bout 1SJ1Y..W

" ?
25-42 21 End Mill 15X1X..X 15X1X..X 43
Fraise en bout 15X1X..X
y H

‘.«ﬁ MilclRoeMIUL
30-42 0,5 Finish Mill 16F1B...X 16F1B..X 46
Fraise de Finition 16F1B...X

0

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

Member IMC Group 1 9
® /ngersoll
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' “ END MILL 12J1D...T
B HierosS® N S0 1

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 A o . @, 4 & 'S oz
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation

Réf. de l'article

12J1D010016T1R00 10 10 55 16 57 2 10,0° 4 0,03
12J1D012017T2R00 12 12 60 17 57 3 6,5° 4 0,04
12J1D016019T3R00 16 16 90 19 57 4 4,0° 4 0,11
12J1D020017T4R00 20 20 105 19 57 5 2,5° v 0,21
12J1D025065T4R00 25 20 115 65 57 7 2,0° v 0,24

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
219 &
:j 58 26
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
1,9 Q;\Q’
o sz 25
UOMT0602TR
21,9
' : H
‘ 05 26 | |

(L

Grade
Nuance

Designation fmin/may) Deo9" INO5S | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de l'article Execution
® & & O

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R"  0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-errous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip RO,2 / avec insert PCD version courte RO,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e (D
"Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=P O=M @=K @=N O=5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

2 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



, * END MILL 12J1D...W
B Hieros® )M i 0w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de l'article

12J1D010018W3R01 9.5 16 80 18 56 5,7 2 10,5° v 0,09
12J1D010018W3R00 10 16 80 18 56 57 2 10,0° 4 0,09
12J1D012020W3R01 11,5 16 80 20 56 57 3 7,0° 4 0,09
12J1D012020W3R00 12 16 80 20 56 57 3 6,5° v 0,09
12J1D014022W3R01 13,5 16 80 22 56 57 3 5,5° 4 0,09
12J1D014022W3R00 14 16 80 22 56 57 3 5,2° v 0,09
12J1D016026W3R00 16 16 85 26 61 57 4 4,0° v 0,10
12J1D020030W4R00 20 20 90 30 65 57 5 2,5° 4 0,17
12J1D025040W5R00 25 25 100 40 68 57 7 2,0° 4 0,31

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

AOMT060216R AO0CT060204FR-P

q:\b

il

57 2

@, 8

S w
esignation fominfmax) 9" INO5S | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de l'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry RO,2 / Géométrie positive RO,2

UOMT0602TR

Grade
Nuance

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e e %
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e é
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e I
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

=-S=

@® @
PARE PART
s S \\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 1
® /ngersoll

Cutting Tools



. “ END MILL 12J1D...X
B HiePos® M i«

SCREW-IN TYPE ADAPTION p™ . @ 4 & 'S oz
ATTACHEMENT FILETE
L

¥
|
Il

o

Designation

Réf. de l'article

12J1D010017X4R00 10 9,8 17 5,7 6 2 10° 4 0,01
12J1D012023X4R00 12 11,8 23 57 6 3 6,5° 4 0,02
12J1D015023X5R00 15 13 23 57 8 4 4,4° 4 0,02
12J1D016023X5R00 16 13 23 57 8 4 4,0° v 0,03
12J1D020030X6R00 20 18 30 5,7 10 5 2,5° 4 0,06
12J1D025035X7R00 25 21 35 57 12 7 2,0° v 0,10
12J1D030043X8R00 30 29 43 57 16 8 1,7° v 0,21
12J1D032043X8R00 32 29 43 57 16 8 1,6° 4 0,22
12J1D035043X8R00 35 29 43 57 16 9 1.4° 4 0,24

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

il
A

AOMT060216R AOCT060204FR-P

AOMT060202R-DT1

Q
21,9 S

il

157 2

J 0,5 2,

S w
esignation fominfmax) 9" INOSS | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de l'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry RO,2 / Géométrie positive RO,2

4.2

UOMT0602TR

Grade
Nuance

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e CD
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

2 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



, “ END MILL 12J1D...
B Hieros® M 0.

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o Dol > 4 & 'S CN
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
L

Designation

Réf. de l'article

12J1D010016T6R00 10 16 57 6 2 10,0° 0,01
12J1D012017T8R00 12 17 57 8 3 6,5° 0,01
12J1D016019TRRO0O 16 19 57 10 4 4,0° 0,03
12J1D020022TSR00 20 22 57 12 5 2,5° 0,05

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

21,9
.

N

<

AOMT060216R AOCT060204FR-P
, T

UOMT0602TR

Grade
Nuance

Designatio Desi
esignation fmin/max) 9" INO5S | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de 'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R" 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e CD
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

7
7

sPAREPARTS R (R ©
G
ACCESSOIRES S

Diameter Range / Diamétres

=-S=

10 SM18-041-00 (0,5Nm) DSTPOS (TPlus)  WS-0029 (10,0Nm)
12 SM18-041-00 (0,5Nm) DSTPOS (TPlus)  WS-0030 (15,0Nm)
16 SM18:041-00(0,5Nm) DSTPO6S (T¥Plus)  WS-0044 (28,0Nm)
20 SM18-041-00 (0,5Nm) DSTPO6S (T¥Plus)  WS-0059 (28,0Nm)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette (@ = Screw driver / Tournevis (® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3
® /ngersoll
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=" END MILL 12J1P.. W
B HII®ROS™  fraise en pout izie.w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) o ol @ 4 @
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de l'article

12J1P012020W3R00 12 16 80 20 56 9 1 1,5° v 0,09
12J1P016026W3R00 16 16 85 26 61 9 2 10,0° v 0,10
12J1P020030W4R01 20 20 90 30 65 9 2 7,0° v 0,18
12J1P020030W4R00 20 20 90 30 65 9 3 7,0° v 0,17
12J1P020075W4R00 20 20 125 75 100 9 2 7,0° 4 0,23
12J1P025040W5R00 25 25 100 40 68 9 4 4,4° 4 0,31
12J1P025085W5R00 25 25 145 85 113 9 3 4,4° v 0,45
12J1P025085W5R01 25 25 145 85 113 9 4 4,4° v 0,45

7
“ ® liigéisoll

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

228 & 228 &
= B @ o
BOMTO09T320R BOMTO09T331R BOCTO9T304FR-P
228 Q}? 2238 Q_o;\
im B it% o
BOCTO9T308FR-P BODT09T308R BODT09T308R-001
‘02,8 & 228 FQPQ’
o 5 -
M 3,75 9.3 Q'EJ—L
BODT09T320R-001 ZOMTO09T304R

. Q:" f28 Q-Q
J'j_ji 375 9.3 3.75

Designation i e INTOK | IN2035 | IN250

Réf. de 'article Execution

&

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 e e . CD
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e e

BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 @ e e

BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 @ e e

BOCTO9T304FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCTO9T308FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affitée RO,8 O

BODT09T308R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 O

BODT09T320R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O

ZOMTO09T304R? 0,10/0,15 chipbreaker geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

"Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

=-S=

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES ©

Diameter Range / Diamétres

12-16 SM25-054-00 (1,1Nm) DS-T08S
20-25 SM25-064-00 (1,1Nm) DST08S

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 5
® /ngersoll

Cutting Tools



=" END MILL 12J1P...Z
B HIlePOS™  iruise enpoutizie. 2

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation

Réf. de l'article

12J1P016045Z4R00 16 49 45 28 9 40 2 10,0° v 0,29
12J1P020050Z4R00 20 49 50 36 9 40 3 7,0° v 0,32
12J1P020070Z4R00 20 49 70 56 9 40 2 7,0° v 0,36
12J1P025055Z4R00 25 49 55 41 9 40 4 4.4° v 0,37
12J1P025100Z4R00 25 49 100 86 9 40 3 4.4° 4 0,51
12J1P032055Z4R00 32 49 55 41 9 40 5 2,8° v 0,45

7
“ ® liigéisoll

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

228 & 228 &
= B @ o
BOMTO09T320R BOMTO09T331R BOCTO9T304FR-P
228 Q}? 2238 Q_o;\
im B it% o
BOCTO9T308FR-P BODT09T308R BODT09T308R-001
‘02,8 & 228 FQPQ’
o 5 -
M 3,75 9.3 Q'EJ—L
BODT09T320R-001 ZOMTO09T304R

. Q:" f28 Q-Q
J'j_ji 375 9.3 3.75

Designation i e INTOK | IN2035 | IN250

Réf. de 'article Execution

&

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 e e . CD
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e e

BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 @ e e

BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 @ e e

BOCTO9T304FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCTO9T308FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affitée RO,8 O

BODT09T308R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 O

BODT09T320R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O

ZOMTO09T304R? 0,10/0,15 chipbreaker geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

"Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

=-S=

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES ©

Diameter Range / Diamétres

16 SM25-054-00 (1,1Nm) DS-T08S
20-32 SM25-064-00 (1,1Nm) DST08S

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



=" END MILL 12J1P...X
B HIl®POS™ irpise e poutizie. x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

M
@d1

Designation

Réf. de I'article

12J1P012030X4R00 12 18 30 9 1 1,5° v 0,02
12J1P015030X5R00 15 13 30 9 2 12,0° v/ 0,03
12J1P016035X5R00 16 13 35 9 2 10,0° v/ 0,03
12J1P020035X6R01 20 18 35 9 10 2 7,0° v 0,07
12J1P020035X6R00 20 18 35 9 10 3 7,0° v 0,06
12J1P025035X7R00 25 21 35 9 12 4 4,4° 4 0,09
12J1P032043X8R01 32 29 43 9 16 4 2,8° 4 0,20
12J1P032043X8R00 32 29 43 9 16 5 2,8° v 0,20

7
v

==

2 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

228 & 228 &
= B @ o
BOMTO09T320R BOMTO09T331R BOCTO9T304FR-P
228 Q}? 2238 Q_o;\
im B it% o
BOCTO9T308FR-P BODT09T308R BODT09T308R-001
‘02,8 & 228 FQPQ’
o 5 -
M 3,75 9.3 Q'EJ—L
BODT09T320R-001 ZOMTO09T304R

. Q:" f28 Q-Q
J'j_ji 375 9.3 3.75

Designation i e INTOK | IN2035 | IN250

Réf. de 'article Execution

&

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 e e . CD
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e e

BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 @ e e

BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 @ e e

BOCTO9T304FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCTO9T308FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affitée RO,8 O

BODT09T308R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 O

BODT09T320R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0

ZOMTO09T304R? 0,10/0,15 chipbreaker geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

"Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

=-S=

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES ©

Diameter Range / Diamétres

12-16 SM25-054-00 (1,1Nm) DS-T08S
20-32 SM25-064-00 (1,1Nm) DST08S

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 9
® /ngersoll

Cutting Tools



_ 5" END MILL 12J1R.. W
B HI®>OS™ it encouriziir.w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de l'article

12J1R020030W4R00 20 20 90 30 65 12 2 7,00 v 0,17
12J1R025040W5R01 25 25 100 40 68 12 2 7,9° v 0,32
12J1R025040W5R00 25 25 100 40 68 12 3 7,9° v 0,30
12J1R032040W5R00 32 25 100 40 68 12 4 5,0° 4 0,33
12J1R032038W6R00 32 32 100 38 64 12 4 5,0° v 0,51

7
* ® liigérsoll

Cutting Tools



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

BOMT130420R BOMT130424R

Hsf@/j-

BOMT130440R

24 o

BOCT130404FR-P

(B S G g
.

ZOMT130404R

Designation i e INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6
Réf. de l'article Execution

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 e e

BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 e e

BOMT130424R"  0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 e e

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géomeétrie positive R 3,1 @ e e

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0 &b &b

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 3 1
® /ngersoll

Cutting Tools



5" END MILL 12J1R...Z
B HI®>OS™ it ensouri21r...2

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT o Dol @ 4 @
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation

Réf. de l'article

12J1R020050Z4R00 20 49 50 36 12 40 2 7,0° v 0,31
12J1R020070Z4R00 20 49 70 56 12 40 2 7,0° v 0,35
12J1R025055Z4R00 25 49 55 42 12 40 3 7,9° v 0,36
12J1R025100Z4R00 25 49 100 87 12 40 2 7,9° v 0,51
12J1R032055Z4R00 32 49 55 42 12 40 4 5,0° v 0,43
12J1R032135Z4R00 32 49 135 122 12 40 3 5,0° v 0,84

. ® liigéisoll

Cutting Tools



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

BOMT130420R BOMT130424R

Hsf@/j-

BOMT130440R

24 o

BOCT130404FR-P

(B S G g
.

ZOMT130404R

Designation i e INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6
Réf. de l'article Execution

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 e e

BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 e e

BOMT130424R"  0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 e e

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géomeétrie positive R 3,1 @ e e

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0 &b &b

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 3 3
® /ngersoll

Cutting Tools



5" END MILL 12J1R...X
B HI®EOS™ it enpouriziir. x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

Designation

Réf. de I'article

12J1R020035X6R00 20 18 35 12 10 2 7,0° v 0,06
12J1R025035X7R01 25 21 35 12 12 2 79° v 0,09
12J1R025035X7R00 25 21 35 12 12 3 7,9° v/ 0,08
12J1R032043X8R00 32 29 43 12 16 4 5,0° v 0,19
12J1R035043X8R00 35 29 43 12 16 4 42° 4 0,20
12J1R040043X8R01 40 29 43 12 16 4 32° 4 0,25
12J1R040043X8R00 40 29 43 12 16 5 32° v 0,23

7
v

==

34 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

BOMT130420R BOMT130424R

Hsf@/j-

BOMT130440R

24 o

BOCT130404FR-P

(B S G g
.

ZOMT130404R

Designation i e INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6
Réf. de l'article Execution

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 e e

BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 e e

BOMT130424R"  0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 e e

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géomeétrie positive R 3,1 @ e e

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0 &b &b

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 3 5
® /ngersoll

Cutting Tools



—7%) ™ END MILL 1KJ1D...W
. P@SUT FRAISE EN BOUT 1KJ1D...W
ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) @' @f @ 4 @
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) @

Designation
Réf. de I'article
1KJ1D020025W4R00 20 20 90 25 65 7 2 By v 0,17
1KJ1D020075W4R00 20 20 125 75 100 7 2 3,3° v 0,24
1KJ1D025030W5R00 25 25 100 30 68 7 3 2,8° v 0,31
1KJ1D025085W5R00 25 25 145 85 113 7 3 2,8° v 0,43
1KJ1D032040W6R00 32 32 110 40 74 7 5 1,8° v 0,59
1KJ1D040040W6R00 40 32 115 40 75 7 6 1,3° v 0,69
THLS060404R THLS060404R-HR THES060404R

34 34 34

THLS060416R THES060404FR-P THES060408FR-P

= s }
% 4 g @ﬁ“ 269 i4 v
Designation fmin/may) Deo9" INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540 | IN4030

Réf. de l'article Execution

THLS060404R 0,08/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e .

THLS060404R-HR  0,08/0,12 high positive geometry R0,4 / Géométrie trés positive RO,4 e e

THES060404R 0,08/0,12 positive geometry, ground RO,4 / Géométrie positive affiitée R0,4 e

THLS060408R 0,08/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 @ e . e . .
THLS060408R-HR  0,08/0,12 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 @ e e

THES060408R 0,08/0,12 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 e

THLS060416R 0,08/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

THES060404FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
THES060408FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © & @
c
ACCESSOIRES Q

SM25-065-R0 (1,1Nm) DST08S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

3 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



0 HIPOSOTRIO M 0000«

SCREW-IN TYPE ADAPTION o Dol @, 4 &
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de l'article

1KJ1D020035X6R00 20 18 35 7 10 2 3
1KJ1D025035X7R00 25 21 35 7 12 3 2,8°
1KJ1D032043X8R00 32 29 43 7 16 5 1,8°
1KJ1D035043X8R00 35 29 43 7 16 5 1,6°
1KJ1D040043X8R00 40 29 43 7 16 6 1,3°

THLS060404R THLS060404R-HR THES060404R
34 34

THLS060408R THLS060408R-HR

N - 4

THES060404FR-P THES060408FR-P

= 34 x X
) Q,
26.9 % 4 g @E 269 »i g &
e w
esignation fmin/max) 9" INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540 | IN4030
Réf. de 'article Execution

Grade
Nuance

THLS060404R 0,08/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4

THLS060404R-HR  0,08/0,12 high positive geometry R0,4 / Géométrie trés positive R0,4 e e

THES060404R 0,08/0,12 positive geometry, ground RO,4 / Géométrie positive affitée R0,4 e

THLS060408R 0,08/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive RO0,8 @ e . e . .
THLS060408R-HR  0,08/0,12 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 @ e e

THES060408R 0,08/0,12 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 e

THLS060416R 0,08/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

THES060404FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
THES060408FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

7
7

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

=-S=

® @
PARE PART
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM25-065-R0 (1,1Nm) DS-T08S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



B HIPOSETRIO B!l w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) o ol @, 4 )
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de l'article

1KJ1G032040W6R00 32 32 110 40 74 1 3 32° 4 0,55
1KJ1G040040W6R00 40 32 110 40 74 1 4 2,0° v 0,63

THES100504R THLS100508R

THLS100508R-HR

5 S

v & | | o7 i

THES100508R

THLS100516R

X .6 1

THLS100524R

\=’ g

&)

f

g

Z QQP‘“¢10,7 5H & | | ety 5H
Designation . Design
> o fz(min/max) . INT0K™ | IN20 IN2510 | IN2530 | IN2540 | IN4030
Réf. de l'article Execution

THES100504R 0,10/0,20 positive geometry, ground R0,4 / Géométrie positive affiitée R0,4 e

THLS100508R 0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e . e . .
THLS100508R-HR  0,08/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 @ e e

THES100508R 0,10/0,20 positive geometry, ground RO,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 e

THLS100516R 0,10/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

THES100516R 0,10/0,20 positive geometry, ground R1,6 / Géométrie positive affitée R1,6 e

THLS100524R 0,10/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 e

THES100504FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, 4 .
THES100508FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=p O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-100-R0 (4,5Nm) DST15S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

3 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B HIPOSeTRIO M i illic. x

SCREW-IN TYPE ADAPTION o Dol > 4 &
ATTACHEMENT FILETE

2D
|
|
1
([
i
I
M
ad1

=l

Designation

Réf. de l'article

1KJ1G032043X8R00 32 29 43 1 16 3 32° 4 0,18
1KJ1G035043X8R00 35 29 43 1 16 3 2,4° v 0,19
1KJ1G040043X8R00 40 29 43 1 16 4 2,0° 4 0,22

S

THES100504R THLS100508R THLS100508R-HR

% g
v & owr s ||

THES100508R

THLS100516R

THES100504FR-P

THLS100524R

f

& | |et7 s ‘ ‘ & o107 5

. . . f<5]
s, o) 2 s s o s s ||
THES100504R 0,10/0,20 positive geometry, ground R0,4 / Géométrie positive affiitée R0,4 e
THLS100508R 0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e . e . .
THLS100508R-HR  0,08/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 @ e e
THES100508R 0,10/0,20 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affitée R0,8 e
THLS100516R 0,10/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
THES100516R 0,10/0,20 positive geometry, ground R1,6 / Géométrie positive affiitée R1,6 e
THLS100524R 0,10/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 e

THES100504FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
THES100508FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished RO,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

® @
PARE PART
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 3 9
® /ngersoll

Cutting Tools



B DIPOSeHIEXA & M e w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) o ol @
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)
L

Designation
Réf. de l'article

1DJ1F025030W5R00 25 25 100 30 68 6,2 2 v 0,32
1DJ1F032040W6R00 32 32 110 40 74 6,2 3 v 0,59
1DJ1F040040W6R00 40 32 115 40 79 6,2 4 v 0,66
WNGU090404R WNGU090408R WNGU090416R

23,6

29,26 %, 476 29,26 % 4,76
WNGUO090404FR-P WNGUO090408FR-P
e 23,6 23,6
29,26 %, 4,76 29,26 /’)\06’ H

Grade
Nuance

4,76
Designati Desi
esignation fmin/max) " INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540
Réf. de l'article Execution

WNGU090404R 0,08/0,22 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 @ e . e .
WNGU090408R 0,08/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
WNGU090416R 0,08/0,22 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

WNGUO090404FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
WNGUO090408FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

I N\

==

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES T

SM30-085-10(2,0Nm) DST09S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

40 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



—J "™ END MILL 1DJ1F...X
B DIPOSeHIEXXA o idir. x
SCREW-IN TYPE ADAPTION @' @3 @,
ATTACHEMENT FILETE

Designation

Réf. de l'article

1DJ1F025035X7R00 25 21 35 6,2 12 2

1DJ1F032043X8R00 32 29 43 6,2 16

1DJ1F040043X8R00 40 29 43 6,2 16 4

WNGU090404R WNGU090408R WNGU090416R
23,6 «
&" L

WNGU090404FR-P WNGU090408FR-P
236

g — 23,6
29,26 /P\o“’ j 4,76 29,26 /’)\0'0 H 4,76
Desianati Desi
SR fmin/max) oo INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540
Réf. de l'article Execution

Grade
Nuance

WNGU090404R 0,08/0,22 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 @ e . e .
WNGU090408R 0,08/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
WNGU090416R 0,08/0,22 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

WNGUO090404FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
WNGUO090408FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

==

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES QO

SM30-085-10 (2,0Nm) DS-T09S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



— ™ END MILL 1AX1K...X
B HIlEPoOSeALL )% oot «
SCREW-IN TYPE ADAPTION >l 4 &
ATTACHEMENT FILETE @ @i @ @

Designation
Réf. de l'article

1AX1K025043X7R00 25 21 43 16 12 2 22° v {4
TAX1K032043X8R00 32 29 43 16 16 3 16,5° v ?
1AX1K040043X8R00 40 29 43 16 16 3 11,5° v Y
XECT160504FR-P XECT160508FR-P XECT160516FR-P
Yo4s ﬂ* & Jess &% Jess 29
— -
S & & & ¢« OF 5 ¢
225 59 = 225 59 25 AJ_] .59
XECT160520FR-P XECT160524FR-P XECT160530FR-P
;»134,5 & ;m,s y 24,5 —
& v & o &S
TL —u—ié’ 212 ’ ‘ 59
XECT160532FR-P XECT160540FR-P XECT160550FR-P
3 N 24,5 .
5> > ] <&

Designation femin/max) Design §§ INTOK
Réf. de I'article Execution &2

XECT160504FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
XECT160508FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
XECT160516FR-P  0,05/0,35 non-errous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,6 .
XECT160520FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R2,0 .
XECT160524FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,4 / Géo. pour mat. non fer, polie R2,4 .
XECT160530FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,0 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,0 .
XECT160532FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2 .
XECT160540FR-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R4,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R4,0 .
XECT160550FR-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R5,0 / Géo. pour mat. non fer., polie R5,0 .
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

SPAREPARTS K (Q |°
¢
ACCESSOIRES \\\\
Diameter Range / Diamétres
25 SM40-080-20 (4,5Nm) DS-T15S

32-40 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

42 Member IMC Group
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B ROUGH®AR n s our iz, x

SCREW-IN TYPE ADAPTION Dol @, 4 @
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de I'article
15X1X025043X7R00 25 21 43 21 12 1 20,0°
15X1X032043X8R00 32 29 43 21 16 2 15,0°
15X1X042053X8R00 42 29 53 21 16 3 10,0°
XEET250408R-P XEET250416R-P

24,4 Q_QQ’ 24,4 Q:\Q:

e ]l T | el

4.4 Q

XEET250440R-P XEET250450R-P
: * ©

N )
& 65

Designation . Design

XEET250408R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8

XEET250416R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer, polie R 1,6 .
XEET250432R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2 .
XEET250440R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R4,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R 4,0 .
XEET250450R-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R5,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R 5,0 .

Grade
Nuance

") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

7
7

==

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES \\\\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 43
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™ END MILL 15U1G...X
B AUUSMIIINIATOLR B e, x
SCREW-IN TYPE ADAPTION @f Ly @,
ATTACHEMENT FILETE E 3;

Designation

Réf. de l'article

15U1G025035X7R00 25 21 35 8,4 12 2 7,0° 4 0,08
15U1G032043X8R00 32 29 43 84 16 3 6,0° v 0,18
15U1G040043X8R00 40 29 43 84 16 3 4,0° v 0,22

SHET110508FR-P

SHET110502FR-P SHET110505FR-P

f

SHET110532FN-P
> 244

B 61 ® g g

SHET110516FR-P SHET110524FN-P

E@fﬂ

SHET110540FN-P
——_

Designation ) Design

SHET110502FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,2
SHET110505FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .
SHET110508FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
SHET110516FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer, polie R1,6 .
SHET110524FN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R2,4 / Géo. pour mat. non fer, polie R2,4 .
O
o

Grade
Nuance

SHET110532FN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2
SHET110540FN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R4,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R4,0

@=P O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

0} @
SPARE PARTS \\\\&
ACCESSOIRES S

SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

4 4 Member IMC Group
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== ™ END MILL 1SJ1Y...W
P EVOTECe VAL L N MLLISIEN W
ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) @5 @f @H . 4
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) @
L

Designation

Réf. de l'article

15J1Y020034W5R00 20 25 100 34 68 75 2 0,7° 4 0,30
15J1Y020034W5R01 20 25 100 34 68 75 3 0,7° 4 0,30
15J1Y025039W5R00 25 25 105 39 73 75 3 0,4° 4 0,36
15J1Y025039W5R01 25 25 105 39 73 75 4 0,4° v 0,36
15J1Y032039W6R00 32 32 110 39 74 75 3 0,3° 4 0,59
15J1Y032039W6R01 32 32 110 39 74 75 5 0,3° v 0,60
15J1Y040039W6R00 40 32 120 39 84 7,5 4 0,2° v 0,73
15J1Y040039W6R01 40 32 120 39 84 75 6 0,2° 4 0,74

DGM212R100

ZGM212R101

7

~4

1 B

©
N
N
w

A\
U

' p ' @4 %,
Designation . Design
> . fz(min/max) . IN2505 | IN2530 | IN4015 | IN4030 | IN4035
Réf. de l'article Execution
DGM212R100 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 &b ® &b g}
DGM212R101 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 © & ® & \g
ZGM212R101 0,10/0,15 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 e @

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

7
7

==

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES \\\\\\

SM30-082-20 (2,0Nm) DS-TP08S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 45
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B MICRO®NMITUL i Vi ik s, x

SCREW-IN TYPE ADAPTION o
ATTACHEMENT FILETE

|/ e

o

|
=
M
@d1

Designation
Réf. de 'article
16F1B030043X8R00 30 28 43 0,5 5,5 16 1 v 0,21
16F1B035043X8R00 35 29 43 0,5 55 16 2 v 0,24
16F1B040043X8R00 40 29 43 0,5 55 16 2 v 0,28
16F1B042043X8R00 42 29 43 0,5 55 16 2 v 0,29
YDA323L114
4,4 - &P

Designation . Design e

) . fz(min/max) . © s| INT0K | IN0S60 | IN2010 | IN2040
Réf. de l'article Execution =F
YDA323L114 fu1/5 short wiper finishing edge R1,0 / Plaquette racleuse R1,0 . O . .

@=-P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

I N\

==

sPAREPARTS R (N <
\\\\\\\ WSS
ACCESSOIRES C O

SM40-110-00 (4,5Nm) DST15S 5C050-01
& @ = Insert screw / Vis de serrage @ = Screw driver / Tournevis (3 = Setting screw / Vis de réglage

46 Member IMC Group
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@ NOTES

DOO0000UO0L0LULUOUOVLOOUODUOOUVOUDUDUG
OOO000000000000000000O0000000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000000000O0000O0OOOO0OOON
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OOO000000000000000000000000000000000Yd
OOO000000000000000000O0000000000000d
OOO000000000000000000O0000000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000000000O0000O0OOOO0OOON
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OHOO000000000000000000000000000000000Yd
OOO000000000000000000000000000000000Yd
OOO000000000000000000O0000000000000d
OOO000000000000000000O0000000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
OOO0000000000000000O0000C00000000000d
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO00000000000O0O0OOOOOOOOOOOOOON
DO0000000000C00C0000O0000O0OOO0OOO0N

(VYWY
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@ EXTENDED FLUTE END MILLS / FRAISES HERISSON

D a Description Code / Série

P@SHE
16-25 16,5-27  Extended Flute End Mill 22J3D.. W 22J30.W
Fraise hérisson 22J3D..W

16-25 17-27 Extended Flute End Mill 22J3D...Z 22J3D..2
Fraise hérisson 22J3D...Z

25-32 26-34 Extended Flute End Mill 22J3P.. W 22J3P. W
Fraise hérisson 22J3P..W

22J3P...

N

25-40 26-42,5  Extended Flute End Mill 22J3P...
Fraise hérisson 22J3P...Z

N

PSS
32-40 35-46 Extended Flute End Mill 22J3R..\W 22J3R.W
Fraise hérisson 22J3R..W

POSH
32-63 35-138  Extended Flute End Mill 22J3R...
Fraise hérisson 22J3R...Z

22J3R..L

N

PeSyul
40-80 35-46 Extended Flute End Mill 22J3R...
Fraise hérisson 22J3R...F

22J3R..F

el

EAR AR A

63-100 45-88 Extended Flute End Mill 22J3G...F 22J3G..F
Fraise hérisson 22J3G...F

40-80 45-146  Extended Flute End Mill 22J36...Z 22J3G..1

Fraise hérisson 22J3G...

& 32-50 36-50 Extended Flute End Mill 25J3Y..Z 28)3Y..2

Fraise hérisson 2SJ3Y...Z

5 ) .
’{ 63-125 33-85 Extended Flute End Mill 2EJ3J...F 2843)...
Fraise hérisson 2EJ3J...F
! 63-125 33-85 ' 2E04)...
Fraise hérisson 2EJ4J...F

-

’

2l

=S

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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D a Description Code / Série Page

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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EXTENDED FLUTE END MILL 22J3D...W
FRAISE HERISSON 22J3D...W

B Hre>0sS%

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)

ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

S O

L2

=——

‘&/733'%/(‘ = —/ i
o

Designation

Réf. de l'article

22J3D016017W3R00 16 16 80 30 56 16,5 6 2 4,0° 4 0,10
22J3D019022W4R00 19 20 85 32 60 22 12 3 2,6° 4 0,16
22J3D020022W4R00 20 20 85 32 60 22 12 3 2,5° 4 0,16
22J3D022022W4R00 22 20 85 32 60 22 16 4 2,3° v 017
22J3D025027W5R00 25 25 95 36 63 27 20 4 2,0° 4 0,29

AOMT060202R

AOMT060216R

Designation
Réf. de l'article

AOMT060202R

21,9

58

o

fz(min/max)

0,06/0,12

AOMT060204R AOMT060208R

Qg? - |
?ﬁ o
<

AOCT060204FR-P
25 E
Design

Execution
positive geometry RO,2 / Géométrie positive RO0,2

Q©,
S

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

SPAREPARTS | < @
ACCESSOIRES &
SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
= @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
50
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, * EXTENDED FLUTE END MILL 22J3D...Z
B HIe>oS9 ik pierisson 22030, 7

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation
Réf. de l'article

22J3D016017Z4R00 16 49 45 32 17 40 6 2 4,0° v 0,27
22J3D020022Z4R00 20 49 45 32 22 40 12 3 2,5° v 0,28
22J3D025027Z4R00 25 49 55 43 27 40 20 4 2,0° 4 0,34
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

N

AOMT060216R AOCT060204FR-P

Q©
21,9 &

57 25 J|
~

4.2
]

Designation ) Design

fz(min/max
Réf. de I'article { ) Execution
AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 @ e e CD
AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R"  0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO,4 .
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=p O=M @=K @=N O=5 C=H

@® @
PARE PART
s S \\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 5 1
® /ngersoll

Cutting Tools
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o™ EXTENDED FLUTE END MILL 22J3P..W
B HIOEOS™ ik risson 220310

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation
Réf. de l'article

22J3P025026W5R00 25 25 100 40 68 26 6 2 4.4° v 0,28
22J3P032034W6R01 32 32 110 50 74 34 8 2 2,8° 4 0,56
22J3P032034W6R00 32 32 110 50 74 34 12 3 2,8° v 0,52
BOMT09T304R BOMTO09T308R BOMT09T316R
228 & 228 & 228 &
{
L I8 8 -
93 3,75 93 3,75 93 3,75
BOMTO09T320R BOMTO09T331R BOCTO9T304FR-P
2.8 &9/ 22,8 Qf_;.»
i 93 3,75 93 375 =
BOCTO9T308FR-P BODT09T308R ZOMTO09T304R
& 22,8 Q_Q?’ 228
= J{» 93 3,75 375
Designation ) Design
Réf. de I'article femin/max) Execution INT0K | IN203
BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . ®
BOMT09T316R ™" 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 g &b &b
BOMT09T320R" 0,10/0,15 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 @ e e
BOMTO09T331R" 0,10/0,15 positive geometry R3,1 / Géométrie positive R 3,1 @ e e
BOCT09T304FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer, polie R0,4 .
BOCTO9T308FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BODTO9T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée R0,8 O
ZOMTO09T304R? 0,10/0,15 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux RO, 4 @ e e . CD
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even number of @=P O=M @=K @®=N O=5 C=H

teeth. Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci
de monter les arétes de maniére alternée.

7
v

==

SPARE PARTS ©

® |7
\
ACCESSOIRES \\\\\\\\\\

SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

5 2 Member IMC Group
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(W P®Sk

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

™ EXTENDED FLUTE END MILL 22J3P...Z
FRAISE HERISSON 22J3P...Z

Designation

Réf. de l'article

22J3P025026Z4R00 25 49 55 43 26 40 6 2 4,4° 4 0,33
22J3P028034Z4R00 28 49 72 60 34 40 8 2 37° 4 0,42
22J3P032034Z4R01 32 49 72 60 34 40 8 2 2,8° 4 0,51
22J3P032034Z4R00 32 49 72 60 34 40 12 3 2,8° v 0,48
22J3P040043Z4R00 40 49 72 60 42,5 40 20 4 2,4° v 0,58

BOMTO09T304R

@28 Q_Q?
: 1)
BOMT09T320R
il
BOCT09T308FR-P
22,8 2
{ bz %
)
- E Lt

Designation

Réf. de l'article fe(min/max)

BOMTO09T304R 0,10/0,15
BOMTO09T308R 0,10/0,15
BOMTO09T316R " 0,10/0,15
BOMTO09T320R " 0,10/0,15
BOMTO09T331R " 0,10/0,15
BOCTO9T304FR-P  0,05/0,20
BOCTO9T308FR-P  0,05/0,20
BODT09T308R 0,05/0,15
ZOMTO09T304R?2 0,10/0,15

" Cutter body has to be modified / Modifier le

BOMTO09T308R BOMT09T316R

BOMTO09T331R BOCTO9T304FR-P

22,8 Qi"”\/
9,3
BODTO9T308R
%
22.8 S
- GEIjL . 9Q//
ML

3,75
ZOMTO09T304R

ﬁ
B/

9.3

S
s | ]

375 9.3
Design 1
e e
positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e e
positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 @ e e
positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 @ e e
non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, 4 .
non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée R0, O
chipbreaker geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

corps de fraise; 2You achieve optimum results with tools with an even number of

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

teeth. Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci

de monter les arétes de maniére alternée.

SPARE PARTS ® &
ACCESSOIRES &

pd

SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 5 3
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Cutting Tools
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o™ EXTENDED FLUTE END MILL 22J3R...W
B HIOEOS™ tiick trisson 2203\

SO

7
v

==

54

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de I'article

22J3R032035W6R00 32 32 110 48 74 35 6 2 5,0° v 0,50
22J3R040046W6R01 40 32 130 65 94 46 8 2 32° v 0,77
22J3R040046W6R00 40 32 130 65 94 46 12 3 3,2° v 0,71

® /rigersoll

Cutting Tools



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

BOMT130420R BOMT130424R

gg“@/ﬁ-

BOMT130440R

24 o

BOCT130404FR-P

(B S G g
.

ZOMT130404R

Designation i e INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6
Réf. de l'article Execution

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 e e

BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 e e

BOMT130424R"  0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 e e

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géomeétrie positive R 3,1 @ e e

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0 &b &b

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

@® / @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES C

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 5 5
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"™ EXTENDED FLUTE END MILL 22J3R...Z
B HI®EOS™ tiick hitrisson 2203k, . 7

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation

Réf. de I'article

22J3R032035Z4R00 32 49 60 49 35 40 2 5,0° v 0,38
22J3R040046Z4R01 40 49 72 60 46 40 2 3,2° v 0,60
22J3R040046Z4R00 40 49 72 60 46 40 12 3 3,2° v 0,54
22J3R040069Z4R01 40 49 94 83 69 40 12 2 3,2° v 0,70
22J3R040069Z4R00 40 49 94 83 69 40 18 3 32° v 0,64
22J3R040069Z5R01 40 78 100 79 69 50 12 2 32° 4 1,34
22J3R040069Z5R00 40 78 100 79 69 50 18 3 32° 4 1,28
22J3R040081Z5R01 40 78 112 91 81 50 14 2 3,2° v 1,40
22J3R040081Z5R00 40 78 112 91 81 50 21 3 3,2° v 1,32
22J3R050046Z4R00 50 49 72 72 46 40 16 4 2,1° v 0,80
22J3R050069Z5R00 50 78 100 80 69 50 24 4 2,1° v 1,60
22J3R063092Z5R00 63 78 120 102 92 50 32 4 1,4° v 2,43
22J3R063115Z5R00 63 78 143 125 115 50 40 4 1,4° 4 2,76
22J3R063138Z5R00 63 78 166 148 138 50 43 4 1,4° v 3,09

v
” ® IFigersoll

Cutting Tools



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

BOMT130420R BOMT130424R

gg“@/ﬁ-

BOMT130440R

24 o

BOCT130404FR-P

(B S G g
.

ZOMT130404R

Designation i e INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6
Réf. de l'article Execution

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 e e

BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 e e

BOMT130424R"  0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 e e

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géomeétrie positive R 3,1 @ e e

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0 &b &b

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

@® / @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES C

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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"™ EXTENDED FLUTE END MILL 22J3R...F
B HIeEOS™ [iiice herisson 22)3R. . F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de I'article

22J3R040035F0R01 40 16 36 59 3 6 2 32° v 0,28
22J3R040035FOR00 40 16 36 55 35 9 3 32° v 0,23
22J3R050046F2R00 50 27 48 70 46 16 4 2,1° v 0,48
22J3R063046F2R00 63 27 55 70 46 16 4 14° v 0,98
22J3R080046F3R01 80 32 73 70 46 16 4 1,0° 4 1,66
22J3R080046F3R00 80 32 73 70 46 20 5 1,0° v 1,62

7
v

==
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BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

BOMT130420R BOMT130424R

gg“@/ﬁ-

BOMT130440R

24 o

BOCT130404FR-P

(B S G g
.

ZOMT130404R

Designation i e INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6
Réf. de l'article Execution

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 e e

BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 e e

BOMT130424R"  0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 e e

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géomeétrie positive R 3,1 @ e e

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0 &b &b

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

@® / @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES C

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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_ "™ EXTENDED FLUTE END MILL 22J36...F
B HI®2OS™ ik fierisson 22136, ¢

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 o @, ol
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de I'article

22J3G063045F2R00 63 27 61 63 45 9 3 32° v/ 0,86
22J3G063059F2R00 63 27 61 75 59 12 3 32° v 0,95
22J3G063059F2R01 63 27 61 75 59 16 4 32° v 0,98
22J3G080074F3R00 80 32 77 95 74 20 4 2,3° v 2,44
22J3G080074F3R01 80 32 77 95 74 25 5 2,3° 4 2,27
22J3G100088F4R00 100 40 98 110 88 36 6 1,8° v 4,41

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

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

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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AOMT170504R AOMT170508R AOMT170510R

-L[JEE;/%E%@ f

16,5 16,5 56

AOMT170516R AOMT170524R AOMT170530R
24,5 Q~ 24,5 q_ 24,5
16,5 56 16,5
AOMT170532R AOMT170535R AOMT170540R
5 24,5 q-

10,7

~|
S @
59

N
159 | 5,9

15,

56
AOMT170564R AOMT170508R-HS
LY
&

%UE' =

ZOMT170508R

@4.5

&
h
g

Fm

o ettt |
Réf. de I'article Execution

AOMT170504R  0,18/030 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e O &
AOMT170508R 0,18/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
AOMT170510R 0,18/0,30 positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0 e . e
AOMT170516R 0,18/0,30 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e . e
AOMT170524R"  0,18/0,30 positive geometry R2,4 / Géomeétrie positive R2,4 e . e
AOMT170530R"  0,18/0,30 positive geometry R3,0 / Géomeétrie positive R3,0 e e
AOMT170532R"  0,18/0,30 positive geometry R3,2 / Géomeétrie positive R3,2 e . e
AOMT170535R™" 0,18/0,30 positive geometry R3,5 / Géométrie positive R3,5 e . e
AOMT170540R " 0,18/0,30 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R4,0 e

AOMT170548R™" 0,18/0,30 positive geometry R4,8 / Géométrie positive R4,8 e . e
AOMT170564R"  0,18/0,30 positive geometry R6,4 / Géomeétrie positive R6,4 e . e
AOMT170508R-HS  0,12/0,25 positive titanium geometry R0,8/ Géométrie positive Titane R0,8 e e
AOCT170508FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

ZOMT170508R? 0,18/0,30 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 e . e

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniére alternée.

7
7
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_ ™ EXTENDED FLUTE END MILL 22J3G...Z
@ HI®=OS™ iiickfitrisson 22)36.. 7

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation

Réf. de I'article

22J3G040045Z5R00 40 78 82 65 45 50 6 2 5,0° v/ 1,19
22J3G050060Z5R00 50 78 96 79 60 50 12 3 4,4° v/ 1,50
22J3G063088Z5R00 63 78 125 108 88 50 18 3 32° v 2,35
22J3G063117Z5R00 63 78 154 137 117 50 24 3 32° v 2,75
22J3G063146Z5R00 63 78 183 166 146 50 30 3 32° 4 3,04
22J3G080088Z5R00 80 78 125 125 88 50 24 4 2,3° v 3,68
22J3G080117Z5R00 80 78 154 154 117 50 40 5 2,3° v 4,54

7
v

.

® @
PARE PART
s s \\\\\&
ACCESSOIRES C

SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
—\ @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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AOMT170504R AOMT170508R AOMT170510R

-L[JEE;/%E%@ f

16,5 16,5 56

AOMT170516R AOMT170524R AOMT170530R
24,5 Q~ 24,5 q_ 24,5
16,5 56 16,5
AOMT170532R AOMT170535R AOMT170540R
5 24,5 q-

10,7

~|
S @
59

N
159 | 5,9

15,

56
AOMT170564R AOMT170508R-HS
LY
&

%UE' =

ZOMT170508R

@4.5

&
h
g

Fm

o ettt |
Réf. de I'article Execution

AOMT170504R  0,18/030 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e O &
AOMT170508R 0,18/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
AOMT170510R 0,18/0,30 positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0 e . e
AOMT170516R 0,18/0,30 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e . e
AOMT170524R"  0,18/0,30 positive geometry R2,4 / Géomeétrie positive R2,4 e . e
AOMT170530R"  0,18/0,30 positive geometry R3,0 / Géomeétrie positive R3,0 e e
AOMT170532R"  0,18/0,30 positive geometry R3,2 / Géomeétrie positive R3,2 e . e
AOMT170535R™" 0,18/0,30 positive geometry R3,5 / Géométrie positive R3,5 e . e
AOMT170540R " 0,18/0,30 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R4,0 e

AOMT170548R™" 0,18/0,30 positive geometry R4,8 / Géométrie positive R4,8 e . e
AOMT170564R"  0,18/0,30 positive geometry R6,4 / Géomeétrie positive R6,4 e . e
AOMT170508R-HS  0,12/0,25 positive titanium geometry R0,8/ Géométrie positive Titane R0,8 e e
AOCT170508FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

ZOMT170508R? 0,18/0,30 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 e . e

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniére alternée.

7
7
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= = ~ EXTENDED FLUTE END MILL 25J3V...Z
B &V ECON/A\X  FRASE HERISSON 2503V, .7
MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT @ @f Lo
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation
Réf. de l'article

25J3Y032036Z4R00 32 49 72 53 36 40 15 3 v 0,53
25J3Y040043Z4R00 40 49 72 53 43 40 18 3 v 0,65
25J3Y050050Z5R00 50 78 90 69 50 50 28 4 v 1,70
DGM212R100 DGM212R101 ZGM212R101

23,3 233

7,97 43
‘ M N
« 1

4 o4 \90\7
Designation . Design e
2 o fz(min/max) . © <| IN2004 [ IN2505 | IN2530 | IN4015 | INA030 | IN4035
Réf. de l'article Execution E=

® ©

DGM212R100 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 O e @
DGM212R101 0,10/0,15 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R 0,8 Q e O e @
ZGM212R101 0,10/0,15 chipbreaker geometry R0,8 / Géom étrie avec brise-copeaux R0,8 e @

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

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM30-082-20 (2,0Nm) DS-TPO8S (TX-Plus)

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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== ~ EXTENDED FLUTE END MILL 2EJ3J...F

B &V E@ N AX G iy
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @’ @f Lo
ATTACHEMENT DIN 8030 @

Designation
Réf. de l'article

2EJ3J063033F2R00 63 27 55 60 90 33 9 3 v 0,95
2EJ3J063063F2R00 63 27 55 90 90 63 18 3 v 1,40
2EJ3J080054F3R00 80 32 73 75 90 54 20 4 v 2,00
2EJ3J080075F3R00 80 32 73 100 90 75 28 4 v 2,70
2EJ3J100085F4R00 100 40 92 120 90 85 40 5 v 5,50
2EJ3J125085F4R00 125 40 114 120 90 85 43 6 v 9,20
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
12,9 128 7.1 124 7.1
- P | T P T
mr 5 mr S o 5]
| 1g 2 IR 2 8
1l eas 1l oas &@ 244 %,

S :
esignation fmin/may) 059" IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN4035 | IN4040
Réf. de l'article Execution

DGM324R300 0,10/0,25 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e O e @ .
DGM324R301 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e O e @ .
DGM324R302 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 e O e @ .
@=-p O=M @=K @=N O=5 O=H

7
7

=-S=

@® @
PARE PART
s S \\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-143-H0 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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= ™ EXTENDED FLUTE END MILL 2EJ4J...F

. @’@OMA X FRAISE HIEJRISSON 2EJ4J...F
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @ @3’ C
ATTACHEMENT DIN 8030 @

Designation
Réf. de l'article

2EJ4J063033F2R00 63 27 55 60 90 33 12 4 v 0,94
2EJ4J063063F2R00 63 27 59 90 90 63 24 4 v 1,40
2EJ4J080054F3R00 80 32 73 75 90 54 25 5 v 2,00
2EJ4J080075F3R00 80 32 73 100 90 75 35 5 v 2,72
2EJ4J100085F4R00 100 40 92 120 90 85 48 6 4 5,70
2EJ4J125085F4R00 125 40 114 120 90 85 56 7 v 9,18

DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302

TS /r]

Tf

,P a0, B 8 &
\0\0 41248 \7\6‘ @44 %o

Designation ) Design
f
Réf. de l'article min/max) Execution .

DGM324R300 0,10/0,25 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e O e @ .
DGM324R301 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e O e @ .
DGM324R302 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 e O e @ .
@=-p O=M @=K @=N O=5 O=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-143-H0 (4,5Nm) DST15S

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

6 6 Member IMC Group
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@ SHOULDER-TYPE FACE MILLS / FRAISES A SURFACER & DRESSER

D a Description Code / Série Page

P@SHE
32-40 57 Shoulder-type Face Mill 2J1D 2)1D 70
Fraise a surfacer-dresser 2J1D

32-80 9 Adjustable ShoulderType Face Mill 2J5P  2J5P 71
Fraise a surfacer-dresser réglable 2J5P

& 32-63 9 Shoulder-Type Face Mill 2J1P 1P 72
S Fraise a surfacer-dresser 2J1P

E}‘ 35-125 12 ShoulderType Face Mill 2J1R 2R 74
PR ] Fraise a surfacer-dresser 2J1R
f ’1 40-160 16 ShoulderType Face Mill 2J1G 216 76
"‘iu-i Fraise a surfacer-dresser 2J1G
© j: 40-125 i ShoulderType Face TJ5Q sa 78

Fraise a surfacer-dresser TJ5Q

HiePoOSQUAD"
40-80 7,5 Shoulder-Type Face Mill 5J1E 5J1E 79
Fraise a surfacer-dresser 5J1E

50-250 0,5-1 Finish Mill DJTH DJIH 80
Fraise de finition DJ1H

IS EUUS"
50-200 na ShoulderType Face Mill DQ_T pa_T 81
Fraise a surfacer-dresser DQ_T

35-63 7 ShoulderType Face KJ_D KJ_D 82
Fraise a surfacer-dresser KJ_D

HIFPOSeTRIO
50-125 " ShoulderType Face Mill KJ_G KJ_G 83
Fraise a surfacer-dresser KJ_G

’

63-160 15 ShoulderType Face Mill KJ_P KJ_P 84
Fraise a surfacer-dresser KJ_P

a HIFOSeTRIO
-

DiPoZel ‘
40-125 6,2 ShoulderType Face Mill DJ_F DJ_F 85
Fraise a surfacer-dresser DJ_F

=S

DIlPOS
50-160 9,2 ShoulderType Face Mill DJ_P DJ_P 86
Fraise a surfacer-dresser DJ_P

&
@

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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@ SHOULDER-TYPE FACE MILLS / FRAISES A SURFACER & DRESSER

D a Description Code / Série Page

40-125 16 ShoulderType Face Mill AX6K AX6K 87
Fraise a surfacer-dresser AX6K

3

IR VAR
50-125 21 Shoulder-Type Face Mill 5X6X 5X6X 88
Fraise a surfacer-dresser 5X6X

AUUMIIINIATOIR
50-100 84 ShoulderType Face Mill 5H6G SH6G 89 =)
Fraise a surfacer-dresser 5SH6G Yy
.~
=yl
(. _‘)
@ DenvIAX S
50-160 8,7 ShoulderType Face Mill VJ_K VJ_K 90

Fraise a surfacer-dresser VJ_K

32-80 7,5 ShoulderType Face Mill ) Y Sy 91
Fraise a surfacer-dresser SJ_Y

50-125 12 ShoulderType Face Mill EJ_J B_J 92
Fraise a surfacer-dresser EJ_J

100-315 12 Semi-Finish / Finish Mill EF2J EF2) 93
Fraise de finition & Semi-finition EF2J

50-315 0,5 F|n|shM|II6FZB 6F2B 94
Fraise de finition 6F2B

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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’ " SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1D
8 A @S FRAISE A SURFACER-DRESSER 2J1D

1)

70

,6
- T
N 57 25
< A
.6
()

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

2J1D032R00 32 16 30 32 57 8 1,6° 4 0,11
2J1D035R00 35 16 30 35 5.7 9 1,4° v 0,14
2J1D040R00 40 22 38 40 5.7 10 1,2° v 0,22

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
@ T ’
:j 58 2,
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
o
S

UOMT0602TR
21,9

@
J 05

Designation : Design

) . fz(min/max) . INO5S | IN2035 | IN2505 | IN2530 [ IN6535

Réf. de l'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2

2

Grade
Nuance

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R™" 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e CD

O=M @=Kk @=N O=5 C=H

@

Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise

@
I
5

0} @
SPARE PARTS \\\\&
ACCESSOIRES T

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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_ " ADJUSTABLE SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J5P
B HI®EOS™ FRAist & SURFACER-DRESSER RECLABLE 2)5P

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol L 4 é
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

Designation
Réf. de I'article
2J5P032R00 32 16 30 32 9 5 v 0,09
2J5P040R00 40 16 30 40 9 6 v 0,16
2J5P050R00 50 22 45 40 9 7 v 0,32
2J5P063R00 63 22 55 40 9 8 v 0,56
2J5P080R00 80 27 70 50 9 10 v 1,30
BOCTO9T304FR-P BOCTO9T308FR-P BODT09T308R
E,s @?/ ‘ 2.8 @‘3’
E 9,3 3,75 e 93 3,75 3,75
BODT09T308R-001 BODT09T320R-001 BOMTO09T304R-DT1
28 QP% 205 Q.'VQ 22,8
© © © %
3 3,75 3 3,75 oS 7 3 3,75

BOMT09T304R-DT2

3,75

Designation ) Design
f
Réf‘ de Ilanide Z(mm/maX) EXeCUtion I IN10K IN2504 M.....

BOCTO9T304FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4
BOCT0O9T308FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

Grade
Nuance

BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée R0, O
BODT09T308R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 O
BODT09T320R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O
BOMTO09T304R-DT1 0,05/0,20 with short PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version courte R0,4 .
BOMTO09T304R-DT2 0,05/0,20 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO,4 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

A<

@® / @ ® @
SPARE PARTS \\\\\& @
ACCESSOIRES Q ‘

SM25-064-00 (1,1Nm) DST08S PAR5092 SB025-00 DSTOSF
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis 3 = Wedge / Cale de réglage @ = Differential screw / Vis a pas différentiel & = Screw driver /
Tournevis
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ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article

2J1P032R01
2J1P032R00
2J1P040R01
2J1P040R00
2J1PO50R01
2J1P050R00
2J1P063RO1
2J1P063R00

=" SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1P
FRAISE A SURFACER-DRESSER 2J1P

32
32
40
40
50
50
63
63

30
30
30
30
45
45
55
59

32
32
40
40
40
40
40
40

2,8°
2,8°
2,4°
2,4°
1,3°
1,3°
1,0°
1,0°

OO O OV OV OV vV VW o
o o0 N B~ O B~ B

® /rigersoll

Cutting Tools
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0,09
0,09
0,15
0,16
0,32
0,32
0,55
0,55



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R
>

il

o

3,7

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P

22,8 S
&

%
3
e

9,3 .7

BOCT09T308FR-P

BODT09T308R

e

BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

&

Designation i e INTOK | IN2035 | IN250
Réf. de l'article Execution

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 e e . CD
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e e

BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 @ e e

BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 @ e e

BOCTO9T304FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCTO9T308FR-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affitée RO,8 O

BODT09T308R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 O

BODT09T320R-001 0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O

ZOMTO09T304R? 0,10/0,15 chipbreaker geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

"Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

7
7

@® @
PARE PART (
s s {:’;
ACCESSOIRES C

SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 7 3
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ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article

2J1RO35R00
2J1R040R02
2J1R040R00
2J1R040R03
2J1R040R01
2J1RO50R01
2J1RO50R00
2J1R052R00
2J1R063R01
2J1R063R00
2J1R066R00
2J1RO80R01
2J1R0O80R00
2J1RO85R00
2J1R100R01
2J1R100R00
2J1R125R01
2J1R125R00

B85
40
40
40
40
50
50
52
63
63
66
80
80
85
100
100
125
125

" SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1R

FRAISE A SURFACER-DRESSER 2J1R

30
38
38
38
38
45
45
40
55
55
48
70
70
70
85
85
100
100

35
40
40
40
40
40
40
50
40
40
50
50
50
50
50
50
63
63

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

4,2°
3,2°
3,2°
3,2°
32°
2,1°
2,1°
2,0°
1,4°
1,4°
1,2°
1,0°
1,0°
0,9°
0,8°
0,8°
0,6°
0,6°

c©© N O o0 O N O U1 OB U RO

— =
w o -

® /rigersoll

Cutting Tools
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0,10
0,22
0,21
0,18
0,18
0,29
0,30
0,37
0,54
0,54
0,60
1.21
1,20
1,33
1,88
1,89
3,70
3,76



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

24 o

s?éfj

BOMT130420R BOMT130424R

gg“@/ﬁ-

BOMT130440R

BOCT130404FR-P

24 24 >
{ & . S
8 - 2R
a
12,3 12,5 4,8 12,5 4,8

Designation fomin/max) Des'gn. INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6
Réf. de l'article Execution

ZOMT130404R

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 @ e e . CD
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 e e

BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 e e

BOMT130424R"  0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 e e

BOMT130431R"  0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géomeétrie positive R 3,1 @ e e

BOMT130440R"  0,12/0,20 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0 &b &b

BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0 4 .

BOCT130408FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .

ZOMT130404R? 0,12/0,20 chipbreaker geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 @ e e . CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 O=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniere alternée.

@® / @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES C

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 7 5
® /ngersoll

Cutting Tools
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_ " SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1G
@ HI®EOS™ RRist A SURFACER DRESSER 216

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol LY 4 %
ATTACHEMENT DIN 8030

%3

S
2

Designation

Réf. de I'article

2J1G040R00 40 16 30 40 16 3 5,0° v 0,15
2J1G050R00 50 22 45 40 16 4 4.4° v 0,23
2J1GO50R01 50 22 45 40 16 5 4.4° v 0,40
2J1G063R00 63 22 55 40 16 5 32° v 0,59
2J1G063R0O1 63 22 55 40 16 6 32° 4 0,52
2J1G080R00 80 27 70 50 16 6 2,3° 4 1,12
2J1GO80RO1 80 27 70 50 16 8 2,3° v 1,12
2J1G100R00 100 32 85 50 16 6 1,8° v 1,92
2J1G100R01 100 32 85 50 16 9 1,8° v 1,80
2J1G125R00 125 40 100 63 16 7 1.4° 3,48
2J1G160R00 160 40 100 63 16 8 0,7° 5,30

7
v

.

® @
PARE PART
s s \\\\\&
ACCESSOIRES C

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

L @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

7 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



AOMT170504R AOMT170508R AOMT170510R

&F iy &8y § &

16,5 16,5 56 \ 165 | 56 \
245 & 24,5 & 245
CIERY IR I
16,5 &L_J 16,5 B 4‘___[
AOMT170532R

24,5 Q.

~|
S @
59

1

10,7

N
15,9

56
AOMT170564R AOMT170508R-HS
LY
&

%UE' =

ZOMT170508R

@4.5

&
h
g

Fm

o ettt |
Réf. de I'article Execution

AOMT170504R  0,18/030 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e O &
AOMT170508R 0,18/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
AOMT170510R 0,18/0,30 positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0 e . e
AOMT170516R 0,18/0,30 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e . e
AOMT170524R"  0,18/0,30 positive geometry R2,4 / Géomeétrie positive R2,4 e . e
AOMT170530R"  0,18/0,30 positive geometry R3,0 / Géomeétrie positive R3,0 e e
AOMT170532R"  0,18/0,30 positive geometry R3,2 / Géomeétrie positive R3,2 e . e
AOMT170535R™" 0,18/0,30 positive geometry R3,5 / Géométrie positive R3,5 e . e
AOMT170540R " 0,18/0,30 positive geometry R4,0 / Géométrie positive R4,0 e

AOMT170548R™" 0,18/0,30 positive geometry R4,8 / Géométrie positive R4,8 e . e
AOMT170564R"  0,18/0,30 positive geometry R6,4 / Géomeétrie positive R6,4 e . e
AOMT170508R-HS  0,12/0,25 positive titanium geometry R0,8/ Géométrie positive Titane R0,8 e e
AOCT170508FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

ZOMT170508R? 0,18/0,30 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 e . e

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 You achieve optimum results with tools with an even numberof teeth. @ =p O=M @ =K @=N O=5 C=H
Please mount them alternatingly. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair. Merci de monter
les arétes de maniére alternée.

7
7

Member IMC Gmup 7 7
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— ~ SHOULDER-TYPE FACE MILLTJ5Q
8@ DIPOSerET FRAISE A SURFACER-DRESSER TJ5Q

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol L
ATTACHEMENT DIN 8030

78

Designation

Réf. de l'article

TJ5Q040R00 40 16 38 40 111 4 0,8° v 0,20
TJ5Q050R00 50 22 45 40 1.1 6 0,6° 4 0,30
TJ5Q063R00 63 22 47 40 1.1 7 0,5° 4 0,60
TJ5Q080R00 80 27 58 50 111 10 0,3° v 1,10
TJ5Q100R00 100 32 85 50 111 12 0,2° 4 2,00
TJ5Q125R00 125 40 85 63 1.1 14 0,2° 4 3,40

ANHU120604R ANHU120608R ANHU120616R

DESENT)
Réf. de 'article Execution

fz(min/max) Design

ANHU120604R 0,10/0,25 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
ANHU120608R 0,10/0,25 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
ANHU120616R 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e e
ANHU120604FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, 4 .

ANHU120608FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=p O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools



B Hie>oOSQUAD A M

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol L
ATTACHEMENT DIN 8030

@d1

Designation

Réf. de l'article

5J1E040R00 40 22 38 40 7,5 5 1,5° 0,21
5J1E050R00 50 22 45 40 7.5 6 1,2° 0,34
5J1E063R00 63 22 55 40 7,5 5 1,0° 0,56
5J1E063R01" 63 22 55 40 75 7 1,0° 0,59
5J1E080R00 80 27 70 50 7,5 7 0,5° 1,26
5J1E080R01" 80 27 70 50 7.5 9 0,5° 1,25

UNarrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

SDMT080305N SDMWO080305TN SDCT080305FN-P
O,

SDMWO080305TN-W

Designation
Réf. de l'article

Design

fz(min/max) .
Execution

EEA
Nuance

INOSS [ IN2505 [ IN2515 | IN4030 ....

SDMTO080305N 0,13/0,17 positive geometry R0,5 / Géométrie positive R0,5

SDMWO080305TN  0,13/0,20 neutral geometry, K-land R0,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R0,5 .
SDCT080305FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .
SDMWO080305TN-W 0,13/0,20 wiper insert R0,5 / Plaquette racleuse R0,5 O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

==

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES \\\\\\

SM30-065-00 (2,0Nm) DS-T09S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 7 9
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Cutting Tools



B QUADeEUUSANESH " [N ML I

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

DJ1HO50R00 50 22 45 - 50 05-1 3 0,32
DJTH063R00 63 22 47 - 50 05-1 4 0,82
DJTHO80R00 80 27 58 - 50 05-1 6 0,82
DJTH100R01 100 32 66 - 63 05-1 8 1,91
DJTH100R00 100 32 66 ° 63 05-1 12 2,38
DJTH125R01 125 40 85 - 63 05-1 10 3,60
DJ1H125R00 125 40 85 = 63 05-1 16 2,75
DJTH160R01 160 40 110 66,7 63  05-1 12 5,01
DJTH160R00 160 40 110 1016 63 05-1 20 6,00
DJTH200R01 200 60 130 1016 63 05-1 16 5,76
DJTH200R00 200 60 130 1016 63 05-1 24 5,77
DJ1H250R00 250 60 160 1016 63 05-1 30 10,50

SNED120420 SNEV1204ANN-PH

M| ~
& @5 o
@Q )

8,7

Grade
Nuance

e 4,8
S w
esignation fominmax) 9" IN2505 | IN2510 | IN8OB
Réf. de 'article Execution

SNES1204ANN 0,10/0,50 short wiper finishing edge / wiper court pour la finition

SNED120420 0,10/0,50 roughing geometry / géométrie pour ébauche .
SNEV1204ANN-PH  0,10/0,50 positive short wiper finishing edge / wiper court positif pour la finition e
SNED1204ANR-DT  0,10/0,50 CBN wiper finishing edge / wiper pour la finition avec insert CBN .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

@ @ ® @®
SPARE PARTS \\\\\\& \©
ACCESSOIRES ¢ N

SM35-110-R0 (3,0Nm) 2E-831-01 SB060-10 DST15T

-\ @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wedge / Cale de réglage @ = Differential screw / Vis a pas différentiel @ = Screw driver / Tournevis

8 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



\ ™ SHOULDER-TYPE FACE MILL DQ_T
B ISOORUS s sirincer bRESSER 01

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

(u)’

Designation

Réf. de l'article

DQ6T050R00 50 51,2 22 45 - 40 88 11,4 5 4 0,28
DQ6T063R00 63 64,2 22 47 - 40 88 11,4 6 v 0,45
DQ6T080R00 80 81,2 27 70 - 50 88 11,4 7 v 1,09
DQ5T080R00" 80 81,2 27 70 - 50 88 11,4 9 4 1,09
DQ6T100R00 100 1012 32 85 - 50 88 11,4 8 4 1,83
DQ5T100R00" 100 1012 32 85 - 50 88 11,4 1 v 1,81
DQ6T125R00 125 1262 40 100 - 63 88 1.4 10 v 3,50
DQ5T125R00" 125 1262 40 100 - 63 88 1.4 14 v 3,53
DQ6T160R00 160 1611 40 110 - 63 88 11,4 12 4,14
DQ5T160R00" 160 1612 40 110 - 63 88 11,4 18 4,19
DQ6T200R00 200 2011 60 130 1016 63 88 11,4 14 597
DQ5T200R00" 200 2012 60 130 101,663 88 1.4 22 6,01

Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

SNGU130608TN

g
B

Designation e IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540 | IN4030
Réf. de l'article Execution

SNGU130608TN 0,20/0,35 positive geometry / Géométrie positive e . e . .
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

Grade
Nuance

7
7

@® @
PARE PART
s S \\\\&
ACCESSOIRES Q

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 8 1
® /ngersoll
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=15 " SHOULDER-TYPE FACE MILL KJ_D
. P@SUT FRAISE A SURFACER-DRESSER KJ_D
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 > L £ ¢
ATTACHEMENT DIN 8030 @ @ @ %g@

Designation

Réf. de l'article

KJ5D035R00" 35 16 30 40 7 5 1,6° 4 0,11
KJ6D040R00 40 16 38 40 7 4 1,3° v 0,22
KJ5D040R00" 40 16 38 40 7 6 1,3° v 0,30
KJ6DO50R00 50 22 45 40 7 5 1,0° v 0,30
KJ5D050R00" 50 22 45 40 7 7 1,0° v 0,40
KJ6D063R00 63 22 47 40 7 7 0,8° v 0,46
KJ5D063R00" 63 22 47 40 7 9 0,8° v 0,50

UNarrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

THLS060408R THLS060408R-HR

34

THES060408FR-P

THLS060416R THES060404FR-P

i i , Design
) . fz(min/max) . INT0K | IN2035 | IN2505 [ IN2510 | IN2530 | IN2540 | IN4030
Réf. de l'article Execution

Designation 3 g
&2
THLS060404R 0,08/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e .
THLS060404R-HR  0,08/0,12 high positive geometry R0,4 / Géométrie trés positive R0,4 e e
THES060404R 0,08/0,12 positive geometry, ground R0,4 / Géométrie positive affitée R0,4 e
THLS060408R 0,08/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 @ e . e . .
THLS060408R-HR  0,08/0,12 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 @ e e
THES060408R 0,08/0,12 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 e
THLS060416R 0,08/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

THES060404FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
THES060408FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © & @
c
ACCESSOIRES T

SM25-065-R0 (1,1Nm) DST08S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

82 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



=15 " SHOULDER-TYPE FACE MILL KJ_G
. P@SUT FRAISE A SURFACER-DRESSER KJ_G
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 > L L .
ATTACHEMENT DIN 8030 @ @ @ %g@

Designation

Réf. de l'article

KJ6GO50R00 50 22 45 40 11 4 1,5° 4 0,27
KJ5G050R00" 50 22 45 40 11 5 1,5° v 0,30
KJ6G063R00 63 22 47 40 11 4 1,1° v 0,40
KJ5G063R00" 63 22 47 40 11 6 1,1° 4 0,50
KJ6GO8OR00 80 27 58 50 11 6 0,8° v 0,91
KJ5G080R00" 80 27 58 50 11 8 0,8° v 1,00
KJ6G100R00 100 32 85 50 11 8 0,6° v 1,78
KJ5G100R00" 100 32 85 50 11 10 0,6° v 1,90
KJ6G125R00 125 40 85 63 11 9 0,5° v 2,77
KJ5G125R00" 125 40 85 63 11 12 0,5° v 3,10

"'Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

THES100504R

THLS100508R

THLS100508R-HR

5 5 e 5
'
s & g7 5 & | |ot07 5 H
THES100508R THLS100516R
5 5
v & 2107 5 Q‘ﬁﬁm] 5 H
THLS100524R THES100504FR-P THES100508FR-P

& | |eor s ‘ ‘ & | |eor s ‘ ‘

D : @
e i T
Réf. de I'article Execution G2
THES100504R 0,10/0,20 positive geometry, ground RO,4 / Géométrie positive affiitée R0,4 e
THLS100508R 0,10/0,20 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 @ e . e . . 2
THLS100508R-HR  0,08/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 @ e e i
THES100508R 0,10/0,20 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 e
THLS100516R 0,10/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
THES100516R 0,10/0,20 positive geometry, ground R1,6 / Géométrie positive affiitée R1,6 e
THLS100524R 0,10/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 e

THES100504FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .
THES100508FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

® @
PARE PART
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

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

=-S=

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 83
® /ngersoll

Cutting Tools



B HIEPOSSTRIO R EMEMILIGP

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de 'article

KJ6P063R00 63 22 47 40 15 4 1,7° v 0,40
KJ5P063R00" 63 22 47 40 15 6 1,7° v 0,93
KJ6POBOR00 80 27 58 50 15 5 1,3° v 0,89
KJ5P080R00" 80 27 58 50 15 7 1,3° v 0,95
KJ6P100R00 100 32 85 50 15 6 1,0° v 1,71
KJ5P100R00" 100 32 85 50 15 8 1,0° v 2,56
KJ6P125R00 125 40 85 63 15 8 0,8° v 2,86
KJ5P125R00" 125 40 85 63 15 10 0,8° v 3,10
KJ6P160R00 160 40 110 66,7 63 15 9 0,6° 391
KJ5P160R00" 160 40 110 66,7 63 15 12 0,6° 4,33

'Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
r 2135 = 2135 r 2135

~ A
@%jﬁ—; :%J @%jﬁ—; ﬁb &

THLS130616R THLS130624R THLS130632R
) A )

2135 - 2135
o]

A g
S, 1

£
hi

2135

o=

>

55

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/max) .
Execution

Grade
Nuance

l INTOK | IN2035 | IN2505 [ IN2510 | IN2530 | IN2540 |N4030

THLS130608R 0,10/0,25 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 @ e . e . .
THLS130608R-HR  0,08/0,25 high positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 @ e e
THES130608R 0,10/0,25 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 e
THLS130616R 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e e
THLS130624R 0,10/0,25 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 e
THLS130632R 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 e
THES130608FR-P  0,05/0,40 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
@=-r O=M @=K @=N O=5 O=H
SPAREPARTS | < @
ACCESSOIRES &
SM45-120-R0 (5,0Nm) DST20T
=) @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
84

® /rigersoll

Cutting Tools



— ~ SHOULDER-TYPE FACE MILL DJ_F
B DI2OSeHEXA 2 i cir oReser by

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

DJ5F040R00" 40 16 38 40 6,2 4 v 0,30
DJ6FO50R00 50 22 45 40 6,2 4 v 0,32
DJ5F050R00" 50 22 45 40 6,2 6 v 0,40
DJ6FO63R00 63 22 47 40 6,2 5 v 0,46
DJ5F063R00" 63 22 47 40 6,2 7 v 0,50
DJ6FO80R00 80 27 58 50 6,2 7 v 0,95
DJ5F080R00" 80 27 58 50 6,2 9 v 1,00
DJ6F100R00 100 32 85 50 6,2 8 v 1,83
DJ5F100R00" 100 32 85 50 6,2 1 v 1,90
DJ6F125R00 125 40 85 63 6,2 10 v 2,98
DJ5F125R00" 125 40 85 63 6,2 14 v 3,20

Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

WNGU090404R WNGU090408R WNGU090416R
236 2 3 236
29.26 /P\% j 4,76 @9,26 | /’)\0'5‘ H 4,76

WNGU090404FR-P WNGU090408FR-P

i 23,6 - 23,6
@ 29.26 /P\q‘7 j 4,76 29,26 | /’)\0"9 H 4,76
Designati Desi
esignation fominfmax) 9" INT0K | IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540
Réf. de l'article Execution

Grade
Nuance

WNGU090404R 0,08/0,22 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 @ e . e .
WNGU090408R 0,08/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
WNGU090416R 0,08/0,22 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

WNGU090404FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
WNGU090408FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

® @
PARE PART
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM30-085-10(2,0Nm) DST09S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 85
® /ngersoll

Cutting Tools



8 DilFPOSeHEX A

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

DJ6PO50R00 50 22 45 40 9,2
DJ5PO50R00" 50 22 45 40 9,2
DJ6P063R00 63 22 47 40 9,2
DJ5P063R00" 63 22 47 40 9,2
DJ6POBOR00 80 27 58 50 9.2
DJ5P080R00" 80 27 58 50 9,2
DJ6P100R00 100 32 85 50 9,2
DJ5P100R00" 100 32 85 50 9,2
DJ6P125R00 125 40 85 63 9,2
DJ5P125R00" 125 40 85 63 9,2
DJ6P160R00 160 40 110 66,7 63 9,2
DJ5P160R00" 160 40 110 66,7 63 9,2

Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

WNGU130604R

W

NGU130608R

WNGU130604FR-P WNGU130608FR-P

SHOULDER-TYPE FACE MILL DJ_P
FRAISE A SURFACER-DRESSER DJ_P

&S

0,31
0,35
0,46
0,51
0,95
1,07
1,40
1,90
3,04
BAIS
3,86
4,29

~N O O N o g B

—
J—

- R ©
AN N N N N N N N NN

—
o~

WNGU130616R

> = @
B B
12,9 e 6.8 @129 % 6,8
DESBIER Desi 38
Sl fminfmax) o 25| IN0K | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540
Réf. de l'article Execution &2
WNGU130604R 0,10/0,25 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e
WNGU130608R 0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e . e .
WNGU130616R 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
WNGU130604FR-P  0,05/0,40 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
WNGU130608FR-P  0,05/0,40 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPARE PARTS @ < @ \
ACCESSOIRES & F
SM40-100-R0 (4,5Nm) DST15T
86

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Group

® /rigersoll

Cutting Tools



— » SHOULDER-TYPE FACE MILL AX6K

B Hl EOS@ALL ik b rtesen rsk
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 o 4 %
ATTACHEMENT DIN 8030 @ @ﬁ @ @

Designation

Réf. de l'article

AX6K040R00 40 16 38 50 16 3 11,5° 4 0,23
AX6K050R00 50 22 45 50 16 4 9,5° 4 0,34
AX6K063R00 63 22 47 50 16 5 7,0° 4 0,54
AX6K0O80R00 80 27 58 50 16 5 5,0° v 0,87
AX6K100R00 100 32 66 63 16 6 32° v 1,55
AX6K125R00 125 40 85 63 16 7 2,5° v 2,53

XECT160504FR-P XECT160508FR-P XECT160516FR-P

g o _r E
L5T i & "o BT T g

22,5 22,5 225

XECT160520FR-P XECT160524FR-P XECT160530FR-P

i ,-—Tf <@ H i :Jm’sL y H
T‘L. J—Lﬁ H 21,2 ’l 59 g
XECT160550FR-P
$rz;4,5 @& @

*7 18,9 G *7
Designation ) Design

XECT160504FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4

Grade
Nuance

XECT160508FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
XECT160516FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,6 .
XECT160520FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,0 / Géo. pour mat. non fer., polie R2,0 .
XECT160524FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R2,4 .
XECT160530FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R3,0 .
XECT160532FR-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2 .
XECT160540FR-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R4,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R4,0 .
XECT160550FR-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R5,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R5,0 .
") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ® & @
c
ACCESSOIRES ©

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 8 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools

7
7



‘ 7 ™ SHOULDER-TYPE FACE MILL 5X6X
. U@MDA /] FRAISE A SURFACER-DRESSER 5X6X
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 o -
ATTACHEMENT DIN 8030 @ @’ @ %g@

Designation
Réf. de 'article
5X6X050R00 50 22 40 50 21 3 9,0° v 0,32
5X6X052R00 52 22 40 50 21 3 9,0° v 0,35
5X6X063R00 63 27 48 50 21 4 6,0° v 0,55
5X6X066R00 66 27 48 50 21 4 6,0° v 0,60
5X6X080R00 80 27 60 50 21 5 5,0° v 1,00
5X6X100R00 100 32 70 50 21 5 4,0° 1,60
5X6X125R00 125 40 90 63 21 6 3,0° 3,20
XEET250408R-P XEET250416R-P XEET250432R-P
24,4 Q_Q‘b 4.4 qi‘% _ 244 Q:,;l«
&y 58 ¢« &0 o8 ¢ : b
4.2 4,2 4,2
XEET250440R-P XEET250450R-P
4,4 Q_@ 4.4 Q@Q
& o + &8 e ¢
42 257

Grade
Nuance

Designation : Design
f
Réf. de I'article 2(min/max) Execution I

42
XEET250408R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

XEET250416R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer., polie R 1,6 .
XEET250432R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2 .
XEET250440R-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R4,0 / Géo. pour mat. non fer., polie R 4,0 .
XEET250450R-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R5,0 / Géo. pour mat. non fer, polie R 5,0 .

"'Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

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

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

8 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B ALUSMVINATOLR Ui s s
FRAISE A SURFACER-DRESSER 5H6G
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 ol CN
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

5H6G050R00 50 22 45 40 8,4 4 2,0° 4 0,24
5H6G063R00 63 22 55 40 8,4 5 1,0° 4 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° 4 1,72

SHET110502FR-P SHET110505FR-P

SHET110508FR-P

e '“ﬂ

SHET110516FR-P

I'll—" | @44 &
— ,@,
S

SHET110532FN-P

-

SHET110524FN-P
—— 24,4 Q@?

i

o g

1

D 6 g

Designation ) Design
f

SHET110502FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,2
SHET110505FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .
SHET110508FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
SHET110516FR-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,6 .
SHET110524FN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R2,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R2,4 .
)
o

SHET110540FN-P

Grade
Nuance

SHET110532FN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2
SHET110540FN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R4,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R4,0

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

PARE PART ® @
s s \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 89
® /ngersoll

Cutting Tools



_ _ &" SHOULDER-TYPE FACE MILLVJ_K
B GOoOLDe LA ® A ik bRty V) K

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 L ol @,
ATTACHEMENT DIN 8030
L

S 8 ﬁéa ) -
Kii
a | L‘I ad

Designation

Réf. de l'article

VJ5K050R00" 50 22 45 - 40 90 8,7 6 4 0,39
VJ6KO50R00 50 22 45 - 40 90 8,7 5 v 0,37
VJ5K063R00" 63 22 55 - 40 90 8,7 8 v 0,65
VJ6K063R00 63 22 55 - 40 90 8,7 6 v 0,63
VJ5K080R00" 80 27 70 - 50 90 8,7 10 4 1,31
VJ6KOBOR00 80 27 70 - 50 90 8,7 8 v 1,28
VJ5K100R00" 100 32 80 - 50 90 8,7 13 v 2,02
VJ6K100R00 100 32 80 - 50 90 8,7 9 v 1,93
VJ5K125R00" 125 40 100 - 63 90 8,7 16 4,00
VJ6K125R00 125 40 100 - 63 90 8,7 10 3,97
VJ5K160R00" 160 40 130 66,7 63 90 8,7 21 5,16
VJ6K160R00 160 40 130 66,7 63 90 8,7 13 4,90

Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

24,2
12,1 6,0
Designation ) Design
) o fz(min/max) . IN2505 [ IN2530 | IN4005 | IN4015 [ IN4030
Réf. de l'article Execution

SGM-44R001 0,10/0,25 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e O e
@=p O=M @@=k @®=N O=5S O=H

SGM-44R001

Grade
Nuance

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-120-20 (4,5Nm) DST15S

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

9 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B EVOTECONLAZK N R i bRt s) v

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 " @? ™ 4
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

SJ6Y032R00 32 16 30 32 7,5 3 0,3° 4 0,09
SJ5Y032R00" 32 16 30 32 7.5 5 0,3° v 0,10
SJ6Y040R00 40 22 38 40 7.5 4 0,3° v 0,19
SJ5Y040R00" 40 22 38 40 7.5 6 0,3° 4 0,35
SJ6YO50R00 50 22 45 40 7,5 5 0,2° 4 0,33
SJ5Y050R00" 50 22 45 40 7,5 7 0,2° v 0,35
SJ6Y063R00 63 22 55 40 7,5 6 0,2° v 0,53
SJ5Y063R00" 63 22 55 40 7,5 9 0,2° v 0,54
SJ6YO80R00 80 27 70 50 7.5 7 0,1° v 1,22
SJ5Y080R00" 80 27 70 50 75 1 0,1° 4 1,25

"'Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

DGM212R100

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/max) .
Execution

DGM212R100 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 O e @
DGM212R101 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 Q e O e @
ZGM212R101 0,10/0,15 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 e @

@=p O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

7
7

SPARE PARTS ® & ®
c
ACCESSOIRES ©

SM30-082-20 (2,0Nm) DS-TPO8S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 9 1
® /ngersoll

Cuttlng Tools



B EVOTECONILASK " SHOULOERIPEFACEMILE) ) |

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol @, N 3
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

EJ6JO50R00 50 22 45 40 90 12 5 v 0,38
EJ5J050R00 50 22 45 40 90 12 6 v 0,39
EJ6J063R00 63 22 55 40 90 12 6 v 0,63
EJ5J063R00" 63 22 55 40 90 12 8 4 0,65
EJ6JO80R00 80 27 70 50 90 12 7 4 1,35
EJ5J080R00" 80 27 70 50 90 12 10 v 1,37
EJ6J100R00 100 32 80 50 90 12 9 v 1,97
EJ5J100R00" 100 32 80 50 90 12 13 v 1,99
EJ6J125R00 125 40 100 63 90 12 1 v 3,97
EJ5J125R00" 125 40 100 63 90 12 16 4 4,00

Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

DGM324R300

DGM324R301 DGM324R302

12,8 7,1 12,4 7.1
P P T
© S o,,l S
N ~ > @ D
, \?0\@ 4.6 \?’\0 244 %,
Designation . Design
> . fz(min/max) . IN2505 | IN4015 | IN4030 [ IN4035 | IN4
Réf. de I'article Execution

Q

DGM324R300 0,10/0,25 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e O e @ .
DGM324R301 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e O e @ .
DGM324R302 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 e O e @ .
@-p O=M @=K @®=N O=5 OC=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-143-H0 (4,5Nm) DST15S

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

9 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



=712\ ™ SEMI-FINISH / FINISH MILL EF2J
. @’@,\)MAX FRAISE DE FII\/IITION & SEMI-FINITION EF2J

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol @, N
ATTACHEMENT DIN 8030
L

D1

Designation

Réf. de l'article

EF2J100R00 100 32 80 - - 50 90 12 8/2 10 2 1,70
EF2J125R00 125 40 100 - - 63 90 12 102 12 2 3,75
EF2J160R00 160 40 130 66,7 - 63 90 12 1213 15 3 5,20
EF2J200R00 200 60 160 1016 - 63 90 12 15/3 18 3 8,07
EF2J250R00 250 60 221 10,6 - 63 90 12 20/4 24 4 13,20
EF2J315R00 315 60 221 1016 1778 80 90 12 26/4 30 4 26,80

Cutter is supplied with cartridge 56B183R01. / Fraise livrée avec cartouche 56B183R01.

DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
12,9 71
-
| -
sl -
246 \?0\,9
YDA323L101 YDA323L114

@44

- !

;)‘5‘2 ) 952 76
Designation i INTOK | IN0560 | IN2010 | IN2040 | IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN4035
Réf. de l'article Execution

244 S

127,

4,

Grade
Nuance

DGM324R300 0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e O e @
DGM324R301 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e O e @
DGM324R302 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 e O e @
YDA323L101 fu1/s wiper finishing edge R1,0 / Plaquette racleuse R1,0 . O . .
YDA323L114 fu1/5 short wiper finishing edge R1,0 / Plaquette racleuse R1,0 . O . .

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

SPAREPARTS | \\\\& ® @/ By P& ©@ ®f
ACCESSOIRES & .b .b

SMA40-143-H0 (4,5Nm) SM40-110-00 (4,5Nm) DST15S 56B183R01 5SEJ183R00 KR012-002 SB060-01

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Insert screw / Vis de serrage 3 = Screw driver / Tournevis @ = Cartridge for YDA323.../ Cartouche pour YDA323...
® = Cartridge for DGM324R3../ Cartouche DGM324R3.. ® = Circular wedge / Butée (@ = Differential screw / Vis a pas différentiel

Member IMC Group 93
® /ngersoll

Cutting Tools




B MICIRO®NIIUL BN W28 s

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

6F2B050R00 50 22 44 - - 40 0,5 10 3 0,40
6F2B063R00 63 22 48 - = 40 0,5 10 3 0,60
6F2B08OR00 80 27 70 - - 50 0,5 10 4 1,50
6F2B100R00 100 32 80 - - 50 0,5 10 6 2,00
6F2B125R00 125 40 100 = . 63 0,5 10 6 3,50
6F2B160R00 160 40 130 66,7 - 63 0,5 10 8 5,00
6F2B200R00 200 60 160  101,6 - 63 0,5 10 10 8,00
6F2B250R00 250 60 220 1016 - 63 0,5 10 12 13,0
6F2B315R00 Bl 60 220 1016 1778 63 0,5 10 18 26,0

For setting screw use wrench DS-HOAT/ Pour les vis de réglage utiliser un tournevis DSHO4T

YDA323L101 YDA323L104 YDA323L114

i i i ’ -

952 476 A 052 476
Designati Desi

(’eslgnallor! fo{minfmax) eslgn. IN2010 | IN2040

Réf. de l'article Execution

?:\v

~
o

YDA323L101 fu1/s wiper finishing edge R1,0 / Plaquette racleuse R1,0 . O . .
YDA323L104 fu1/s wiper finishing edge RO0,5 / Plaquette racleuse R0,5 . O . .
YDA323L114 fu1/s short wiper finishing edge R1,0 / Plaquette racleuse R1,0 . O . .

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

7
v

==

0} ( @ ® @
SPARE PARTS \\\\\\& \\%@
ACCESSOIRES & O

SM40-110-00 (4,5Nm) DST15S $C050-01 PN072-03
—\ @ = Insert screw / Vis de serrage @ = Screw driver / Tournevis (3 = Setting screw / Vis de réglage (@ = Eccentric pin / Pion excentrique

>
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@ FACE MILLS / FRAISES A SURFACER

D a Description Code / Série Page

40-160 3 Face Mill ON_H ON_H 98
Fraise a surfacer ON_H

63-315 5 Face Mill OP6N 0P6N 100
Fraise a surfacer OP6N

80-315 5 Face Mill OPSN OP5N 102
Fraise a surfacer OP5N

TOeMIIUL
24,3-32 34 Face Mill 15NTH..X 15NTH..X 104
Fraise a surfacer 15NTH..X

33-125 34 Face Mill 5SN_H 5N_H 105
Fraise a surfacer 5SN_H

ROTOeMILL
50-160 4,8 Face Mill 5N_L 5N_L 106
Fraise a surfacer 5SN_L

40-160 6 Face Mill DM_G DM_G 107
Fraise a surfacer DM_G

ISOe
50-250 6 Face Mill DN_H DN_H 108
Fraise a surfacer DN_H

80-315 9 Face Mill SN6R 5N6R 109
Fraise a surfacer SN6R

125-315 13 SN2R 110
Fraise a surfacer SN2R

MilcRroeMIIUL
160-400 0,5 Finish Mill 7F2K 7F2K m
Fraise de finition 7F2K

7
0

=S

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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D a Description Code / Série Page

7
Z

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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= ™ FACE MILL ON_H
. @ T‘v’P & U S FRAISE %\ SURFACER ON_H
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz > 4
ATTACHEMENT DIN 8030 @ @

Designation

Réf. de 'article

ON6H040R00 40 48,3 16 30 - 40 43 3 8 4 v 0,17
ON6HO50R00 50 58,3 22 45 = 40 43 3 8 4 v 0,31
ON5HO050R00" 50 58,3 22 45 - 40 43 3 8 6 v 0,32
ON6H063R00 63 713 22 55 - 40 43 3 8 6 v 0,53
ON5H063R00" 63 713 22 55 - 40 43 3 8 8 v 0,55
ON6HO80R00 80 88,3 27 70 - 50 43 3 8 7 v 117
ON5H080R00" 80 88,3 27 70 - 50 43 3 8 10 v 1,25
ON6H100R00 100 1083 32 85 - 55 43 3 8 8 v 2,00
ON5H100R00" 100 1083 32 85 - 55 43 3 8 12 v 2,16
ON6H125R00 125 1333 40 100 - 63 43 3 8 10 v 3,54
ON5H125R00" 125 1333 40 100 - 63 43 3 8 16 v 3,70
ON6H160R00 160 1683 40 110 66,7 63 43 3 8 12 3,62
ON5H160R00" 160 1683 40 110 66,7 63 43 3 8 20 3,74

UNarrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
" ® liigérsoll

Cutting Tools



ONCUOS505ANTN-HR ONCU050520TN

13,25

ONCUO505ANFN-P

@4,6

13,25

Designation
Réf. de I'article

fz(min/max)

ONCUO505ANN

ONCUO505ANEN

24,6
N

13,25 5,85

ONCUO505ANTN-W
24,6

P R0
& %

2,4

13,25 85 L

ONCUO505ANTN-HR 0,22/0,40
ONCU050520TN 0,08/0,35
ONCUOS05ANEN  0,08/0,30
ONCUOS05ANFN-P  0,05/0,30
ONCUO505ANN 0,10/0,18

Design I INT0K | IN2035 | IN2505 | IN4010 | IN2030 | IN6535 | IN7ON .
Execution
® © ® O

positive geometry / GEométrie positive

roughing geometry / Géométrie d'ébauche

high positive geometry / Géométrie hautement positive
non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie

positve geometry silicon nitride / Géométrie positive céramique

ONCUO505ANTN-W fumax. =24  wiperfinishing insert/ Plaquette racleuse

SPARE PARTS ®

§
ACCESSOIRES &

SM40-100-10 (4,5Nm) DST15S

® /rigerso

Cutting Tools

© O
® & @& O
)
©

@=-p O=M @=K @®=N O=5 OC=H

.

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

99
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=\ ™ FACE MILL OP6N
B OCTORUUS i enter oren
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 L")
ATTACHEMENT DIN 8030 @ 6;5

@D1
@D
@d1

Designation

Réf. de I'article

OP6N063R00 63 766 22 55 - - 40 43 5 14 5 v 0,55
O0P6N063L00" 63 766 22 55 - - 40 43 5 14 5 v 0,55
OP6N08OR00 80 936 27 70 - - 55 43 5 14 6 v/ 1,37
O0P6N080L00" 80 936 27 70 - - 55 43 5 14 6 v 1,37
OP6N100R00 100 1136 32 85 - - 55 43 5 14 7 v/ 2,16
OP6N100L00" 100 1136 32 85 - - 55 43 5 14 7 v 2,16
OP6N125R00 125 1386 40 100 - - 63 43 5 14 8 v/ 3,87
OP6N125L00" 125 1386 40 100 - - 63 43 5 14 8 v/ 3,87
O0P6N160R00 160 1736 40 130 66,7 - 63 43 5 14 10 5,95
O0P6N160L00" 160 1736 40 130 66,7 - 63 43 5 14 10 5,95
OP6N200R00 200 2136 60 160 1016 - 63 43 5 14 12 8,65
OP6N200L00" 200 2136 60 160 101,6 - 63 43 5 14 12 8,65
OP6N250R00 250 2636 60 190 1016 - 63 43 5 14 14 14,05
OP6N250L00" 250 2636 60 190 101,6 - 63 43 5 14 14 14,05
OP6N315R00 315 3286 60 255 1016 1778 80 43 5 14 16 26,38
OP6N315L00" 315 3286 60 255 1016 1778 80 43 5 14 16 26,38

"Left hand rotating tool / Outil 4 gauche

7
v

==
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ONCU090612TN-HR ONCU0906ANTN-HR

39 63 A

@71,4 214 63
Designation : Design 28
Réf. de I'article feminfmax) Execution G
ONCU090612TN-HR 0,30/0,40 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 @ e .
ONCUO906ANTN-HR 0,30/0,40 positive geometry / Géométrie positive . .
ONCU090630TN 0,08/0,40 roughing geometry / Géométrie d'ébauche . .
ONCQ090612TN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte e
ONCU0906ANFN-WE 0,08/0,40 positive cast iron geometry / Géométrie positive pour fonte @ .
ONCQ0906ANN 0,10/0,30 neutral geometry silicon nitride / Géométrie neutre céramique .
ONCU090612FN-P  0,05/0,40 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
ONCU090612TN-W  fumax.=3,9  wiperfinishing insert / Plaquette racleuse e
ONCUO906ANTN-W fumax.=3,8  wiperfinishing insert / Plaquette racleuse .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

PARE PART ® @
s S \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM50-130-R0 (6,0Nm) DS-T20T

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 01
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=\ ™ FACE MILL OP5N
B OCTOOFUUS i niter opsn
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 L")
ATTACHEMENT DIN 8030 ga 5%5

@D1
@D
@d1

Designation

Réf. de I'article

OP5N080R00 80 938 27 70 - - 55 43 5 14 7 v/ 1,42

OP5N080L00" 80 938 27 70 - - 55 43 5 14 7 v 1,42

OP5N100R00 100 1137 32 85 - - 55 43 5 14 9 v/ 2,15

OP5N100L00" 100 1137 32 85 - - 55 43 5 14 9 v 2,15

OP5N125R00 125 1386 40 100 - - 63 43 5 14 12 v/ 3,87

OP5N125L00" 125 1386 40 100 - - 63 43 5 14 12 v 3,87

OP5N160R00 160 1736 40 130 66,7 - 63 43 5 14 15 6,03

OP5N160L00" 160 173,640 130 66,7 - 63 43 5 14 15 6,03

OP5N200R00 200 2136 60 160 101,6 - 63 43 5 14 18 8,77

OP5N200L00" 200 2136 60 160 1016 - 63 43 5 14 18 8,77

OP5N250R00 250 2634 60 190 1016 - 63 43 5 14 22 14,15
OP5N250L00" 250 2634 60 190 1016 - 63 43 5 14 22 14,15
OP5N315R00 315 3285 60 255 1016 1778 80 43 5 14 26 26,71
OP5N315L00" 315 3285 40 255 1016 1778 80 43 5 14 26 26,71

Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

"Left hand rotating tool / Outil & gauche

7
0
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ONCU090612TN-HR ONCU0906ANTN-HR

39 63 A

@71,4 214 63
Designation : Design 28
Réf. de I'article feminfmax) Execution G
ONCU090612TN-HR 0,30/0,40 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 @ e .
ONCUO906ANTN-HR 0,30/0,40 positive geometry / Géométrie positive . .
ONCU090630TN 0,08/0,40 roughing geometry / Géométrie d'ébauche . .
ONCQ090612TN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte e
ONCU0906ANFN-WE 0,08/0,40 positive cast iron geometry / Géométrie positive pour fonte @ .
ONCQ0906ANN 0,10/0,30 neutral geometry silicon nitride / Géométrie neutre céramique .
ONCU090612FN-P  0,05/0,40 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
ONCU090612TN-W  fumax.=3,9  wiperfinishing insert / Plaquette racleuse e
ONCUO906ANTN-W fumax.=3,8  wiperfinishing insert / Plaquette racleuse .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

PARE PART ® @
s S \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM50-130-R0 (6,0Nm) DS-T20T

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 03
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M {!"‘ FACE MILL 15N1H...X
FRAISE A SURFACER 15N1H...X

B ROTO

SCREW-IN TYPE ADAPTION LAl 4 g S >
ATTACHEMENT FILETE ®
L

Designation
Réf. de l'article

15N1H024043X8R00 24,3 32 29 43 43 34 8,3 16 2 17,0° v 0,19
15N1H032043X8R00 32 40 29 43 43 34 8,3 16 3 9,0° v 0,21
OFMTO5T3AFN-HR OFCTO5ST3AFTN-HR OFCTO5T3TN

, T, L. .

RFMT1404MON-F

’ 58 ﬁ °
Designation _ Design
Réf. de I'article fmin/max) e stion IN2510

45 l

|
IN2540 | IN4030 | IN6535
@)

2530
OFMTO5T3AFN-HR  0,10/0,25 high-positive geometry / Géométrie positive @ e . e
OFCTOST3AFTN-HR  0,18/0,30 positive geometry, ground / Géométrie positive @ e CD
OFCTOST3TN 0,20/0,35 semi-positive geometry / Géométrie semi-positive @ e . .
OFMWOST3AFTN 0,20/0,40 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte e . . .
OFCTO5ST3AFFN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
RFMT1404MON-F  0,15/0,30 positive geometry, K-land / Géo. positive, chan. d'aréte e . .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 04 Member IMC Group
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8 ROTO

/\-.\M u ™ FACE MILL 5N_H
1 FRAISE A SURFACER 5N_H

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 2 K 4 ~
ATTACHEMENT DIN 8030 3

ad1
@d
— —
: 7 \s
. 2D
D1
Designation
Réf. de 'article
5N6H032R00 B9 41,2 16 30 40 43 34 83 3 8,7° v 0,14
5N6H040R00 40 48,1 16 30 40 43 34 83 4 6,4° v 0,18
5N5H040R00" 40 48,1 16 30 40 43 34 8.3 5 6,4° v 0,15
5N6HO050R00 50 58 22 45 40 43 34 83 5 4,7° v 0,34
5N5H050R00" 50 58 22 45 40 43 34 83 6 4,7° v 0,31
5N6H063R00 63 71 22 55 40 43 34 83 6 3,4° v 0,57
5N5H063R00" 63 71 22 55 40 43 34 83 8 34° v 0,55
5N6HO80R00 80 87,9 27 70 50 43 34 83 7 2,6° v 1,23
5N5H080R00" 80 87,9 27 70 50 43 34 83 9 2,6° v 1,22
5N6H100R00 100 108 32 85 50 43 34 8,3 8 2,0° v 191
5N5H100R00" 100 108 32 85 50 43 34 83 10 2,0° v 1,82
5N6H125R00 125 133 40 100 63 43 34 83 9 1,5° v 3,66
5N5H125R00" 125 133 40 100 63 43 34 83 " 1,5° v 3,64
UNarrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

OFMTO5T3AFN-HR OFCTOST3AFTN-HR OFCTOST3TN

RFMT1404MON-F

.| ©

¢

s |
Designation ) Design
Réf. de I'article femin/max) Execution
OFMTOS5T3AFN-HR  0,10/0,25 high-positive geometry / Géométrie positive @ e . e .
OFCTOST3AFTN-HR  0,18/0,30 positive geometry, ground / Géométrie positive @ e CD
OFCTO5T3TN 0,20/0,35 semi-positive geometry / Géométrie semi-positive @ e . .
OFMWOST3AFTN  0,20/0,40 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte & @) @) @)
OFCTO5ST3AFFN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
RFMT1404MON-F  0,15/0,30 positive geometry, K-land / Géo. positive, chan. d'aréte e . .

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

@® / @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES C

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 05
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@ ™ FACE MILL 5N_L
O O@WIITLL 2535 SRricen sn
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 A Q.
ATTACHEMENT DIN 8030 g? @ @g@ @l

al

N

Designation
Réf. de l'article

5N6LOS0R00 50 62 22 45 50 41 4.8 11,8 3 7,1° v 0,41
5N5L050R00" 50 62 22 45 50 41 4.8 11,8 4 7.1° v 0,38
5N6L063R00 63 75 22 55 40 41 4.8 11,8 4 51° v 0,51
5N5L063R00" 63 75 22 55 40 41 4.8 11,8 5 51° v 0,50
SN6LO8OR00 80 92 27 70 50 41 4.8 11,8 5 3,7° v 1,22
5N5L080R00" 80 92 27 70 50 41 4.8 11,8 7 3,7° v 117
5N6L100R00 100 112 32 85 50 41 4,8 11,8 6 2,8° v 1,82
5N5L100R00" 100 112 32 85 50 41 48 11,8 8 2,8° v 1,74
5N6L125R00 125 137 40 100 63 41 4,8 11,8 8 2,2° v 3,58
5N5L125R00" 125 137 40 90 63 41 4,8 11,8 9 2,2° v 3,40
5N6L160R00 160 172 40 100 63 41 4,8 11,8 10 1,6° 5,28
5N5L160R00" 160 172 40 90 63 41 4.8 11,8 1" 1,6° 512
Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
OFMTO705AFR-HR

&4 08 Y et 08

= =
61 &
18 54 18 54

OFCT0705AFFR-W

257

%]
- 0
p— | = } A\
. 18 54 18,8 6,2

5,7

OFMWO0705AFTN OFCTO705AFFN-P

DESBIER
Réf. de I'article

Design
Execution

Grade
Nuance

fz(min/max)

INOSS | IN2035 [ IN2505 | IN400S | IN4030 | IN6535 ..

OFMT0705AFR-HR  0,15/0,30 high-positive geometry / Géométrie positive

OFCT0705AFTN-HR  0,25/0,35 positive geometry, ground / Géométrie positive @ e CD
) OFMTO705AFTN 0,15/0,30 semi-positive geometry / Géométrie semi-positive e
Z OFMWO705AFTN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte e
I OFCTO705AFFN-P  0,05/0,30 positive non-ferrous geometry, polished / Géo. pos. pour mat. non fer,, polie .

OFCTO705AFFR-W  0,15/0,30 wiper finishing insert / Plaquette racleuse e

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

==

® @
PARE PART
s s \\\\\&
ACCESSOIRES C

SM50-130-R0 (6,0Nm) DS-T20T

L @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 06 Member IMC Group
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B DIPOSeDERA MM IMS o 6

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

DM6G040R00 40 45,4 16 30 - 40 70 6 4 v 0,18
DM5G050R00" 50 554 22 45 = 40 70 6 6 v 0,34
DM6GO50R00 50 554 22 45 - 40 70 6 4 v 0,32
DM5G063R00" 63 68,4 22 55 - 40 70 6 8 v 0,58
DM6G063R00 63 68,4 22 55 ° 40 70 6 6 v 0,58
DM5G080R00" 80 854 27 70 = 50 70 6 10 v 1,31
DM6GO8OR00 80 854 27 70 = 50 70 6 7 v 1,30
DM5G100R00" 100 1054 32 85 - 50 70 6 12 v 2,00
DM6G100R00 100 1054 32 85 - 50 70 6 8 v 1,97
DM5G125R00" 125 1304 40 100 - 63 70 6 16 v 3,84
DM6G125R00 125 1304 40 100 = 63 70 6 10 v 3,82
DM5G160R00" 160 1655 40 110 66,7 63 70 6 20 395
DM6G160R00 160 1655 40 110 66,7 63 70 6 12 3,82

UNarrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

PNCUO8O05GNTR PNCUO805GNFR-HS PNCQO804GNTN
PNCUO805GNFR-P PNCU0805GNR PNCUO805GNTR-W
24,5 o115
J 24,5 LS
K fg,
48 I %J@
Desi q D @ g
esignation fminfmax) o 25| IN05S | IN2035 | IN2505 | IN4005 | IN4015 | IN4030 | IN7ON
Réf. de I'article Execution (]
PNCUO8O05GNTR 0,22/0,40 positive geometry / Géométrie positive e e . .
PNCUO80S5GNFR-HS 0,08/0,30 high positive geometry / Géométrie hautement positive @ e
7
PNCQO0804GNTN 0,21/0,40 neutral geometry, K-land / Géométrie neutre e Z
PNCUO805GNFR-P  0,05/0,40 positive non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer,, polie . I
PNCUO805GNR 0,10/0,18 positve geometry silicon nitride / Géométrie positive céramique .
PNCUO805GNTR-W  fumax.=3,6 wiperinsert/ Plaquette racleuse e .

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

@® / @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES C

SM40-100-10 (4,5Nm) DST15S

=-S=

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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B SO UUS BN on w

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz >~
ATTACHEMENT DIN 8030

@D1
@D
@d1

QLK

V)

Designation

Réf. de l'article

DN6HO050R00 50 64,5 22 45 - 40 45 6 4 4 0,30
DN5HO050R00" 50 64,5 22 45 - 40 45 6 6 v 0,30
DN6H063R00 63 77,5 22 47 - 40 45 6 6 v 0,50
DN5H063R00" 63 77,5 22 47 - 40 45 6 8 4 0,50
DN6H080R00 80 94,5 27 70 - 50 45 6 7 4 0,80
DN5H080R00" 80 94,5 27 70 - 50 45 6 10 v 0,80
DN6H100R00 100 1145 32 85 - 50 45 6 8 v 2,10
DN5H100R00" 100 1145 32 85 - 50 45 6 12 v 2,10
DN6H125R00 125 1395 40 85 - 63 45 6 10 v 391
DN5H125R00" 125 1395 40 85 - 63 45 6 16 v 3,96
DN6H160R00 160 1745 40 110 - 63 45 6 12 4,20
DN5H160R00" 160 1745 40 110 - 63 45 6 20 4,20
DN6H200R00 200 2146 60 130 1016 63 45 6 18 7,26
DN5H200R00" 200 2142 60 130 101,663 45 6 26 6,63
DN6H250R00 250 2646 60 160 1016 63 45 6 20 13,53

"'Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)

SNGU1205EFN-P
P ] @5

& -~ 1
| * u |
s 6,9 6,5 12,7 6,45
Designation fmin/may) 009" INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN2540 | IN4030 | IN6535
Réf. de l'article Execution

@5

o | |

T

SNGU1205ENN 0,20/0,35 positive geometry / Géométrie positive @ e . e . . CD
SNGS1205ANN-W  fumax.= 6,9  wiperfinishing edge / wiper pour la finition e .
SNGU1205EFN-P  0,05/0,40 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

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

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 08 Member IMC Group
® /ngersol/
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B HIe"OSQUAD iYL e suor

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

5N6R080R00 80 98,1 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 421

5N6R160R00 160 1781 40 130 66,7 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
SHET1504AETN-HR SHEW1504AJTN SHEH1504AEN-P

254

%,S?s‘ y %

i ﬁ bl
15,9 4,8 I ,
Designation . Design

> . fz(min/max) : INOSS [ IN2035 | IN4005 | IN4030 | |
Réf. de 'article Execution

SHET1504AETN-HR  0,25/0,35 high positive geometry / Géométrie hautement positive @ e . CD
SHEW1504AJTN 0,20/0,50 positive geometry / Géométrie positive e
SHEH1504AEN-P  0,05/0,30 positive aluminum geometry / Géométrie positive aluminium .

4,8

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

7
7

=-S=

® @
PARE PART
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM50-120-10 (6,0Nm) DS-T20S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 09
® /ngersoll

Cutting Tools



. 5 ™ FACE MILL SN2R
FRAISE A SURFACER SN2R

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz >~
ATTACHEMENT DIN 8030

IMLLAK

@D1
@D
ad1
@d2

Designation

Réf. de l'article

SN2R125R00 125 151 40 100 157 - - 63 45 13 6 525
SN2R160R00 160 187 40 130 192 66,7 - 63 45 13 7 7,57
SN2R200R00 200 227 60 160 232 1016 - 63 45 13 9 10,49
SN2R250R00 250 277 60 221 282 101,6 - 63 45 13 1 15,92
SN2R315R00 315 342 60 221 347 1016 1778 80 45 13 13 32,13

DPM436R045 DPM436R046 DPM436R101

25,4 25,4 25,4
0| : 0| : )| ;
N I3V |
|izs aE 95 ' |azs aE 95 ' |is 95

DPM436R101T12

@54
&
- |azs 95
Designatio Desi 8
A fmin/max) oo B 5| IN2505 | IN2515 | IN2530 | IN2540
Réf. de l'article Execution o2
DPM436R045 0,10/0,80 positive geometry / Géométrie positive e O @ .
DPM436R046 0,10/0,80 positive geometry with comer radius / Géométrie positive rayonnée e O @ .
DPM436R101 0,10/0,80 roughing geometry / Géométrie d'ébauche e O @ .
DPM436R101T12  0,10/0,80 stronger roughing geometry / Géométrie d'ébauche renforcée e O @ .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

0} @ ®
SPARE PARTS 0 <>
N
ACCESSOIRES & / ‘ _

SM50-160-10 (6,0Nm) DST20S PAR0629
- @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis @ = Anvil / Butée

1 1 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B MIICIRO®NMIIUL £ ISy 7r2x

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

G

Designation
Réf. de l'article

7F2K160R00 160 40 130 66,7 - 63 0,5 15 4
7F2K200R00 200 60 160 1016 = 63 0,5 15 6
7F2K250R00 250 60 220 1016 - 63 0,5 15 6
7F2K315R00 B[S 60 220 1016 1778 63 0,5 15 8
7F2K400R00 400 60 220 1016 1778 80 0,5 15 12

25,4

: ﬂ
4,28 6,35‘
Sa "

esignation fmin/max) 9" INT0K | IN0560 | IN2010 | IN2040

Réf. de l'article Execution

YCE434-001 fu1/10 wiper insert / Plaquette racleuse . O . .
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

T
1,5x30°

N

Grade
Nuance

7
7

==

sPAREPARTS R C R S CHEE
\\\\\\ \\\‘\\\\(\\
ACCESSOIRES C ¢

SM50-160-10 (6,0Nm) DS-T20S SC050-14 PN072-03
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis (® = Setting screw / Vis de réglage @ = Eccentric pin / Pion excentrique

Member IMC Group 1 1 1
® /ngersoll

Cutting Tools



7
0

= S

@ SLOT MILLS / FRAISES DISQUES

112

100-160

75-125

63-200

63-160

50

63-200

63-200

63-160

63-160

2,4-4,1

1,6-22

10-14

4-14/15

3-6

3-6

3-6

Description

TreclLAMIP"

Slot Mill TSC for Flange Drive
Fraise-disque 3 tailles TSC & rainure de
clavette

Slot Mill TSC
Fraise-disque 3 tailles TSC

HilePoSaQUAD"
Slot Mill 35J6E...F
Fraise-disque 3 tailles 35J6E...F

Slot Mill 38L5...F
Fraise-disque 3 tailles 38L5...F

THINeNMLASL
Slot Mill 3VJ5V...X
Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V...X

THIN®MLASL
Slot Mill 3VJ5V..B 3-6 mm cutting width
Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V..B largeur de
coupe 3-6 mm

T HIIN@NLASL
Slot Mill 3VJ5V..B 7-10 mm cutting width
Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V..B largeur de
coupe 7-10 mm

THINeRNMLASX
Slot Mill 3VJ5V..F 3-6 mm cutting width
Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V..F largeur de
coupe 3-6 mm

THIIN@NMLASL
Slot Mill 3VJ5V..F 7-10 mm cutting width
Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V..F largeur de
coupe 7-10 mm

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

® /rigersoll

Cutting Tools

Code / Série

15C

15C

35J6E..F

38L5..F

3VJ5V..X

3VJ5V.B /3-6 mm

3VJ5V..B /7-10 mm

3VJSV.F/3-6 mm

3VJSV.LF/7-10 mm

Page

114

116

117

118

120

122

124

126

128



D b Description Code / Série Page

)
0

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

Member IMC Group 1 1 3
® /ngersoll

Cutting Tools



™ SLOT MILL TSC FOR FLANGE DRIVE
. TL)CLA P FRAISE-DISQUE 3 TAILLES TSC A RAINURE DE CLAVETTE

ADAPTION ACC.TO DIN 138
ATTACHEMENT DIN 138

Designation Related Insert
. : b nmax. Z InsertS L
Réf. de l'article Plaquette préconisée

TSC 100 2.4 22K 00 22 19 24 800 10 2 0,09 (AJBICID]
TSC 100 3 22K 00 22 24 31 800 6 4 010 GROOO0ORBOND
TSC 100 4 22K 00 22 32 41 800 6 4 (ONPAREIFIGIHTI LU TKILIMIN
TSC1252.4 32K 125 32 19 24 640 12 2 0,14 (AIBICID)
TSC 125 3 32K 125 32 24 31 640 8 4 (ONEREIFIGIHTI T TKILIMIN]
TSC 125 4 32K 125 32 32 41 640 8 4 020 GEOOOOGOND
TSC 160 2.4 32K 160 32 19 24 500 16 2 0,25 (AIBICID]
TSC 160 3 40K 160 40 24 31 500 10 4 027 GROOO0OBOND
TSC 160 4 40K 160 40 32 41 500 10 4 (ORIE IFIGIHTI T TKILIMIN]

Spigot set has to be ordered separately. / Ensemble d'entrainement non inclus - 8 commander séparément.

SPARE PARTS v
ACCESSOIRES
Cutting Width / Largeurs de coupe
2,4 £SG0.5

3,1-41 ESG 1
| (@ = Ejector / Extracteur

1 1 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ANIMC2 B TIMC2,4 ¢ TIMJ 2
P
R w R
e U
—
D TIMJ 2,4 E TIMC3 F. TIMC4
R # R
= B
G TIMC4,8 H TIMC5 1 TIMJ 3
=
R w R
e U
—
J TIMJ 4 K TIMJ 4,8 L. TIPV 3,00E 1,50
t R
T —
v == ’ '

O )

R

=
V!

Designation fminfma) R W 19030 | 6030 | 177220 | 75100 | TT8020| K10
Réf. de l'article

;U"E*

\
Vi
<

\
J

i
«

e "E

¢

<
|
\

¢
¢

M’ TIPV 4,00E 2,00 N’ TIPV 5,00E 2,50

%
|
%

TIMC 2 0,05/0,13 020 2.2 e © O© O© © O
TIMC 2,4 0,06/0,15 020 24 e @)
TIMJ 2 0,04/0,12 020 22 Ng) ©® O
TIMJ 2,4 0,05/0,13 020 24 \g ® O
TIMC 3 0,06/0,18 020 31 e © O© O © O
TIMC 4 0,08/0,20 025 41 e © O© ¢© © O
TIMC 4,8 0,08/0,20 028 48 \g) O © O
TIMC 5 0,08/0,20 030 51 \g) O @)
TimJ 3 0,05/0,15 020 31 \g) O © O
TIMJ 4 0,05/0,18 025 41 \g OO © O
TIMJ 4,8 0,05/0,18 028 48 \g ©® O
TIPV3,00E1,50  0,06/0,18 3 \g) O @)
TIPV4,00E2,00  0,08/0,20 4 ® D) @)
TIPV5,00E2,50  0,08/0,20 5 \g) ) @)
@-p O=M @@=k @=N O=5 C=H

7
7

==

Member IMC Group 1 1 5
® /ngersoll

Cutting Tools



™ SLOT MILL TSC
. TL)CLA M FRAISE-DISQUE 3 TAILLES TSC

ADAPTION ACC.TO DIN 138
ATTACHEMENT DIN 138

Designation Related Insert
Réf. de l'article ' Plaquette préconisée

TSC751.6 22A 75 22 39 24 16 1050 8 1 0,03 (A)
TSC752 22A 75 22 39 24 22 1050 8 2 0,04 06006
TSC 100 1.6 22A 100 22 39 24 16 800 10 1 0,06 (A7)
TSC 100 2 22A 100 22 39 2,4 2,2 800 10 2 0,08 (BICIDIE]
T5C 125 1.6 27A 125 27 64 24 16 640 12 1 0,11 ()
TSC 125 2 27A 125 27 64 24 22 640 12 2 0,15 BYCIDIF]

w B v BE— v BE—
v v v
e TIMJ 24
S — v e

R

S

B 19030 | TT6030 | 117220 | 115100 | 18020 | K10
Réf. de l'article

Grade
Nuance

TIMC 1,6 004012 016 1,6
TIMC 2 005013 020 22 e © O© O© © O
TiMC 2,4 006015 020 24 e O @)
TIMJ 2 004012 020 22 \g ® O
TIMJ 2,4 005013 020 24 \® ©®© O

@=p O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

I N\

==

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

ESG 0.5
| (@ = Ejector / Extracteur

1 1 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



0 Hile2O0OSQUAD) SO ML 36K @ e ¢

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

35J6E063010FOR00 63 16 30 32 10 8 4 0,20
35J6E063012FOR00 63 16 30 32 12 8 4 0,22
35J6E063014FOR00 63 16 30 32 14 8 4 0,24
35J6E080010F1R00 80 22 40 40 10 10 5 0,41
35J6E080012F1R00 80 22 40 40 12 10 5 0,44
35J6E080014F1R00 80 22 40 40 14 10 5 0,48
35J6E100010F2R00 100 27 45 45 10 12 6 0,68
35J6E100012F2R00 100 27 45 45 12 12 6 0,75
35J6E100014F2R00 100 27 45 45 14 12 6 0,80
35J6E125010F3R00 125 32 58 50 10 14 7 1,21
35J6E125012F3R00 125 32 58 50 12 14 7 1,30
35J6E125014F3R00 125 32 58 50 14 14 7 1,40
35J6E160010F4AR00 160 40 70 60 10 16 8 2,10
35J6E160012F4R00 160 40 70 60 12 16 8 2,29
35J6E160014F4R00 160 40 70 60 14 16 8 2,52
35J6E200010F4R00 200 40 70 60 10 18 9 2,70
35J6E200012F4R00 200 40 70 60 12 18 9 3,03
35J6E200014F4R00 200 40 70 60 14 18 9 335

SDMT080305N SDMWO080305TN SDCT080305FN-P

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/max) .
Execution

SDMTO080305N 0,13/0,17 positive geometry R0,5 / Géométrie positive R0,5
SDMWO080305TN 0,13/0,20 neutral geometry, K-land RO,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R0,5 .
SDCT080305FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

=-S=

@® / @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES C

SM30-065-00 (2,0Nm) DS-T09S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 1 7
® /ngersoll

Cutting Tools



=) ™ SLOT MILL 38L5...F
. g&TQMAX FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 38L5...F
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @' @,
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée

38L5G063004FOR00 63 16 30 32 4 8 4 0,17 (A)
38L5G063005FOR00 63 16 30 32 5 8 4 0,18 (B)
38L5H063006FOR00 63 16 30 32 6 6 3 0,18 ®
38L5H063007FOR00 63 16 30 32/325 7/8 6 3 0,20 00
38L5H063009FOR00 63 16 30 32 9 6 3 0,21 (F)
38L5H063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,22 (F}
38L5H063012FOR00 63 16 30 32/32,5 12/13 6 3 0,22 (GIH)
38L5H063014FOR00 63 16 30 32/32,5 14/15 6 3 0,24 Q0
38L5G080004F1R00 80 22 38 40 4 10 5 0,33 (A)
38L5G080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,35 (B)
38L5H080006F1R00 80 22 38 40 6 8 4 0,36 ®
38L5H080007F1R00 80 22 38 40/40,5 7/8 8 4 0,37 00
38L5H080009F1R00 80 22 38 40 9 8 4 0,38 (F}
38L5H080010F1R00 80 22 38 40 10 8 4 0,40 (F)
38L5H080012F1R00 80 22 38 40/40,5 12/13 8 4 0,42 (GIH]
38L5H080014F1R00 80 22 38 40/40,5 1415 8 4 0,46 Q0
38L5G100004F2R00 100 27 45 45 4 12 6 0,52 (A)
38L5G100005F2R00 100 27 45 45 5 12 6 0,56 (B)
38L5H100006F2R00 100 27 45 45 6 10 5 0,57 ®
38L5H100007F2R00 100 27 45 45/45,5 7/8 10 5 0,61 00
38L5H100009F2R00 100 27 45 45 9 10 5 0,62 (F)
38L5H100010F2R00 100 27 45 45 10 10 5 0,66 (F)
38L5H100012F2R00 100 27 45 45/45512/13 10 5 0,72 00
38L5H100014F2R00 100 27 45 45/45,5 14/15 10 5 0,79 Q0
38L5G125004F3R00 125 32 58 50 4 14 7 0,99 (A)
38L5G125005F3R00 125 32 58 50 5 14 7 1,05 (B)
38L5H125006F3R00 125 32 58 50 6 12 6 1,08 ®
38L5H125007F1R00 125 22 38 40/40,5 7/8 12 6 0,64 00
38L5H125007F3R00 125 32 58 50/50,5 7/8 12 6 1,13 00
% 38L5H125009F3R00 125 32 58 50 9 12 6 1,15 (F)
I 38L5H125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 1,21 (F)
38L5H125012F3R00 125 32 58 50/50,5 12/13 12 6 1,30 00
38L5H125014F3R00 125 32 58 50/50,5 14/15 12 6 1,43 Q0
38L5H140007F1R00 140 22 38 40 7/8 12 6 0,89 00
38L5H160006F4R00 160 40 70 60 b 16 8 1,89 ®
% 38L5H160007F4R00 160 40 70 60/60,5 7/8 16 8 1,99 00
38L5H160009F4R00 160 40 70 60 9 16 8 2,01 (F)
38L5H160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,12 (F)
38L5H160012F4R00 160 40 70 60/60,5 12/13 16 8 2,30 (G]H]
38L5H160014F4R00 160 40 70 60/60,5 14/15 16 8 2,50 Q0
e ® liigérsoll

Cutting Tools



A SDE-31-201-J B’ SDE-31-202-J C. SDE-42-201-J

251

12,7

T

E’ SDE-42-202-J F . SDE-43-201-J
25,1

12,7 45 4)\‘?7
T 1 L

D SDE-42-203-J

@51

£
127 || 4 | [N\
T

251

251

| a2 %Y
1 54 L lpq\7

12,7

T

1 SDE-45-201 - J

) 25,1 - 25,1
=
g, & 2
12,7 4 e 12,7 | 75 | | %¢ 127 | | |8 %0

G SDE-44-201-J H' SDE-44-202 - J

Grade
Nuance

Designation ) Design

SDE-31-201-J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive

SDE-31-202-J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .
SDE-42-201-J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .
SDE-42-203 - J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .
SDE-42-202 - J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .
SDE-43-201-J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .
SDE-44-201-J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .
SDE-44-202 - J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .
SDE-45-201-J 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

SPARE PART! @ ( @
s \\\\\\\&
ACCESSOIRES C

Cutting Width / Largeurs de coupe

=-S=

4 SM35-034-50 (1,4Nm) DST09S
5 SM35-042-50 (1,4Nm) DS-T09S
6 SM40-050-50 (4,5Nm) DST15S
7/8 SM40-060-50 (4,5Nm) DST15S
9-10 SM40-080-50 (4,5Nm) DST155

12/13-14/15  SM40-106-50 (4,5Nm) DST15S
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 1 9
® /ngersoll

Cutting Tools



B THIN@\LA K ?k%}s'g-lél's%‘{ilss g'fol LLES 3VJ5V...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION @,
ATTACHEMENT FILETE

Designation Related Insert

Réf. de I'article Plaquette préconisée

3VJ5V050003X7R00 50 21 23 3 12 6 3 0,10 0
3VJ5V050004X7R00 50 21 23 4 12 6 3 0,10 060
3VJ5V050005X7R00 50 21 23 5 12 6 3 0,12 (E1F G
3VJ5V050006X7R00 50 2 23 6 12 4 2 0,13 Q000
0
1 20 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A IEE211-001 B, IEE311-001 C IEE311-002
4 =
D! IEE311-004 E' IEE312-001 F IEE312-002
0.15x20°
~ g (@)
5,92 |

G IEE312-004 H IXE412-001 1 IXE412-002

11,99
Wiy

0,15x20°,
\' 8.94 3,15 !

J IXE412-003 K IXE412-004

Designation . Design 8
) . fz(min/max) . INO5S | IN250 IN2530 | IN4035
Réf. de l'article Execution =

IEE211-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 O & ®
IEE311-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 O & N7 \g) \g)
IEE311-002 0,05/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IEE311-004 0,05/0,15 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° & ©
IEE312-001 0,05/0,17 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
|IEE312-002 0,05/0,17 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
|IEE312-004 0,05/0,17 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° e @
IXE412-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
1XE412-002 0,05/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IXE412-003 0,05/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @
IXE412-004 0,05/0,20 positive geometry 0,3x17° / Géomeétrie positive 0,3x17° e @
@=pP O=M @®=K @®=N O=S5S C=H

7
7

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES C

Cutting Width / Largeurs de coupe

==

3 SM25-024-80 (0,7Nm) DSTO6F
4 SM35-034-50 (1,4Nm) DST09S
5 SM35-042-50 (1,4Nm) DS-T09S
6 SM40-050-50 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 21
® /ngersoll

Cutting Tools



) ™ SLOT MILL 3VJ5V..B 3-6 MM CUTTING WIDTH
. M&MA X FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 3VJ5V..B LARGEUR DE COUPE 3-6 MM

ADAPTION ACC.TO DIN 138 @,
ATTACHEMENT DIN 138
L

@D
_ 4 @ o
8 > \ ©
7 gd@ >
ad
b
Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
3VJ5V063003BA-00 63 22 34 8 3 8 4 0,07 A
3VJ5V063004BA-00 63 22 34 8 4 8 4 0,08 060
3VJ5V063005BA-00 63 22 34 8 5 8 4 0,09 (E1F G
3VJ5V063006BA-00 63 22 34 8 6 6 3 0,10 Q000
3VJ5V080003BA-00 80 22 34 8 3 10 5 0,10 A
3VJ5V080004BA-00 80 22 34 8 4 10 5 0,13 (B1CID]
3VJ5V080005BA-00 80 22 34 8 5 10 5 0,15 (ETF 1G]
3VJ5V080006BA-00 80 22 34 8 6 8 4 0,17 Q000
3VJ5V100003BB-00 100 27 41 12 3 14 7 0,18 A
3VJ5V100004BB-00 100 27 41 12 4 12 6 0,23 1B1CID)
3VJ5V100005BB-00 100 27 41 12 5 12 6 0,26 (E1FIG.
3VJ5V100006BB-00 100 27 41 12 6 10 5 0,29 0000
3VJ5V125004BD-00 125 40 55 12 4 14 7 0,35 (BICID)
3VJ5V125005BD-00 125 40 55 12 5 14 7 0,10 (EIF 1G]
3VJ5V125006BD-00 125 40 55 12 6 12 6 0,45 0000
3VJ5V160004BD-00 160 40 55 12 4 18 9 0,56 060
3VJ5V160005BD-00 160 40 55 12 5 18 9 0,63 06006
3VJ5V160006BD-00 160 40 55 12 6 16 8 0,76 Q000
3VJ5V200006BE-00 2000 50 69 12 6 18 9 1,20 Q000
’
122

® /rigersoll

Cutting Tools



A IEE211-001 B, IEE311-001 C IEE311-002
4 =
D! IEE311-004 E' IEE312-001 F IEE312-002
0.15x20°
~ g (@)
5,92 |

G IEE312-004 H IXE412-001 1 IXE412-002

11,99
Wiy

0,15x20°,
\' 8.94 3,15 !

J IXE412-003 K IXE412-004

Designation . Design 8
) . fz(min/max) . INO5S | IN250 IN2530 | IN4035
Réf. de l'article Execution =

IEE211-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 O & ®
IEE311-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 O & N7 \g) \g)
IEE311-002 0,05/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IEE311-004 0,05/0,15 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° & ©
IEE312-001 0,05/0,17 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
|IEE312-002 0,05/0,17 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
|IEE312-004 0,05/0,17 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° e @
IXE412-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
1XE412-002 0,05/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IXE412-003 0,05/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @
IXE412-004 0,05/0,20 positive geometry 0,3x17° / Géomeétrie positive 0,3x17° e @
@=pP O=M @®=K @®=N O=S5S C=H

7
7

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES C

Cutting Width / Largeurs de coupe

==

3 SM25-024-80 (0,7Nm) DSTO6F
4 SM35-034-50 (1,4Nm) DST09S
5 SM35-042-50 (1,4Nm) DS-T09S
6 SM40-050-50 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 23
® /ngersoll

Cutting Tools



) ™ SLOT MILL 3VJ5V..B 7-10 MM CUTTING WIDTH
. MLMA X FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 3VJ5V..B LARGEUR DE COUPE 7-10 MM

ADAPTION ACC.TO DIN 138 @
ATTACHEMENT DIN 138
L

@D
_ 4 © o
5 206
r 3 s
ad
b
Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
3VJ5V063007BA-00 63 22 34 12 7 6 B 0,13 (ATBICID]
3VJ5V063008BA-00 63 22 34 12 8 6 3 0,14 (AJBICID)
3VJ5V063009BA-00 63 22 34 12 9 6 3 0,15 (EIFIGIH]
3VJ5V063010BA-00 63 22 3% 12 10 6 3 0,17 (EIF{GIH]
3VJ5V080007BA-00 80 22 34 12 7 8 4 0,21 (ATBICID)
3VJ5V080008BA-00 80 22 34 12 8 8 4 0,24 (ATBICID)
3VJ5V080009BA-00 80 22 34 12 9 8 4 0,26 (EIFIGIH]
3VJ5V080010BA-00 80 22 34 12 10 8 4 0,29 (ETFIGIH]
3VJ5V100007BB-00 100 27 41 12 7 10 5 0,33 (AJBICID]
3VJ5V100008BB-00 100 27 41 12 8 10 5 0,37 (AIBICID)
3VJ5V100009BB-00 100 27 41 12 9 10 5 0,40 (EIFIGIH]
3VJ5V100010BB-00 100 27 41 12 10 10 5 0,44 (EIFIGIH]
3VJ5V125007BD-00 125 40 55 12 7 12 6 0,51 (AIBICID]
3VJ5V125008BD-00 125 40 55 12 8 12 6 0,57 LATBICID]
3VJ5V125009BD-00 125 40 55 12 9 12 6 0,61 (EIFIGIH]
3VJ5V125010BD-00 125 40 55 12 10 12 6 0,68 (EIFIGIH]
3VJ5V160007BD-00 160 40 55 12 7 16 8 0,86 (AIBICID)
3VJ5V160008BD-00 160 40 55 12 8 16 8 0,98 (AIBICID]
3VJ5V160009BD-00 160 40 55 12 9 16 8 1,05 (EIFIGIH]
3VJ5V160010BD-00 160 40 55 12 10 16 8 117 LETFIGIH)
3VJ5V200007BE-00 200 50 69 12 7 18 9 1,35 LATBICID]
3VJ5V200008BE-00 200 50 69 12 8 18 9 1,55 (AJBICID)
3VJ5V200009BE-00 200 50 69 12 9 18 9 1,66 (EIFIGIH]
3VJ5V200010BE-00 200 50 69 12 10 18 9 1,85 (EIF{GIH]
’
124

® /rigersoll

Cutting Tools



A IXE413-001

B/ IXE413-002 C. IXE413-003

A A
B =3 3
N'”” i ¥ N'”” i #
10,64 4,99

E IXE414-001 F . IXE414-002

14,04

3 1406
~
N
o
©
©

10,74 4,99 5,99

G IXE414-003 H IXE414-004

! x ) 5,99
Designation ) Design 28
y . fz(min/max) . 1<) INO5S | IN2505 [ IN2515 | IN2530 [ IN4035
Réf. de 'article Execution S

IXE413-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
IXE413-002 0,050,20 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 ®Q & ® © ©
1XE413-003 0,05/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @
IXE413-004 0,05/0,20 positive geometry 0,3x17° / Géométrie positive 0,3x17° e @
IXE414-001 0,05/0,25 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
1XE414-002 0,05/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IXE414-003 0,05/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @
IXE414-004 0,05/0,25 positive geometry 0,3x17° / Géométrie positive 0,3x17° e @
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

7
7

==

sPAREPARTS R C N
e
ACCESSOIRES C

Cutting Width / Largeurs de coupe

7 SM40-060-50 (4,5Nm) DST15S
8 SM40-070-50 (4,5Nm) DST15$
9-10 SM40-080-50 (4,5Nm) DST155

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 25
® /ngersoll

Cutting Tools



) ™ SLOT MILL 3VJ5V..F 3-6 MM CUTTING WIDTH
. MLMA XY FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 3VJ5V..F LARGEUR DE COUPE 3-6 MM
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 @' @,
ATTACHEMENT DIN 8030
L @D

i; L@
©°

ad1
f\é
©)
o
©

b ad
Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
3VJ5V063003FOR00 63 16 30 32 3 8 4 0,16 A
3VJ5V063004FOR00 63 16 30 32 4 8 4 0,19 060
3VJ5V063005F0R00 63 16 30 32 5 8 4 0,21 (E1F G
3VJ5V063006FOR00 63 16 30 32 6 6 3 0,22 Q000
3VJ5V080003F1R00 80 22 38 40 3 10 5 0,32 A
3VJ5V080004F1R00 80 22 38 40 4 10 5 0,36 (B1CID]
3VJ5V080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,38 (ETF 1G]
3VJ5V080006F1R00 80 22 38 40 6 8 4 0,40 Q000
3VJ5V100003F2R00 100 27 45 45 3 14 7 0,52 0
3VJ5V100004F2R00 100 27 45 45 4 14 7 0,56 (B1CID)
3VJ5V100005F2R00 100 27 45 45 5 12 6 0,60 (E1FIG.
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 (EIF 1G]
3VJ5V125006F3R00 125 32 58 50 6 12 6 1.14 0000
3VJ5V160004F4R00 160 40 70 60 4 18 9 1,83 060
3VJ5V160005F4R00 160 40 70 60 5 18 9 1,93 06006
3VJ5V160006F4R00 160 40 70 60 6 16 8 2,00 Q000
%
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Cutting Tools



A IEE211-001 B, IEE311-001 C IEE311-002
4 =
D! IEE311-004 E' IEE312-001 F IEE312-002
0.15x20°
~ g (@)
5,92 |

G IEE312-004 H IXE412-001 1 IXE412-002

11,99
Wiy

0,15x20°,
\' 8.94 3,15 !

J IXE412-003 K IXE412-004

Designation . Design 8
) . fz(min/max) . INO5S | IN250 IN2530 | IN4035
Réf. de l'article Execution =

IEE211-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 O & ®
IEE311-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 O & N7 \g) \g)
IEE311-002 0,05/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IEE311-004 0,05/0,15 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° & ©
IEE312-001 0,05/0,17 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
|IEE312-002 0,05/0,17 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
|IEE312-004 0,05/0,17 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° e @
IXE412-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
1XE412-002 0,05/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IXE412-003 0,05/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @
IXE412-004 0,05/0,20 positive geometry 0,3x17° / Géomeétrie positive 0,3x17° e @
@=pP O=M @®=K @®=N O=S5S C=H

7
7

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES C

Cutting Width / Largeurs de coupe

==

3 SM25-024-80 (0,7Nm) DSTO6F
4 SM35-034-50 (1,4Nm) DST09S
5 SM35-042-50 (1,4Nm) DS-T09S
6 SM40-050-50 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



™ SLOT MILL 3VJ5V..F 7-10 MM CUTTING WIDTH
. MLMA XY FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 3VJ5V..F LARGEUR DE COUPE 7-10 MM
ADAPTION ACC. TO DIN 8030 @' @,
ATTACHEMENT DIN 8030
L @D

i; \LQ
©°

Jd1
f\é
[©)

o
©

b ad
Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
3VJ5V063007FOR00 63 16 30 32 7 6 3 0,23 (AJBICID]
3VJ5V063008FOR00 63 16 30 32 8 6 3 0,24 (AJBICID)
3VJ5V063009FOR00 63 16 30 32 9 6 3 0,26 (EIFIGIH]
3VJ5V063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,27 (EIF{GIH]
3VJ5V080007F1R00 80 22 38 40 7 8 4 0,42 (ATBICID)
3VJ5V080008F1R00 80 22 38 40 8 8 4 0,45 (ATBICID)
3VJ5V080009F1R00 80 22 38 40 9 8 4 0,48 (EIFIGIH]
3VJ5V080010F1R00 80 22 38 40 10 8 4 0,50 (ETFIGIH]
3VJ5V100007F2R00 100 27 45 45 7 10 5 0,66 (AJBICID]
3VJ5V100008F2R00 100 27 45 45 8 10 5 0,70 (AIBICID)
3VJ5V100009F2R00 100 27 45 45 9 10 5 0,72 (EIFIGIH]
3VJ5V100010F2R00 100 27 45 45 10 10 5 0,76 (EIFIGIH]
3VJ5V125007F3R00 125 32 58 50 7 12 6 1,20 (AIBICID]
3VJ5V125008F3R00 125 32 58 50 8 12 6 1,26 LATBICID]
3VJ5V125009F3R00 125 32 58 50 9 12 6 1,29 (EIFIGIH]
3VJ5V125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 1,35 (EIFIGIH]
3VJ5V160007F4R00 160 40 70 60 7 16 8 2,10 (AIBICID)
3VJ5V160008F4R00 160 40 70 60 8 16 8 2,21 (AIBICID]
3VJ5V160009F4R00 160 40 70 60 9 16 8 2,27 (EIFIGIH]
3VJ5V160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,38 LETFIGIH)
%
128
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Cutting Tools



A IXE413-001

B/ IXE413-002 C. IXE413-003

A A
B =3 3
N'”” i ¥ N'”” i #
10,64 4,99

E IXE414-001 F . IXE414-002

14,04

3 1406
~
N
o
©
©

10,74 4,99 5,99

G IXE414-003 H IXE414-004

! x ) 5,99
Designation ) Design 28
y . fz(min/max) . 1<) INO5S | IN2505 [ IN2515 | IN2530 [ IN4035
Réf. de 'article Execution S

IXE413-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
IXE413-002 0,050,20 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 ®Q & ® © ©
1XE413-003 0,05/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @
IXE413-004 0,05/0,20 positive geometry 0,3x17° / Géométrie positive 0,3x17° e @
IXE414-001 0,05/0,25 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 . e O @ @
1XE414-002 0,05/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 . e O @ @
IXE414-003 0,05/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @
IXE414-004 0,05/0,25 positive geometry 0,3x17° / Géométrie positive 0,3x17° e @
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

7
7

==

sPAREPARTS R C N
e
ACCESSOIRES C

Cutting Width / Largeurs de coupe

7 SM40-060-50 (4,5Nm) DST15S
8 SM40-070-50 (4,5Nm) DST15$
9-10 SM40-080-50 (4,5Nm) DST155

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 29
® /ngersoll

Cutting Tools



@ FORM MILLS / FRAISES DE FORME

D a Description Code / Série

P@SHE
2,7-48  ChamferMill 12_1D.T 12_1D.T
Fraise a chanfreiner 12_1D..T

\

20 2,9-11,6  Chamfer Mill 12_1R.W 12_1R.W
Fraise a chanfreiner 12_1R..W

35 9,0-33,9  ChamferMill 22_3R..F 22 3R..F
Fraise a chanfreiner 22_3R...F

45 6,4-24,4  Finishing Chamfer Mill 15_1H..F 15_1H..F
Fraise a chanfreiner de finition 15_1H...F

HiePoOSQUAD"
10,6 3.2 Chamfer Mill 15N1D..T 15N1D..T
Fraise a chanfreiner 15N1D..T

HiePOSQUAD"
6-16 3,5-51  Chamfer Mill 15_1E.W 15_1E.W
Fraise a chanfreiner 15_1E..W

HiePoOSQUAD"
20 5 Chamfer Mill 15N1E..X 15N1E..X
Fraise a chanfreiner 15N1E..X

E ST
25 1-6 End Mill 15R_..W 15R_..W
Fraise en bout 15R_..W

EASTE
25 1-6 End Mill 15R_..X 15R_.X
Fraise en bout 15R_..X

HiePoOSQUAD"
25-50 11-21 TSlot Mill 15T1E..W T15TIE.W
Fraise a rainureren T 15T1E.. W

HiePoOSQUAD"
25-50 n-21 TSlot Mill 15T1E...Z T15TIE..Z
Fraise a rainurer en T 15T1E...Z

AR AR RRYE.

/

=S

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

1 30 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools
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D a Description Code / Série Page

7

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

Member IMC Group 1 31
® /ngersoll

Cutting Tools



I N\

==

'  CHAMFER MILL 12_1D...T
B HiepoS® e e e 12_1D..T

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A >
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation

Réf. de l'article

12P1D008025T1R00 8 17,7 10 65 20 30 2,7 2 0,04
12N1D008025T1R00 8 16,0 10 65 20 45 39 2 0,04
12M1D008025T1R00 8 13,7 10 65 20 60 4.8 2 0,04
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

AOMT060216R

Designation F(min/max) Design.

Réf. de I'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry RO,2 / Géométrie positive R0,2 @ e e CD
AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R"  0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO,4 .
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=p O=M @=K @=N O=5 C=H

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES ©

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 32 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



. " CHAMFER MILL 12_1R..W
B HI®EOS™ Fraist h CHANFREINER 12_1R..W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) > 4
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de l'article

12Q1R020044W5R00 20 421 25 432 100 44 68 15 29 3 4 0,38
12P1R020044W5R00 20 40,4 25 40,7 100 44 68 30 59 3 4 0,35
12N1R020044W5R00 20 36,9 25 395 100 44 68 45 84 3 4 0,36
12M1R020044W5R00 20 31,9 25 322 100 44 68 60 10,3 3 v 0,33
12L1R020044W5R00 20 26,2 25 264 100 44 68 75 11,6 3 4 0,31

BOMT130404R BOCT130404FR-P

& & . S s

Designation
Réf. de l'article

Design

fz(min/max) .
Execution

Grade
Nuance

I INT0K™ [ IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6535 ..

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, 4 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

==

o @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES QO

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 33
® /ngersoll

Cutting Tools



I N\

==

. <" CHAMFER MILL 22_3R...F
B HI®OEOS™ Fraist i CHANFREINER 22_3R...F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 >
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

22Q3R035050F2R00 35 1025 27 70 50 15 9,0 9 3 1,37
22P3R035050F2R00 35 95,5 27 70 50 30 17,4 9 3 114
22N3R035050F2R00 35 84,5 27 70 50 45 24,6 9 3 0,87
22M3R035050F2R00 35 70,0 27 70 50 60 30,3 9 3 0,66
22L3R035050F1R00 35 53,2 22 45 50 75 339 9 3 0,30

BOMT130404R BOCT130404FR-P

t 12,5 4,85 E ;Tj 12,5 4,8
Desi . D 3
esignation fominmax) 9" INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN4030 | IN6535
Réf. de l'article Execution

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 @ e e . CD
BOCT130404FR-P  0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES T

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 34 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



| ™ FINISHING CHAMFER MILL 15_1H...F
B ROUGH® AR e e s R 15_1H..F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 >
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

15Q1H045050F2R00 45 93,4 27 70 50 15 6,4 3 4 1,63
15P1H045050F2R00 45 88,5 27 70 50 30 12,4 3 v 1,38
15N1H045050F2R00 45 80,7 27 70 50 45 17,8 3 v 1,05
15M1H045050F2R00 45 70,3 27 70 50 60 21,8 3 v 0,82
15L1H045050F1R00 45 58,1 22 45 50 75 24,4 3 v 0,43
BEHW250304R BEHW250304R-P BEHW250308R

Jl:ms - = 24,3 2
(=" o'} iF/ = = iﬁ/ o -
{k . 4} &8
254 254 /@/
BEHW250308R-P BEHW250316R

g 24,3 Iy ?;43
¥ ] .
o ¢+ S L an L8
125\4/ 37
Designation ) Design

BEHW250304R 0,08/0,20 neutral geometry R0,4 / Géométrie neutre RO,4
BEHW250304R-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

BEHW250316R-P

Grade
Nuance

BEHW250308R 0,08/0,20 neutral geometry RO,8 / Géométrie neutre RO,8 .
BEHW250308R-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BEHW250316R 0,08/0,20 neutral geometry R1,6 / Géométrie neutre R0,8 .

BEHW250316R-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,6 .
@-p O=Mm @@=k @=N O=5 O=H

7
7

o @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES QO

SM35-089-00 (3,0Nm) DST15$

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 1 35
® /ngersoll

Cuttlng Tools



I N\

==

B HieloOSQUAD Ellilt\‘llgg E\"cﬂi\‘.& F1R55m E R '1T5N1 D...T

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A @v
ATTACHEMENT DIN 1835 A =8

DESENT)
Réf. de 'article

15N1D017045T3R00 10,6 17 16 100 45 45 32 4 0,11

SDMT050204N

Designation ) Design

SDMT050204N 0,06/0,12 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

DSTPOGS (TX-Plus) ~ SM20-043-00(0,7Nm)

(@ = Screw driver / Tournevis @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette

1 36 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



8 Hle=OSQUAD NN 1w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) @v
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) =8

Designation

Réf. de l'article

15P1E006032W3R00 6 18,6 16 80 32 56 30 35 1 0,09
15N1E006032W3R00 6 16,3 16 80 32 56 45 51 1 0,09
15M1E006032W3R00 6 13,1 16 80 32 56 60 6,2 1 0,09
15N1E016035W4R00 16 26,4 20 85 35 60 45 51 2 0,19

SDMT080305N SDCT080305FN-P

SDMW080305TN

3,5 ,
S w
esignation fominimax) 9" INOSS | IN2505 | IN4030
Réf. de l'article Execution

SDMTO080305N 0,13/0,17 positive geometry R0,5 / Géométrie positive R0,5
SDMWO080305TN  0,13/0,20 neutral geometry, K-land R0,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R0,5 .
SDCT080305FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES \\\\\\

SM30-065-00 (2,0Nm) DS-T09S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools

7
7

==



B HieloOSQUAD Eﬁ'ﬁ.‘!‘i IlEchl\r’H\li\li F1R55m Eii 1x 5N1E...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

ad1

Designation

Réf. de l'article

15N1E020035X7R00 20 304 21 35 45 5 12 3 v 0,09
SDMT080305N SDMWO080305TN SDCT080305FN-P

Q)
A - 3,5 E 35
Designation T e IN05S | IN2505 | IN4030
Réf. de l'article Execution
© O

SDMT080305N 0,13/0,17 positive geometry RO,5 / Géométrie positive R0,5
SDMWO080305TN  0,13/0,20 neutral geometry, K-land R0,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R0,5 .
SDCT080305FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .

Grade
Nuance

@=P O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

I N\

==

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES T

SM30-065-00 (2,0Nm) DST09S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 38 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B FASTOSREAK TN St w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

DESBER — Related Insert
Réf. de l'article Plaquette préconisée
15R1V025040W5R00 25 25 100 40 68 2 BEEW v 028 [alBICIDIE}
15R4H025040W5R00 25 25 100 40 68 2 FEEW v 034 [FIGIH)

A’ BEEW120310R-CR

C. BEEW120320R-CR

E BEEW120330R-CR F . FEEW250340R-CR

j -:"

q:\

g .t
E

D' BEEW120325R-CR

254

G FEEW250350R-CR H: FEEW250360R-CR
s & @
<A ¢ ot
254 3.7 264

Designation . Design

BEEW120310R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R1,0 / Géométrie neutre R1,0
BEEW120316R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R1,6 / Géométrie neutre R1,6
BEEW120320R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R2,0 / Géométrie neutre R2,0
BEEW120325R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R2,5 / Géométrie neutre R2,5
BEEW120330R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R3,0 / Géométrie neutre R3,0
FEEW250340R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R4,0 / Géométrie neutre R4,0
FEEW250350R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R5,0 / Géométrie neutre R5,0
FEEW250360R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R6,0 / Géométrie neutre R6,0

oSO ®

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

7
7

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES ©

Insert Type / Plaquette
BEEW SM35-070-00 (3,0Nm) DST15S
FEEW SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

139
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B FASTOBREAK BN Tt

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

{

|

|

M
2d1

DESBIER = Related Insert
Réf. de l'article Plaquette préconisée
15R1V025035X7R00 25 21 35 12 2 BEEW v 010 (ATBICIDIE]
15R4H025043X7R00 25 21 43 12 2 FEEW v  omn [FIGIH)

A BEEW120310R-CR B/ BEEW120316R-CR C. BEEW120320R-CR

NN - [P ON

‘D) BEEW120325R-CR E' BEEW120330R-CR F FEEW250340R-CR

Eﬁ&f’ ;k@ = %
8. 8. 7 -

‘G FEEW250350R-CR H FEEW250360R-CR

S | @
y - 20BN - IRt |

Grade
Nuance

Designation . Design

BEEW120310R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R1,0/ Géométrie neutre R1,0
BEEW120316R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R1,6 / Géométrie neutre R1,6
BEEW120320R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R2,0 / Géométrie neutre R2,0
BEEW120325R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R2,5 / Géométrie neutre R2,5
BEEW120330R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R3,0 / Géométrie neutre R3,0
FEEW250340R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R4,0 / Géométrie neutre R4,0
FEEW250350R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R5,0 / Géométrie neutre R5,0
FEEW250360R-CR  0,08/0,20 neutral geometry R6,0 / Géométrie neutre R6,0

oSS

@=P O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

I N\

==

sPAREPARTS R C Y
g
ACCESSOIRES ©

Insert Type / Plaquette
BEEW SM35-070-00 (3,0Nm) DST15S
FEEW SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
= @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
1 40 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



B Hile~OSQUAD i et smie.w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) o
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de l'article

15T1E025011W3R00 25 16 13 85 31 61 11 2 1 v 0,11
15T1E032014W4R00 32 20 17 100 39 75 14 4 2 4 0,21
15T1E040017W5R00 40 25 21 110 50 78 17 6 2 4 0,38
15T1E050021W6R00 50 32 27 125 60 89 21 6 2 v 0,72

SDMT080305N

SDMW080305TN

SDCT080305FN-P

3,5
S w
esignation fominimax) 9" INOSS | IN2505 | IN4030
Réf. de l'article Execution

SDMTO080305N 0,13/0,17 positive geometry R0,5 / Géométrie positive R0,5
SDMWO080305TN  0,13/0,20 neutral geometry, K-land R0,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R0,5 .
SDCT080305FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® @
PARE PART
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM30-065-00 (2,0Nm) DS-T09S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools

7
7
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8 FHleosSQUAD E-ng?STEhglllili\;ll\lsJ;Eﬁ.EN T15T1E...2

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT o
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

L1

2D
BTl
@ds |i|
i

| 1]

2d

a
Designation
Réf. de l'article
15T1E025011Z4R00 25 49 13 45 31 1 40 2 1 v 0,29
15T1E032014Z4R00 32 49 17 55 39 14 40 4 2 v 0,34
15T1E040017Z4R00 40 49 21 65 50 17 40 6 2 v 0,41
15T1E050021Z4R00 50 49 27 75 60 21 40 6 2 v 0,60

SDMT080305N SDMWO080305TN SDCT080305FN-P

3,5
S w
esignation fominfmax) 9" INOSS | IN2505 | IN4030
Réf. de l'article Execution

SDMTO080305N 0,13/0,17 positive geometry R0,5 / Géométrie positive R0,5
SDMWO080305TN  0,13/0,20 neutral geometry, K-land RO,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R0,5 .
SDCT080305FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM30-065-00 (2,0Nm) DST09S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 42 Member IMC Group
® /ngersol/
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@ COPY & PLUNGING MILLS / FRAISES A COPIER & TREFLER

o
2
&

e

sy

’

F
e

=S

i
i

12-25

16-30

20-42

24-42

32

52-66

52-80

52-160

16

20-42

24.-42

32-42

52

52-80

Description

Copy End Mill 15B1D...X
Fraise a copier 15B1D..X

FOR WMIASTER"
Copy End Mill 15B1E...X
Fraise a copier 15B1E..X

O BNVIASTER
Copy End Mill 15B1G..X
Fraise a copier 15B1G...X

FOo MIASTER'
Copy End Mill 15BTH..X
Fraise a copier 15B1H..X

Fo VIASTER'
Copy End Mill 15B1K...X
Fraise a copier 15B1K..X

FOo WMIASTER"
Copy Face Mill 5W2G
Fraise a copier SW2G

FO) WMIASTER"
Copy Face Mill 5SW2H
Fraise a copier 5SW2H

O VIASTER
Copy Face Mill 5W2K
Fraise a copier SW2K

Copy End Mill 15B2E..X
Fraise a copier 15B2E...X

Copy End Mill 15B2G...X
Fraise a copier 15B2G...X

Copy End Mill 15B2H...X
Fraise a copier 15B2H..X

WVIASTERT
Copy End Mill 15B2K..X
Fraise a copier 15B2K...X

WIASTERT
Copy Face Mill 5SW7G
Fraise a copier SW7G

MIASTERT
Copy Face Mill SW7H
Fraise a copier SW7H

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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Code / Série

15B1D..X

15B1E.X

15B1G..X

15BTH..X

15B1K..X

5W2G

SW2H

SW2K

15B2E..X

15B2G..X

15B2H..X

15B2K..X

S5W7G

SW7H

Page

148

149

150

151

152

153

154

155

156

157

158

159

160

161



@ COPY & PLUNGING MILLS / FRAISES A COPIER & TREFLER

4
&
£
19..
2
Lt

®

L

ﬂ
&
2
=
8

66 -

20-

24 -

40-

50 -

24 -

32

50 -

50 -

52

25

52-

-160

160

35

42

52

80

42

-42

80

160

-42

-85

-42

100

10

2,5

2,5

Description

MIASTE

Copy Face Mill SW7K
Fraise a copier SW7K

Copy Face Mill 5SW7M
Fraise a copier SW7M

Copy End Mill 15B3G...X
Fraise a copier 15B3G...X

Copy End Mill 15B3H..X
Fraise a copier 15B3H...X

Copy End Mill 5W8G
Fraise a copier SW8G

Copy End Mill 5SW8H
Fraise a copier 5SW8H

Copy End Mill 15E1K...X
Fraise a copier 15E1K...X

Copy End Mill 5E6H
Fraise a copier SE6H

Copy Face Mill 5E6K
Fraise a copier SE6K

Copy End Mill 15V1D..X
Fraise a copier 15V1D..X

C MIASTERY
Indexable Finish Mill 5V2D
Fraise Finition Reglable 5V2D

WMIASTERY
Copy End Mill 15V1G..X
Fraise a copier 15V1G...X

Copy Face Mill 5V6G
Fraise a copier 5V6G

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

®/

Member IMC Group

ngersoll

Cutting Tools

WMIASTER

NVIASTER

WMIASTER

WIASTER"

Code / Série

SW7K

SW7M

15B3G..X

15B3H..X

5W8G

5W8H

15ETH..X

15E1K..X

5E6H

5E6K

15V1D..X

5V2D

15V1G..X

5V66

Page

162

163

164

165

166

167

168

169

170

171

172

173

174

175
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@ COPY & PLUNGING MILLS / FRAISES A COPIER & TREFLER

D a Description Code / Série
= CBAUS
8-32 4-16 Copy Mill cylindrical 12A9... 12h9...

FRAISE A COPIER CYLINDRIQUE 12A9...

~ BAUE
8-30 4-15 Copy Mill conical 12A8... 12A8...
FRAISE A COPIER CONIQUE 12A8...

8-32 4-16 CopyMlllcarblde shank 12A... 12h5...
FRAISE A COPIER QUEUE CARBURE 12A5...

IR BAUE
10-32 5-16 Copy Mill screw-in type 12A9..X 12A9..X
FRAISE A COPIER TETE VISSEE 12A9..X

V5 CBAUE

12.25 R+1 Copy Mill cylindrical 12U9... 1209
FRAISE A COPIER QUEUE CYLINDRIQUE
1209...

7~ SAUE
8-12 R+1 Copy Mill conical 12U8... 12U8...
FRAISE A COPIER CONIQUE 12U8...

= BAULE
8-25 R+1 Copy Mill carbide shank 12U5... 12U5...
FRAISE A COPIER QUEUE CARBURE 12U5...

~ BAUE
10-25 R+1 Copy Mill screw-in type 12U9..X 1209..X
FRAISE A COPIER TETE VISSEE 12U9..X

PUNCH®IN"
16-42 Plunging Mill DHU...X_R01 90° DHU..X_RO1 90°
Fraise a trefler DHU...X_R01 90°

PUNCHeIN"
16-42 Plunging Mill DHU..X_R00 backdraft DHU..X_R00
Fraise a trefler DHU...X_ROO dépouillée

' PUNCH®IN
25-42 Plunging Mill PHU..X PHU...X
Fraise a trefler PHU...X

N

=
50-160 Plunglng Mill SHU...R50/R51 SHU...RS0/R51
Fraise a trefler SHU...R50/R51

=S

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

. I Member IMC Group ”
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Page

176

178

180

182

184

186

188

190

192

193

194

195



D a Description Code / Série Page

0

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

Member IMC Group 1 4 7
® /ngersoll

Cutting Tools



B FORMENMIASTER LI,
5! 2
Q& &

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

L

@d1

st ool

\\ AN

<
T

Designation

Réf. de I'article =

15B1D012028X4R00 12 11,8 28 3 6 2 6 10° v 0,02
15B1D012028X5R00 12 13 28 3 8 2 6 10° v 0,02
15B1D016023X5R00 16 13 23 3 8 3 6 8° v 0,02
15B1D020030X6R00 20 18 30 3 10 4 6 8° v 0,06
15B1D025035X7R00 25 21 35 3 12 5 6 5° v 0,10

Neutral design / Version neutre

RHHW0602MOTN

Grade
Nuance

S :
esignation fmin/may) 009" IN2004 | IN2005 | IN2006
Réf. de l'article Execution

RHHWO0602MOTN  0,20/0,30 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e O
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H

I N\

= S

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES T

SM25-049-00 (1,1Nm) DS-T08S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 48 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B FORMNMIASTER

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

COPY END MILL 15B1E...X
FRAISE A COPIER 15B1E...X

SO &

L
[m)]
&J:
2

@d1

Designation
Réf. de I'article
15B1E016023X5R00 16 13 23 4 8 2 8 2° v 0,02
15B1E030043X8R00 30 29 43 16 5 8 7° v 0,19
Neutral design / Version neutre
RHHW0802MOTN RHHT0802MOTN RHHT0802MOTN-P

23,7

28 26

RHHT0802MOFN-P

@37

o8 %J%
Designation . Design e
. o fz(min/max) : © <[ INO5S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035

Réf. de l'article Execution o2
RHHW0802MOTN  0,20/0,40 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte @ & )
RHHT0802MOTN 0,10/0,20 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e @
RHHT0802MOTN-P  0,70/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT0802MOFN-P  0,10/0,30

SPARE PARTS ® &
ACCESSOIRES &

SM30-053-00 (2,0Nm) DS-T09S

® /rigersoll

non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

==

<~

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

149
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™ COPY END MILL 15B1G...X
B FORMBN\IASITER et ense ™y
SCREW-IN TYPE ADAPTION C ol o L e
ATTACHEMENT FILETE ga @ @ %@;

@D
|
\\4>
|I
|
|
|
Tt
i
o
il
_L,_\_
M
ad1

Designation

Réf. de l'article

15B1G020030X6R00" 20 18 30 5 10 2 10 3,5° 4 0,05
15B1G025035X7R00 25 21 35 5 12 2 10 2° 4 0,09
15B1G025035X7R012 25 21 35 5 12 3 10 2° 4 0,09
15B1G030043X8R00" 30 29 43 5 16 4 10 10° v 0,19
15B1G035043X8R00 35 29 43 5 16 4 10 7,5° 4 0,21
15B1G042043X8R00" 42 29 43 5 16 5 10 5,5° v 0,23

Neutral design / Version neutre

Ulnsert screw SM40-070-00 / Vis de serrage SM40-070-00; 2 Only for finishing / Uniquement pour la finition

RHKW1003MOTN

RHHW1003MOTN

RHHT1003MOTN

4.4 24,4
210 3,8 210 38 ° 310 3,8
.8

@10 3 @10 3,8

Sa "

esignation fminfmax) 9" IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN4015 | IN7035
Réf. de l'article Execution

RHHT1003MOTN-P RHHT1003MOFN-P

RHKW1003MOTN  0,25/0,60 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche

RHHW1003MOTN  0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e O O
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q e @ @
RHHT1003MOTN-P  0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-p O=M @=K @®=N O=S O=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 50 Member IMC Group
® /ngersol/
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™ COPY END MILL 15B1H...X
P FORMBONIASITTEIR RN 8 X,
SCREW-IN TYPE ADAPTION C ol 5 4 e
ATTACHEMENT FILETE ga @ @ g‘@

L
D [ -~
A H-—-H 58
= # Q
L
a

Designation ¢
Réf. de l'article @
15B1H024035X7R00 24 21 35 6 12 2 12 3,5° v 0,08
15B1H032043X8R00 32 29 43 6 16 3 12 2° v 0,18
15B1H035043X8R00 35 29 43 6 16 3 12 2° v 0,19
15B1H042043X8R00 42 29 43 6 16 4 12 2° v/ 0,25

Neutral design / Version neutre

RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN

212 4,76
Z‘iZ 4,7

RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P

212 4

212 476 | |
’7 T 1

T e e e
Réf. de I'article Execution (]

RHKW1204MOTN  0,25/0,80 neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e @ O .
RHHW1204MOTN  0,25/0,60 neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche O e O O .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
RHHT1204MOTN-P  0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@=p O=M @=K @®=N O=S5 O=H

7
v

=-S=

@ @ ®
PARE PART
s S \\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S SF035-01 (2,0Nm)
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis (® = Clamping screw / Vis de serrage

Member IMC Group 1 51
® /ngersoll
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B FORMNMIASTER

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation

Réf. de 'article

COPY END MILL 15B1K...X
FRAISE A COPIER 15B1K...X

ad1

15B1K032043X8R00
Neutral design / Version neutre

32

RHKW1605MOTN

L,

RHKT1605MOTN-PH2

216 52

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/max) .
Execution

RHHW1605MOTN

RHHT1605MOTN-P
25.4

A

@16

RHKW1605MOTN  0,30/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche Q
RHHW1605MOTN  0,30/0,80 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q
RHKT1605MOTN-PH20,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-land / Géo. positive ébauche, chan. daréte nég.
RHHT1605MOTN-P  0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane polie

RHHT1605MOFN-P  0,15/0,30

non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie

16 52
INOSS [ IN2004 [ IN2005 | IN2035 | IN4015 [ IN4030 | IN4O

RHHT1605MOTN

25,4

@16

RHHT1605MOFN-P

25,4
6 (%)

© ¢ & & 0
® @
N9

® & 0

OCeee®

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

iy

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis 3 = Clamping disk / Bride de fixation

SPARE PARTS © < @
ACCESSOIRES &
SM50-100-10 (6,0Nm) DS-T20T CL-5000
152

® /rigersoll

Cutting Tools



B FORMBONIASITTER" O FACE MILLsw26

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

5W2G052R00
5W2G066R00
Neutral design / Version neutre

RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN RHHT1003MOTN
24,4 @44 24,4
210 38 210 38 ° 210 38
RHHT1003MOTN-P RHHT1003MOFN-P
24,4
@10 38 @10 38
Designation ) Design 28
. o fz(min/max) . | INOSS [IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN4015 | IN7035
Réf. de l'article Execution &2
RHKW1003MOTN  0,25/0,60 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche 0 e @ O
RHHW1003MOTN  0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e O O
RHHT1003MOTN  0,15/0,40 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
RHHT1003MOTN-P  0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30

Insert@ &
52 22 40 50 5 6 10 4° v 0,36
66 27 48 50 5 7 10 3° v 0,60

non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

==

SPARE PARTS ®

&
ACCESSOIRES \

Q

<~

SM40-080-10 (4,5Nm) DST155

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 53
® /ngersoll

Cutting Tools



“ COPY FACE MILL 5W2H
[ ] MWV ASTTE[R (OrEAE ML SW2H,
ADAPTION ACC.TO DIN 8030 o r 4 %
ATTACHEMENT DIN 8030 @ @ @ %@;

Designation

Réf. de l'article

5W2H052R00 52 22 40 50 6 5 12 4° v 0,32
5W2H066R00 66 27 48 50 6 6 12 3° v 0,56
5W2H080R00 80 27 60 50 6 7 12 2° v 0,98

Neutral design / Version neutre

RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN

4,76 ﬁ a12 4,7

6
<E i ﬂ
12 a7 | 12 a7 | |
Sa "
esignation fominfmax) 9" IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN4015 | IN4040 | IN7035
Réf. de l'article Execution

RHHT1204MOTN

12 47 | |

RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P

RHKW1204MOTN  0,25/0,80 neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte @ O .
RHHW1204MOTN  0,25/0,60 neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche 0 e O O .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q e @ @
RHHT1204MOTN-P  0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

o ( @ ®
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S SF035-01 (2,0Nm)
-\ @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis (® = Clamping screw / Vis de serrage

1 54 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B FORMNMIASTER

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

COPY FACE MILL 5W2K
FRAISE A COPIER 5W2K

@d1
ad
| ] o
Alg -
| Nl (o

gD
Designation ¢
Réf. de 'article @
5W2K052R00 52 22 40 50 8 4 16 2,5° v 0,30
5W2K066R00 66 27 48 50 8 5 16 3,5° v 0,50
5W2K080R00 80 27 60 50 8 6 16 2,5° v 0,86
5W2K100R00 100 32 70 55 8 7 16 2° v 1,38
5W2K125R00 125 40 90 55 8 8 16 1,5° 2,44
5W2K160R00 160 40 120 55 8 9 16 1° 4,84

Neutral design / Version neutre

RHKW1605MOTN RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
25,4 254 254
16 52 ﬁ 216 52 ° 016 52 ﬁ
RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P
25,4 254 5.4
216 52 ﬁ 16 52 ﬂ 6 016 ﬁ

Designation
Réf. de I'article

fz(min/max)

Design
Execution

INO5S IN2004IN2035 IN4015 | IN4030 | IN4040 | IN7035
© O

52
0

RHKW1605MOTN  0,30/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche 0 e @ O
RHHW1605MOTN  0,30/0,80 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e O .
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
RHKT1605MOTN-PH20,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-land / Géo. positive ébauche, chan. d'aréte nég. e O e .
RHHT1605MOTN-P  0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O
RHHT1605MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H

7
v

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

=-S=

TR
N\
\\\\\\\\ /

iy

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

CL:5000
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis 3 = Clamping disk / Bride de fixation

Member IMC Group 1 55
® /ngersoll

Cutting Tools



0 FORMENMIASTERT O MNP ML 1582E..X

SCREW-IN TYPE ADAPTION ol 5 4 g
ATTACHEMENT FILETE ®

@D
|
N\
||
|
I
i
|l
L]
ALi_k;
M
@d1

Designation

7
Réf. de I'article Insert @ )

O

15B2E016023X5R00 16 13 23 4 8 2 8 2° v 0,02
Positive design / Version positive

RHHW0802MOTN RHHT0802MOTN-P

Designation SR L IN0SS | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035
Réf. de l'article Execution

RHHWO0802MOTN  0,20/0,40 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte © & O
RHHT0802MOTN 0,10/0,20 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e @
RHHT0802MOTN-P  0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT0802MOFN-P  0,10/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@=-p O=M @@=k @=N O=5 C=H

I N\

= S

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES ©

SM30-053-00 (2,0Nm) DST09S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 56 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



0 FORMENVIASTERT" O LMD MILL15826..X

SCREW-IN TYPE ADAPTION R . 4 é
ATTACHEMENT FILETE ®

@D
|
N\
||
|
I
i
|
L]
AJ_T_\_
M
dd1

a
Designation ¢
Réf. de l'article @
15B2G020030X6R00" 20 18 30 5 10 2 10 3,5° v 0,05
15B2G025035X7R00 25 21 35 5 12 3 10 2° v 0,09
15B2G030043X8R00 30 29 43 5 16 3 10 10° v 0,19
15B2G035043X8R00 35 29 43 5 16 4 10 7,5° v/ 0,21
15B2G042043X8R00 42 29 43 5 16 5 10 5,5° 4 0,23

Positive design / Version positive

Dlnsert screw SM40-070-00 / Vis de serrage SM40-070-00

RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN RHHT1003MOTN
@44 24,4 @4.4
210 338 210 3.8 ° 210 38
RHHT1003MOTN-P RHHT1003MOFN-P
@10 3.8 210

Designation
Réf. de l'article

Design

fz(min/max) .
Execution

38
INOSS | IN2004 [ IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN4015 |N7035

RHKW1003MOTN  0,25/0,60 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche

RHHW1003MOTN  0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e O O
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
RHHT1003MOTN-P  0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@=-p O=M @=K @=N O=5 O=H

7
v

=-S=

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 5 7
® /ngersoll

Cutting Tools



B FORMENMIASTERT VMNP ML 1582H..X

SCREW-IN TYPE ADAPTION ol 5 4 g
ATTACHEMENT FILETE ®

Designation

Réf. de l'article

15B2H024035X7R00 24 21 35 6 12 2 12 3,5° 4 0,08
15B2H032043X8R00 32 29 43 6 16 3 12 2° 4 0,18
15B2H035043X8R00 35 29 43 6 16 3 12 2° v 0,19
15B2H040043X8R00 40 29 43 6 16 4 12 2,5° v 0,25
15B2H042043X8R00 42 29 43 6 16 4 12 2° 4 0,25

Positive design / Version positive

RHKW1204MOTN

RHHW1204MOTN

RHHT1204MOTN

212 47 | |

476 ﬁ 212 &E
RHHT1204MOFN-P

i £ i ﬂ

212 47 | 12 47

RHHT1204MOTN-P

T e e e
Réf. de I'article Execution G2

RHKW1204MOTN  0,25/0,80 neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e @ O .
RHHW1204MOTN  0,25/0,60 neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche © & O ® @)
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
RHHT1204MOTN-P  0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

o @ ®
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S SF035-01 (2,0Nm)

-\ @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis (® = Clamping screw / Vis de serrage

1 58 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



0 FORMENVIASTERT" ©OF LD MILL1582K.X

SCREW-IN TYPE ADAPTION R . 4 é
ATTACHEMENT FILETE ®

Designation ¢
Réf. de l'article @
15B2K032043X8R00 32 29 43 8 16 2 16 2° 4 0,16
15B2K042043X8R00 42 29 43 8 16 3 16 2° v 0,25

Positive design / Version positive

RHKW1605MOTN RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
254 254 254
o16 52 ﬁ 216 52 ° ot 52 ﬁ
RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P

25,4 25,4
Z16 | 52 ﬁ ot 52 ﬂ 6 ot6 52 Jﬁ
Designati Desi
esignation fminmax) - 9" INOSS | IN2004 | IN20 IN4015 | IN4030 | IN4040 | IN7035
Réf. de l'article Execution

RHKW1605MOTN  0,30/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche 0 e @ O

RHHW1605MOTN  0,30/0,80 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e O .
RHHT1605MOTN  0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
RHKT1605MOTN-PH20,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-land / Géo. positive ébauche, chan. daréte nég. e O e .
RHHT1605MOTN-P  0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

RHHT1605MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

7
v

=-S=

@ @ ®
PARE PART
s S \\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM50-100-10 (6,0Nm) DS-T20T CL-5000

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis 3 = Clamping disk / Bride de fixation

Member IMC Group 1 59
® /ngersoll

Cutting Tools



0 FORMENMIASTERT O AL WIS

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

5W7G052R00
Positive design / Version positive

RHKW1003MOTN

210

RHHT1003MOTN-P

210

Designation

Réf. de l'article fz(min/max)

RHKW1003MOTN  0,25/0,60
RHHW1003MOTN  0,25/0,50
RHHT1003MOTN 0,15/0,40
RHHT1003MOTN-P  0,70/0,20
RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30

52 22 40 50 5 6 10 & v 0,36

RHHT1003MOTN

24,4 @44
@10 3.8 O 10 3.8

210 j
Design INOSS | IN20
Execution

neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche

RHHW1003MOTN

RHHT1003MOFN-P

3.8
.8

3

IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN4015 IN7035
© ® 9

neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e O O
positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q e @ @
titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

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

SPARE PARTS © <
ACCESSOIRES &

e

SM40-080-10 (4,5Nm) DST15S

160

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools



P FORMONMIASTERT FFLIAEML W

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

5W7H052R00 52 22 40 50 6 5 12 4° v 0,33
5W7H066R00 66 27 48 50 6 6 12 3° v 0,56
5W7H080R00 80 27 60 50 6 7 12 2° v 1,00

Positive design / Version positive

RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN

RHHT1204MOTN

12 47 | |

@12

4,76 ﬁ @12 ﬂﬁ
RHHT1204MOFN-P
£ i ﬂ
47 | 212 47

RHHT1204MOTN-P

212 L]

Designation Desi 38

S fminfmax) o B 5| IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN40T5 | INAO4O | IN7035
Réf. de I'article Execution (]
RHKW1204MOTN  0,25/0,80 neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e @ O .
RHHW1204MOTN  0,25/0,60 neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche 0 e O O .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
RHHT1204MOTN-P  0,10/0,25 titanium geometry, polished /Géométrie Titane, polie O

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

7
v

=-S=

@ @ ®
PARE PART
s S \\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-080-10 (4,5Nm) DST155 SF035-01 (2,0Nm)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis (® = Clamping screw / Vis de serrage

Member IMC Group 1 61
® /ngersoll

Cutting Tools



P FORMONMIASTERT FOPLIAEML WX

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

5W7K052R00
5W7K066R00
5W7K080R00
5W7K100R00
5W7K125R00
5W7K160R00
Positive design / Version positive

RHKW1605MOTN

@
52 22 40 50 8 4 16 2,5° v 0,30
66 27 48 50 8 5 16 35" v 0,51
80 27 60 50 8 6 16 2,5° v 1,00
100 32 70 59 8 7 16 2° v 1,45
125 40 90 55 8 8 16 1,5° 2,45
160 40 120 55 8 9 16 1° 4,53

RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN

254 @5.4
16 52 ’ 216 52 ﬁ

RHKT1605MOTN-PH2

52 ﬁ
RHHT1605MOFN-P

RHHT1605MOTN-P

254 254
52 ﬁ 216 52 ﬂ 6 ﬁ

Designation
Réf. de I'article

fz(min/max)

RHKW1605MOTN  0,30/1,00
RHHW1605MOTN  0,30/0,80
RHHT1605MOTN 0,25/0,50
RHKT1605MOTN-PH20,50/1,50
RHHT1605MOTN-P  0,10/0,25
RHHT1605MOFN-P  0,15/0,30

@16 52 |
: INOSS [ IN2004 | IN2005 | IN2035 | IN4015 [ IN4030 | INA040 [ IN7035
Execution

neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche 0 e @ O e .

neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e O .

positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e @ @
positive roughing geometry, neg. K-and / Géo. positive ébauche, chan. d'aréte nég. e O e .

titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie O

non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © < @ ©
ACCESSOIRES &
SM50-100-10 (6,0Nm) DS-T20T CL-5000

162

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis 3 = Clamping disk / Bride de fixation

® /rigersoll

Cutting Tools



0 FORMeENMIASTERT  COPLFACEMILLsWIN

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation ¢

Réf. de l'article @

5W7MO066R00 66 27 48 50 10 5 20 2,5° 4 0,51
5W7MO080R00 80 27 60 50 10 6 20 5° 4 1,00
5W7M100R00 100 32 70 55 10 7 20 3,5° 4 1,24
5W7M125R00 125 40 90 55 10 8 20 2,5° 2,00
5W7M160R00 160 40 120 55 10 9 20 2° 4,80

Positive design / Version positive

RHKW2006MOTN RHKT2006MOTN-PH2 RHKT2006MOTN-PH
254
6,35 220 6,35 ﬁ 220 6,35
Designation ) Design
. . fz(min/max) . IN2005 | IN4015 [ IN4030 | IN4040
Réf. de 'article Execution

RHKW2006MOTN  0,40/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche O e .
RHKT2006MOTN-PH20,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-and / Géo. positive ébauche, chan. daréte nég. e O e .
RHKT2006MOTN-PH 0,25/0,50 positive roughing geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e O e .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=

@ @ ®
PARE PART
s S \\\\&
ACCESSOIRES Q

SM50-100-10 (6,0Nm) DS-T20T CL-5000

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis 3 = Clamping disk / Bride de fixation

Member IMC Group 1 63
® /ngersoll

Cutting Tools



=) =] ™ COPY END MILL 15B3G...X
P BLADEGEWVIASITER OrLnpMiL1seie. X
SCREW-IN TYPE ADAPTION C ol o L e
ATTACHEMENT FILETE ga @ %@;

gD
[
M

Jd1

Designation ¢

Réf. de l'article @

15B3G020030X6R00 20 18 30 2,5 10 2 10 32° 4 0,05
15B3G025035X7R00 25 21 35 2,5 12 2 10 182° 4 0,09
15B3G025035X7R01 25 21 35 2,5 12 3 0 182° 4 0,08
15B3G030043X8R00 30 29 43 2,5 16 3 10 6,9° 4 017
15B3G032043X8R00 32 29 43 2,5 16 4 10  106° v 0,18
15B3G035043X8R00 35 29 43 2,5 16 4 10 9° v 0,19
15B3G035043X8R01 35 29 43 2,5 16 5 10 9° 4 0,19

RPLT10T3MOTN-HR1 RPLT10T3MOTN-HR2

RPLT10T3MOTN-HR3

(%)
, L ° Eﬂ
Designation : Design
® @

RPLT10T3MOTN-HR1 0,15/0,60 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte
RPLT10T3MOTN-HR2 0,20/0,70 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, chan. d'aréte neg. @ @
RPLT10T3MOTN-HR3 0,15/0,40 high positive geometry, K-land / Géométie trés positive, chan. d'aréte @ @

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM35-076-10 (3,0Nm) DST15S

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 64 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



0 BLADEO)\AS(ER" COPLND MILL 1583H. X

SCREW-IN TYPE ADAPTION 2 4 é
ATTACHEMENT FILETE ®

@D
I
|
M
ad1

Designation ¢

Réf. de l'article @

15B3H024035X7R00 24 21 35 3 12 2 12 34° 4 0,08
15B3H032043X8R00 32 29 43 3 16 3 12 5° 4 0,16
15B3H035043X8R00 35 29 43 3 16 3 12 106° 4 0,18
15B3H040043X8R00 40 29 43 3 16 4 12 82° v 0,20
15B3H042043X8R00 42 29 43 3 16 4 12 7,5° v 0,21

RPLT1204MOTN-HR1 RPLT1204MOTN-HR2

RPLT1204MOTN-HR3

%]

RPLT1204MOTN-HR1 0,15/0,70 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte
RPLT1204MOTN-HR2 0,20/0,80 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, chan. d'aréte neg. @ @
RPLT1204MOTN-HR3 0,15/0,50 high positive geometry, K-land / Géométie trés positive, chan. d'aréte @ @

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/max) :
Execution

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM35-090-00 (3,0Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 65
® /ngersoll

Cutting Tools



0 BLADEO)\IAS (SR COPLND MILL 5Ws6

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 C 'S 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

Designation
Réf. de l'article

5W8G040R00
5W8G040R01
5W8G042R00
5W8G042R01
5W8G050R00
5W8G050R01
5W8G052R00

RPLT10T3MOTN-HR1 RPLT10T3MOTN-HR2

Designation

Réf. de 'article

@
40 16 38 40 2,5 4 10 1,2° v 0,18
40 16 38 40 2,5 5 10 7,2° v 0,18
42 16 38 40 2,5 4 10 6,7° v 0,19
42 16 38 40 2,5 5 10 6,7° v 0,19
50 22 48 40 2,5 5 10 5,1° v 0,29
50 22 48 40 2,5 6 10 5,1° v 0,30
52 22 48 40 2,5 6 10 4,9° v 0,32

RPLT10T3MOTN-HR3

(%)
3,97 ° 3,97

o eerlonl ] L]
® @

RPLT10T3MOTN-HR1 0,15/0,60 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte
RPLT10T3MOTN-HR2 0,20/0,70 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, chan. d'aréte neg. @ @
RPLT10T3MOTN-HR3 0,15/0,40 high positive geometry, K-land / Géométie trés positive, chan. d'aréte @ @

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

166

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

® & @
N\

SM35-076-10 (3,0Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools



0 BLADEO) A S (ER" LD MILLsWeH

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 o~ 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

Designation ¢

Réf. de l'article @

5W8H050R00 50 22 48 50 3 5 12 5,7° v 0,36
5W8H052R00 52 22 48 50 3 5 12 5.3° v 0,38
5W8H063R00 63 27 60 50 3 6 12 4° v 0,64
5W8H063R01 63 27 60 50 3 7 12 4° v/ 0,65
5W8H066R00 66 27 60 50 3 6 12 3,8° 4 0,69
5W8H080R00 80 27 78 50 3 7 12 2,9° 4 1,30
RPLT1204MOTN-HR1 RPLT1204MOTN-HR2 RPLT1204MOTN-HR3

24,
M i e i
® @

RPLT1204MOTN-HR1 0,15/0,70 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte
RPLT1204MOTN-HR2 0,20/0,80 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, chan. d'aréte neg. @ @
RPLT1204MOTN-HR3 0,15/0,50 high positive geometry, K-land / Géométie trés positive, chan. d'aréte @ @

4,76

Designation ) Design
f
Réf. de l'article min/max) Execution

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM35-090-00 (3,0Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 67
® /ngersoll

Cutting Tools



B FORMENVIASTERPRD OFYEND MILL1SEH.X

SCREW-IN TYPE ADAPTION ol 5 4 g
ATTACHEMENT FILETE ®

Designation

Réf. de l'article

15E1H024035X7R00 24 21 35 6 12 2 1,4° 4 0,08
15E1H032043X8R00 32 29 43 6 16 3 2,6° 4 0,18
15E1H035043X8R00 35 29 43 6 16 3 2,9° 4 0,19
15E1H040043X8R00 40 29 43 6 16 4 51° 4 0,24
15E1H042043X8R00 42 29 43 6 16 4 4,7° 4 0,25

RCLT1204MON-CC1 RCLT1204MON-CC2 RCLT1204MOTN-PH2

244 Qf\'l' 4.4
e B il
@12 || 4,76 | 4,76 4,83
RCLT1204MON-CP
244 o
&
2 ‘ |76
Designatio Desi 28
A fminfmax) o S| IN05S | IN2005 | IN2035 | IN4015 | IN4030 | IN4040
Réf. de l'article Execution o2
RCLT1204MON-CC1 0,10/0,25 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 e @ O e
RCLT1204MON-CC2 0,15/0,30 positive geometry R1,1 K-land / Géo. positive R1,1 avec chan. d'aréte e @ O e
RCLT1204MOTN-PH2 0,20/0,70 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e O e .
RCLT1204MON-CP  0,10/0,25 non-ferrous geometry R0,9 / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-090-00 (4,5Nm) DST15S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 68 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B FORMENVIASTERIRD (OPYEND MILL1SEIK. X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation

Réf. de l'article

15E1K032043X8R00 32 29 43 8 16 2 1,5° 4 0,16
15E1K040043X8R00 40 29 43 8 16 3 2,8° v 0,23
15E1K042043X8R00 42 29 43 8 16 3 3,6° 4 0,25
RCLT1606MON-CC RCLT1606MON-CC1 RCLT1606MOTN-PH

@54

216

RCLT1606MOTN-PH2

RCLT1606MON-CP

@54

Y
216 |65 216 %

@54

| | 65
Designation ) Design 28
. o fz(min/max) . | INOSS [ IN2005 | IN4015 | IN4030 | INA040

Réf. de l'article Execution o2

RCLT1606MON-CC  0,10/0,25 positive steel geometry R1,2 / Géo. positive pour acier R1,2 e O e

RCLT1606MON-CC1 0,70/0,30 positive steel geometry R1,6 / Géo. positive pour acier R1,6 e O e

RCLT1606MOTN-PH 0,10/0,50 positive steel geometry / Géo. positive pour acier e O .

RCLT1606MOTN-PH2 0,20/0,80 positive geometry, neg. K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e O .

RCLT1606MON-CP  0,10/0,25 positive non-ferrous geometry / Géo. pour mat. non fer., polie .
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

7
v

==

@ @
PARE PART
s S \\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM50-105-10 (6,0Nm) DS-T20T

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 69
® /ngersoll

Cutting Tools



I N\

= S

B FORMENMIASTERIRE (ORI,

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 C 'S 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

Designation

Réf. de l'article

5E6H050R00 50 22 40 50 6 5 3,6° 4 0,31
5E6H052R00 52 22 40 50 6 5 4° 4 0,32
5E6H063R00 63 27 48 50 6 6 2,6° 4 0,55
5E6H066R00 66 27 48 50 6 6 2,4° 4 0,56
5E6H080R00 80 27 60 50 6 7 1.9° 4 0,98

RCLT1204MON-CC1 RCLT1204MON-CC2 RCLT1204MOTN-PH2

24,4

4.4 9

&

\LJ

e

212 | | a6
@

4,76

RCLT1204MON-CP

)

&

31\

5,1

4,76

Grade
Nuance

2 |
Sa "

esignation fmin/max) 9" IN05S | IN2005 | IN2035 | IN4015 | IN4030 | IN4040

Réf. de l'article Execution

RCLT1204MON-CC1 0,10/0,25 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 e @ O e
RCLT1204MON-CC2 0,15/0,30 positive geometry R1,1 K-land / Géo. positive R1,1 avec chan. d'aréte e @ O e
RCLT1204MOTN-PH2 0,20/0,70 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e O e .
RCLT1204MON-CP  0,10/0,25 non-ferrous geometry R0,9 / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES ©

S$M40-090-00 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 70 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



B FORMBNMIASTERIR? [l T

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 o~ 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

SR\

zZ.

o
NNt |
@D
Designation
Réf. de I'article
5E6K050R00 50 22 40 50 8 4 8° 4 0,36
5E6K052R00 52 22 40 50 8 4 7,5° 4 0,36
5E6K063R00 63 27 48 50 8 5 5,4° v 0,56
5E6K066R00 66 27 48 50 8 5 5° v 0,56
5E6K080R00 80 27 60 50 8 6 3,8° v 1,00
5E6K100R00 100 32 70 55 8 7 2,8° 1,38
5E6K125R00 125 40 90 55 8 8 2,3° 2,44
5E6K160R00 160 40 120 55 8 9 1,8° 4,67
RCLT1606MON-CC RCLT1606MON-CC1 RCLT1606MOTN-PH
25,4
216 % 6.5
RCLT1606MOTN-PH2 RCLT1606MON-CP
@54 25,4
| % m %
216 | |65 216 | | 65
Designation ) Design 28
. o fz(min/max) . e s| INO5S | IN2005 [ IN4015 | IN4030 | |
Réf. de l'article Execution (G
RCLT1606MON-CC  0,10/0,25 positive steel geometry R1,2 / Géo. positive pour acier R1,2 e O e
RCLT1606MON-CC1 0,10/0,30 positive steel geometry R1,6 / Géo. positive pour acier R1,6 e O e
RCLT1606MOTN-PH 0,10/0,50 positive steel geometry / Géo. positive pour acier e O .
RCLT1606MOTN-PH2 0,20/0,80 positive geometry, neg. K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e O .

RCLT1606MON-CP  0,10/0,25 positive non-ferrous geometry / Géo. pour mat. non fer., polie .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 71
® /ngersoll

Cutting Tools



P FORMNVIASTERY OfLNOMILLISVID.X

SCREW-IN TYPE ADAPTION 5
ATTACHEMENT FILETE

L
a . ] -
Q - e=—c ;+§ 3
7

a

Designation

Réf. de l'article

15V1D016023X5R00 16 13 23 1 8 2 5° v 0,02
15V1D020030X6R00 20 18 30 1 10 3 4° v 0,05
15V1D025035X7R00 25 21 35 1 12 3 2° v 0,10
15V1D035043X8R00 35 29 43 1 16 4 1,5° v 0,21
15V1D042043X8R00 42 29 43 1 16 5 1° 4 0,23

CNHU060310N CNHU060315N

34&6 ‘ 34@6

Designation , Design 28

> . fz(min/max) . s| INO5SS | IN2005 | IN2006 | IN2505
Réf. de l'article Execution =

0 )
©

CNHUO060310N™  0,10/0,30 positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0 . e O e
CNHU060315N 0,10/0,30 positive geometry R1,5 / Géométrie positive R1,5 e
on request in IN3005 (diamond coating) / revétement diamant IN3005 sur demande @=P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

I N\

= S

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES ©

SM25-075-20 (1,1Nm) DS-T08S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 7 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



P FORMENVIASTERY [NDEXABLE FINISHMILLSV2D

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 '3
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

5V2D052R00 52 22 40 50 1 5 0,33
5V2D066R00 66 27 48 50 1 6 0,33
5V2D080R00 80 27 60 50 1 8 1,00
5V2D085R00 85 27 60 50 1 8 1,20

CNHU060310N CNHU060315N CNHU060304N-001

) 93 0| @3 0 0| 93 [

o A o 4\ o Q
b4 b b

65 36 65 65 36

CNHU060310N-001

0| @3

A1

65 3.6

Grade
Nuance

Sa "
esignation fominfmax) 9" IN05S | IN2005 | IN2006 | IN2505 | INSOB
Réf. de l'article Execution

CNHU060310N"  0,10/0,30 positive geometry R1,0/ Géométrie positive R1,0 . e O e
CNHU060315N 0,10/0,30 positive geometry R1,5 / Géométrie positive R1,5 e
CNHUO060304N-001 0,05/0,10 CBN insert RO,4 / Plaquette insert CBN R0,4 O
CNHU060310N-001 0,05/0,12 CBN insert R1,0 / Plaquette insert CBN R1,0 O
on request in IN3005 (diamond coating) / revétement diamant IN3005 sur demande @=pP O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=

® @ ® ®
SPARE PARTS \\\\& 5 Q
ACCESSOIRES O\ [

SM25-075-20 (1,1Nm) DS-T08S 65D133R00 DIN 912 M4X12-12.9 (4,5Nm)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis ® = Cartridge / Cartouche @ = Cartridge screw / Vis de serrage Cartouche

Member IMC Group 1 73
® /ngersoll

Cutting Tools



B FORMENVIASTERY OFLMNPMLLISVIG. X

SCREW-IN TYPE ADAPTION 5
ATTACHEMENT FILETE

@D
]
I
s
M
@d1

Designation

Réf. de l'article

15V1G025035X7R00 25 21 35 2 12 2 3° v 0,10
15V1G035043X8R00 35 29 43 2 16 3 2° v 0,21
15V1G042043X8R00 42 29 43 2 16 4 1,5° v 0,23

CNHU110420N
23,8

&

11,1 4,8

Designation ) Design

. o fz(min/max) : INO5S | IN2005 | IN2006 | IN2505
Réf. de l'article Execution

CNHU110420N 0,10/0,40 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R2,0 . e O e
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

114

Grade
Nuance

I N\

= S

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES T

SM35-088-10(3,0Nm) DST10S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 74 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B FORMEMIASTERY Fish oritn 2use

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 '3
ATTACHEMENT DIN 8030

@d1

Designation

Réf. de l'article

5V6G052R00 52 22 40 50 2 5 1° 0,36
5V6G066R00 66 27 48 50 2 6 0,8° 0,60
5V6G080R00 80 27 60 50 2 7 0,6° 1,00
5V6G085R00 85 27 60 50 2 7 0,6° 1,20
5V6G100R00 100 32 70 55 2 8 0,5° 1,38
CNHU110420N

23,8

11,1

11,1
:
E[ﬁ
©

esignation fAminimax) 0" 2 E| IN0sS | IN2005 | IN2006 | IN2505
Réf. de I'article Execution OS2

CNHU110420N 0,10/0,40 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R2,0 . e O e
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

7
v

==

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES QO

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 75
® /ngersoll

Cutting Tools



= =™ COPY MILL CYLINDRICAL 12A9...
B FAINISH®E/AUL" F25se acopiEr CVLINDRIOUE 1249...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A '3
ATTACHEMENT DIN 1835 A

L
8 n ©
a
L1

Designation

Réf. ge I'article ¢ ¢ & ®
12A9R008020TOR00 8 8 90 20 4 1 2 v
12A95010030T1R00 10 10 90 30 5 1 2 v
12A91012030T2R00 12 12 110 30 6 1 2 v
12A9U016040T3R00 16 16 130 40 8 1 2 v
12A9V020040T4R00 20 20 110 40 10 1 2 v
12A9V020050T4R00 20 20 150 50 10 1 2 v
12A9V020070T4R00 20 20 220 70 10 1 2 v
12A9W025040T5R00 25 25 125 40 12,5 1 2 v
12A9W025070T5R00 25 25 170 70 12,5 1 2 4
12A9X030055U7R00 30 32 140 55 15 1 2 v
12A9X030075U7R00 30 32 190 75 15 1 2 v
12A9X030150U7R00 30 32 300 150 15 1 2 v
12A9Y032060U7R00 32 32 250 60 16 1 2 4

7
v

® @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES 5

Diameter Range / Diamétres

% 8 SM25-080-81 (1,1Nm) DSTPOSS (T¥-Plus)

10 SM30-083-B1(2,0Nm) DS-TP10S (TX-Plus)
12 SM40-106-B1 (4,0Nm) DSTP15S (TX-Plus)
16 SMS50-139-B1 (5,0Nm) DST20T
20 SM60-167-B1 (6,0Nm) DST25T
=2 25 SM70-210-B1 (6,0Nm) DST25T
30-32 SM80-250-B1 (8,0Nm) DST30T
;1 @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
1 7 6 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutrejll B Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive Jll . Toric insert / Plaquette torique

1 @ % + B 2.t

DESBE (min/max) Pitch
Réf. de I'article Pas

1A
Nuance

Nuance

IN2005 | IN2006 Designation fminmax) 1B £ 12005 | IN2006
Réf. de I'article Pas S
& O

Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre GQHG1003R10 010025 10 @
NQHGO802MOR-FM  0,08/0,20 40 @ e O GQHG1003R15 010025 15 @ e O
NQHG1003MOR-FM  0,10/0,25 50 @ ¢ O GQHG1003R20 010025 20 ® e O
NQHG1203MOR-FM  0,10/030 60 @ ¢ O GQHG1203R05 0,10/030 05 @ e O
NQHG1604MOR-EM  0,10/030 80 © ¢ O GQHG1203R10 0,0/030 10 ® e O
NQHG2005MOR-FM  0,10/0,30 10,0 @ ¢ O GQHG1203R15 010030 15 ® e O
NQHG2506MOR-FM  0,10/0,30 125 @ & O GQHG1203R20 010030 20 ® e O
NQHG3007MOR-FM  0,10/0,30 150 @ e O GQHG1604R05 010035 05 @ e O
NQHG3207MOR-FM  0,10/0,30 160 @ & O GQHG1604R10 010035 10 @ e O
Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive GQHG1604R15 0,0/035 15 @ @ O
NQHGO802MOR-SM  0,08/0,20 40 © ¢ O GQHG1604R20 010035 20 ® e O
NQHG1003MOR-SM  0,10/0,25 50 © ¢ O GQHG1604R30 0100040 30 ® e O
NQHG1203MOR-SM  0,10/0,30 60 © e O GQHG2005R05 0100035 05 ® e O
NQHG1604MOR-SM  0,10/0,30 80 @ e O GQHG2005R10 010035 10 @ e O
NQHG2005MOR-SM  0,10/0,30 10,0 © & O GQHG2005R15 010035 15 ® e O
NQHG2506MOR-SM  0,10/0,30 125 @ ¢ O GQHG2005R20 010035 20 @ e O
NQHG3007MOR-SM  0,10/0,30 150 @ ¢ O GQHG2005R30 010040 30 @ e O
NQHG3207MOR-SM ~ 0,10/0,30 160 @ ¢ O GQHG2506R05 010040 05 @ e O
Toric insert / Plaquette torique GQHG2506R10 010040 10 @ e O
GQHGO802R03 010020 03 @ ¢ O GQHG2506R15 0100040 15 @ e O
GQHGOB02R05 010020 05 @ & O GQHG2506R20 0100040 20 ® e O
GQHGO802R10 010020 10 @ e O GQHG2506R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R05 010025 05 @ ¢ O

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=

Member IMC Group 1 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools



= =™ COPY MILL CONICAL 12A8...
B FINISH®E/AUL" Frise pcoriEr CONOUE 1 248...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A '3
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation

Réf. de I'article

12A8R008020T2R00 8 12 100 10 20 9,5° 4 1 2 v
12A8R008050T2R00 8 12 130 10 50 P 4 1 2 v
12A85010025T2R00 10 12 110 15 25 5° 5 1 2 v
12A85010060T3R00 10 16 130 15 60 3,5° 5 1 2 v
12A8T012060T3R00 12 16 140 25 60 2,4° 6 1 2 v
12A8T012080T4R00 12 20 180 40 80 5° 6 1 2 v
12A8U016060T4R00 16 20 160 25 60 2,5° 8 1 2 v
12A8U016100T5R00 16 25 220 55 100 5° 8 1 2 v/
12A8V020080T5R00 20 25 180 40 80 2,5° 10 1 2 v
12A8V020110T5R00 20 25 220 45 170  1,5° 10 1 2 v
12A8W025090U7R00 25 32 200 32 90 3° 12,5 1 2 v
12A8W025130U7R00 25 32 250 40 130 1,5° 125 1 2 v
12A8X030100U7R00 30 32 250 65 100 1° 15 1 2 4

7
v

® @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES 5

Diameter Range / Diamétres

% 8 SM25-080-81 (1,1Nm) DSTPOSS (T¥-Plus)

10 SM30-083-B1(2,0Nm) DS-TP10S (TX-Plus)
12 SM40-106-B1 (4,0Nm) DSTP15S (TX-Plus)
16 SMS50-139-B1 (5,0Nm) DST20T
20 SM60-167-B1 (6,0Nm) DST25T
=2 25 SM70-210-B1 (6,0Nm) DST25T
30 SM80-250-B1 (8,0Nm) DST30T
;1 @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
1 7 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutrejll B Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive Jll . Toric insert / Plaquette torique

1 @ % + B 2.t

DESBE (min/max) Pitch
Réf. de I'article Pas

1A
Nuance

Nuance

IN2005 | IN2006 Designation fminmax) 1B £ 12005 | IN2006
Réf. de I'article Pas S
& O

Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre GQHG1003R10 010025 10 @
NQHGO802MOR-FM  0,08/0,20 40 @ e O GQHG1003R15 010025 15 @ e O
NQHG1003MOR-FM  0,10/0,25 50 @ ¢ O GQHG1003R20 010025 20 ® e O
NQHG1203MOR-FM  0,10/030 60 @ ¢ O GQHG1203R05 0,10/030 05 @ e O
NQHG1604MOR-EM  0,10/030 80 © ¢ O GQHG1203R10 0,0/030 10 ® e O
NQHG2005MOR-FM  0,10/0,30 10,0 @ ¢ O GQHG1203R15 010030 15 ® e O
NQHG2506MOR-FM  0,10/0,30 125 @ & O GQHG1203R20 010030 20 ® e O
NQHG3007MOR-FM  0,10/0,30 150 @ e O GQHG1604R05 010035 05 @ e O
NQHG3207MOR-FM  0,10/0,30 160 @ & O GQHG1604R10 010035 10 @ e O
Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive GQHG1604R15 0,0/035 15 @ @ O
NQHGO802MOR-SM  0,08/0,20 40 © ¢ O GQHG1604R20 010035 20 ® e O
NQHG1003MOR-SM  0,10/0,25 50 © ¢ O GQHG1604R30 0100040 30 ® e O
NQHG1203MOR-SM  0,10/0,30 60 © e O GQHG2005R05 0100035 05 ® e O
NQHG1604MOR-SM  0,10/0,30 80 @ e O GQHG2005R10 010035 10 @ e O
NQHG2005MOR-SM  0,10/0,30 10,0 © & O GQHG2005R15 010035 15 ® e O
NQHG2506MOR-SM  0,10/0,30 125 @ ¢ O GQHG2005R20 010035 20 @ e O
NQHG3007MOR-SM  0,10/0,30 150 @ ¢ O GQHG2005R30 010040 30 @ e O
NQHG3207MOR-SM ~ 0,10/0,30 160 @ ¢ O GQHG2506R05 010040 05 @ e O
Toric insert / Plaquette torique GQHG2506R10 010040 10 @ e O
GQHGO802R03 010020 03 @ ¢ O GQHG2506R15 0100040 15 @ e O
GQHGOB02R05 010020 05 @ & O GQHG2506R20 0100040 20 ® e O
GQHGO802R10 010020 10 @ e O GQHG2506R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R05 010025 05 @ ¢ O

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=

Member IMC Group 1 79
® /ngersoll

Cutting Tools



= =™ COPY MILL CARBIDE SHANK 12A...
B FINISH®E/A\UT" FRnisea copltr QUEUE CAREURE 1245...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 A g%
ATTACHEMENT DIN 1835 A
L
8 g °
a
L1
Designation
Réf. ge I'article 2 . L - ¢ : &l
12A5R008030TOR00 8 8 100 30 4 1 2
12A5R008075T1R00 8 10 140 75 4 1 2
12A55010035T1R00 10 10 100 35 5 1 2
12A55010075T1R00 10 10 140 75 5 1 2
12A55010140T1R00 10 10 220 140 5 1 2
12A5T012050T2R00 12 12 120 50 6 1 2
12A5T012090T2R00 12 12 160 90 6 1 2
12A5T012150T2R00 12 12 220 150 6 1 2
12A5U016060T3R00 16 16 120 60 8 1 2
12A5U016080T3R00 16 16 160 80 8 1 2
12A5U016150T3R00 16 16 220 150 8 1 2
12A5V020120T4R00 20 20 220 120 10 1 2
12A5V020220T4R00 20 20 300 220 10 1 2
12A5W025120T5R00 25 25 220 120 125 1 2
12A5W025220T5R00 25 25 300 220 125 1 2
12A8X030150U7R00 30 32 250 150 15 1 2
12A8X030230U7R00 30 32 350 230 15 1 2
12A5Y032220U7R00 32 32 300 220 16 1 2

7
v

® @
PARE PART
s s {3
ACCESSOIRES 5

Diameter Range / Diamétres

% 8 SM25-080-81 (1,1Nm) DSTPOSS (T¥-Plus)

10 SM30-083-B1(2,0Nm) DS-TP10S (TX-Plus)
12 SM40-106-B1 (4,0Nm) DSTP15S (TX-Plus)
16 SMS50-139-B1 (5,0Nm) DST20T
20 SM60-167-B1 (6,0Nm) DST25T
=2 25 SM70-210-B1 (6,0Nm) DST25T
30-32 SM80-250-B1 (8,0Nm) DST30T
;1 @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
1 80 Member IMC Group
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Cutting Tools



A Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutrejll B Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive Jll . Toric insert / Plaquette torique

1 @ % + B 2.t

DESBE (min/max) Pitch
Réf. de I'article Pas

1A
Nuance

Nuance

IN2005 | IN2006 Designation fminmax) 1B £ 12005 | IN2006
Réf. de I'article Pas S
& O

Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre GQHG1003R10 010025 10 @
NQHGO802MOR-FM  0,08/0,20 40 @ e O GQHG1003R15 010025 15 @ e O
NQHG1003MOR-FM  0,10/0,25 50 @ ¢ O GQHG1003R20 010025 20 ® e O
NQHG1203MOR-FM  0,10/030 60 @ ¢ O GQHG1203R05 0,10/030 05 @ e O
NQHG1604MOR-EM  0,10/030 80 © ¢ O GQHG1203R10 0,0/030 10 ® e O
NQHG2005MOR-FM  0,10/0,30 10,0 @ ¢ O GQHG1203R15 010030 15 ® e O
NQHG2506MOR-FM  0,10/0,30 125 @ & O GQHG1203R20 010030 20 ® e O
NQHG3007MOR-FM  0,10/0,30 150 @ e O GQHG1604R05 010035 05 @ e O
NQHG3207MOR-FM  0,10/0,30 160 @ & O GQHG1604R10 010035 10 @ e O
Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive GQHG1604R15 0,0/035 15 @ @ O
NQHGO802MOR-SM  0,08/0,20 40 © ¢ O GQHG1604R20 010035 20 ® e O
NQHG1003MOR-SM  0,10/0,25 50 © ¢ O GQHG1604R30 0100040 30 ® e O
NQHG1203MOR-SM  0,10/0,30 60 © e O GQHG2005R05 0100035 05 ® e O
NQHG1604MOR-SM  0,10/0,30 80 @ e O GQHG2005R10 010035 10 @ e O
NQHG2005MOR-SM  0,10/0,30 10,0 © & O GQHG2005R15 010035 15 ® e O
NQHG2506MOR-SM  0,10/0,30 125 @ ¢ O GQHG2005R20 010035 20 @ e O
NQHG3007MOR-SM  0,10/0,30 150 @ ¢ O GQHG2005R30 010040 30 @ e O
NQHG3207MOR-SM ~ 0,10/0,30 160 @ ¢ O GQHG2506R05 010040 05 @ e O
Toric insert / Plaquette torique GQHG2506R10 010040 10 @ e O
GQHGO802R03 010020 03 @ ¢ O GQHG2506R15 0100040 15 @ e O
GQHGOB02R05 010020 05 @ & O GQHG2506R20 0100040 20 ® e O
GQHGO802R10 010020 10 @ e O GQHG2506R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R05 010025 05 @ ¢ O

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
v

=-S=
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= =™ COPY MILL SCREW-IN TYPE 12A9...X
B FINISTHOE/AUE" Frise corier TETE VISSEE 1286 X

SCREW-IN TYPE ADAPTION 5
ATTACHEMENT FILETE

o) (A = 5
B O NN i s
A L
a

Designation
Réf. de l'article
12A95010020X4R00 10 9,7 20 5 6 1 2 v
12A97012023X4R00 12 11,5 23 6 6 1 2 v
12A9T012023X5R00 12 13 23 6 8 1 2 v
12A9U016030X5R00 16 13 30 8 8 1 2 v
12A9V020030X6R00 20 19 30 10 10 1 2 v
12A9W025035X7R00 25 24 35 12,5 12 1 2 v
12A9X030043X8R00 30 29 43 15 16 1 2 v
12A9Y032043X8R00 32 29,5 43 16 16 1 2 v

I N\

SPARE PARTS ®

% @
8
ACCESSOIRES &

Diameter Range / Diamétres

= S

10 SM30-083-B1(2,0Nm) DS-TP10S (TX-Plus)
12 SM40-106-B1 (4,0Nm) DS-TP15S (TX-Plus)
16 SM50-139-B1 (5,0Nm) DST20T
20 SM60-167-B1 (6,0Nm) DST25T
25 SM70-210-B1 (6,0Nm) DST25T

30-32 SM80-250-B1 (8,0Nm) DST30T

; @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
1 82 Member IMC Group
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A Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutrejll B Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive Jll . Toric insert / Plaquette torique

1 @ % + B 2.t

DESBE (min/max) Pitch
Réf. de I'article Pas

1A
Nuance

Nuance

IN2005 | IN2006 Designation fminmax) 1B £ 12005 | IN2006
Réf. de I'article Pas S
& O

Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre GQHG1003R10 010025 10 @
NQHGO802MOR-FM  0,08/0,20 40 @ e O GQHG1003R15 010025 15 @ e O
NQHG1003MOR-FM  0,10/0,25 50 @ ¢ O GQHG1003R20 010025 20 ® e O
NQHG1203MOR-FM  0,10/030 60 @ ¢ O GQHG1203R05 0,10/030 05 @ e O
NQHG1604MOR-EM  0,10/030 80 © ¢ O GQHG1203R10 0,0/030 10 ® e O
NQHG2005MOR-FM  0,10/0,30 10,0 @ ¢ O GQHG1203R15 010030 15 ® e O
NQHG2506MOR-FM  0,10/0,30 125 @ & O GQHG1203R20 010030 20 ® e O
NQHG3007MOR-FM  0,10/0,30 150 @ e O GQHG1604R05 010035 05 @ e O
NQHG3207MOR-FM  0,10/0,30 160 @ & O GQHG1604R10 010035 10 @ e O
Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive GQHG1604R15 0,0/035 15 @ @ O
NQHGO802MOR-SM  0,08/0,20 40 © ¢ O GQHG1604R20 010035 20 ® e O
NQHG1003MOR-SM  0,10/0,25 50 © ¢ O GQHG1604R30 0100040 30 ® e O
NQHG1203MOR-SM  0,10/0,30 60 © e O GQHG2005R05 0100035 05 ® e O
NQHG1604MOR-SM  0,10/0,30 80 @ e O GQHG2005R10 010035 10 @ e O
NQHG2005MOR-SM  0,10/0,30 10,0 © & O GQHG2005R15 010035 15 ® e O
NQHG2506MOR-SM  0,10/0,30 125 @ ¢ O GQHG2005R20 010035 20 @ e O
NQHG3007MOR-SM  0,10/0,30 150 @ ¢ O GQHG2005R30 010040 30 @ e O
NQHG3207MOR-SM ~ 0,10/0,30 160 @ ¢ O GQHG2506R05 010040 05 @ e O
Toric insert / Plaquette torique GQHG2506R10 010040 10 @ e O
GQHGO802R03 010020 03 @ ¢ O GQHG2506R15 0100040 15 @ e O
GQHGOB02R05 010020 05 @ & O GQHG2506R20 0100040 20 ® e O
GQHGO802R10 010020 10 @ e O GQHG2506R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R05 010025 05 @ ¢ O

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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B EINISHEE,A\ 1" COPY MILL CYLINDRICAL 12U5...

FRAISE A COPIER QUEUE CYLINDRIQUE 12U9...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation
Réf. de I'article

12U9T012030T2R00

12U9U016050T3R00
12U9U016070T3R00
12U9U016100T3R00
12U9V020060T4R00
12U9V020080T4R00
12U9V020120T4R00
12U9W025070T5R00
12U9W025100TSR00
12U9W025120T5R00

I N\

12
16
16
16
20
20
20
25
25
25

d L

12 110
16 130
16 170
16 200
20 140
20 180
20 250
25 150
25 200
25 250

SPARE PARTS @

¢
ACCESSOIRES G

30
50
70
100
60
80
120
70
100
120

R+1
R+1
R+1
R+1
R+1
R+1
R+1
R+1
R+1
R+1

>

7 Zeff ®
12 v
12 v
12 v
12 v
12 7
(. 7
12 7
12 7
12 v
12 v

e

= S

Diameter Range / Diamétres

12 SM40-106-81 (4,0Nm) DSTP15S (TX-Plus)
16 SM50-139-81 (5,0Nm) DST20T
20 SM60-167-B1 (6,0Nm) DST25T
25 SM70-210-B1 (6,0Nm) DST30T

184

® /ngersol/

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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A_Toric insert/ Plaguette torique 5 |
R

Bt

Designatior! (min/max) Pitch . D?signatior! (min/max) Pitch .
Réf. de l'article Pas E= Réf. de l'article Pas S=

Toric insert / Plaquette torique GQHG1604R20 010035 20 O e O
GQHGO802R03 010020 03 @ e O GQHG1604R30 0100040 30 O e O
GQHGO802R05 0100020 05 @ ¢ O GQHG2005R05 0100035 05 @ e O
GQHGO802R10 000020 10 © ¢ O GQHG2005R10 0,10/035 10 O e O
GQHG1003R05 0100025 05 O ¢ O GQHG2005R15 0100035 15 O e O
GQHG1003R10 010025 10 @ ¢ O GQHG2005R20 0100035 20 O e O
GQHG1003R15 010025 15 @ & O GQHG2005R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R20 010025 20 O e O GQHG2506R05 0100040 05 O e O
GQHG1203R05 010/030 05 @ & O GQHG2506R10 010/040 10 O e O
GQHG1203R10 010030 10 © ¢c O GQHG2506R15 010040 15 © e O
GQHG1203R15 0100030 15 @ ¢ O GQHG2506R20 0,10/040 20 O e O
GQHG1203R20 0100030 20 @ ¢ O GQHG2506R30 0100040 30 O e O
GQHG1604R05 010035 05 @ & O

GQHG1604R10 010035 10 @ e O

GQHG1604R15 010035 15 O & O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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=™ COPY MILL CONICAL 12U8...
B FAINISIH®E/AUL" F5se o coriEr CONTOUE i 208...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A '3
ATTACHEMENT DIN 1835 A

@D

L

Designation

Réf. de I'article

12U8R008010T2R00 8 12 100 10 22 9° R+1 1 2 4
12U8R008010T2R01 8 12 130 10 50 2,8°  R+1 1 2 v
12U85010015T2R00 10 12 110 15 25 5° R+1 1 2 v
12U85010015T3R00 10 16 150 15 50 35 R+1 1 2 v
12U8T012018T3R00 12 16 160 18 60 25 R+1 1 2 v

sPAREPARTS P C R
O
ACCESSOIRES ©

Diameter Range / Diamétres

8 SM25-080-B1(1,1Nm) DS-TPO8S (TX-Plus)
10 SM30-083-B1 (2,0Nm) DS-TP10S (TX-Plus)
12 SM40-106-B1 (4,0Nm) DSTP15S (TX-Plus)
=) @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
1 86 Member IMC Group
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A_Toric insert/ Plaguette torique 5 |
R

Bt

Designatior! (min/max) Pitch . D?signatior! (min/max) Pitch .
Réf. de l'article Pas E= Réf. de l'article Pas S=

Toric insert / Plaquette torique GQHG1604R20 010035 20 O e O
GQHGO802R03 010020 03 @ e O GQHG1604R30 0100040 30 O e O
GQHGO802R05 0100020 05 @ ¢ O GQHG2005R05 0100035 05 @ e O
GQHGO802R10 000020 10 © ¢ O GQHG2005R10 0,10/035 10 O e O
GQHG1003R05 0100025 05 O ¢ O GQHG2005R15 0100035 15 O e O
GQHG1003R10 010025 10 @ ¢ O GQHG2005R20 0100035 20 O e O
GQHG1003R15 010025 15 @ & O GQHG2005R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R20 010025 20 O e O GQHG2506R05 0100040 05 O e O
GQHG1203R05 010/030 05 @ & O GQHG2506R10 010/040 10 O e O
GQHG1203R10 010030 10 © ¢c O GQHG2506R15 010040 15 © e O
GQHG1203R15 0100030 15 @ ¢ O GQHG2506R20 0,10/040 20 O e O
GQHG1203R20 0100030 20 @ ¢ O GQHG2506R30 0100040 30 O e O
GQHG1604R05 010035 05 @ & O

GQHG1604R10 010035 10 @ e O

GQHG1604R15 010035 15 O & O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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=™ COPY MILL CARBIDE SHANK 12U5...
B FINISH®E/A\UT" FRnise A copltr QUEUE CAREURE i 2U5...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A '3
ATTACHEMENT DIN 1835 A

e :
-

L1

@d1

Designation

Réf. de l'article

12U5R008075TOR00 8 8 7,8 140 75 R+1 1 2
12U55010075T1R00 10 10 9,7 140 75 R+1 1 2
12U5T012095T2R00 12 12 11,7 160 95 R+1 1 2
12U5U016120T3R00 16 16 155 200 120  R+1 1 2
12U5V020160T4R00 20 20 195 250 160  R+1 1 2
12U5W025200T5R00 25 25 245 300 200 R+1 1 2

@ @
SPARE PARTS \\\\a
ACCESSOIRES &

Diameter Range / Diamétres

8 SM25-080-B1(1,1Nm) DS-TPO8S (TX-Plus)
10 SM30-083-B1(2,0Nm) DS-TP10S (TX-Plus)
12 SM40-106-B1 (4,0Nm) DSTP15S (TX-Plus)
16 SM50-139-B1 (5,0Nm) DST20T
20 SM60-167-B1 (6,0Nm) DST25T
25 SM70-210-B1 (6,0Nm) DST30T
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
1 88 Member IMC Group
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A_Toric insert/ Plaguette torique 5 |
R

Bt

Designatior! (min/max) Pitch . D?signatior! (min/max) Pitch .
Réf. de l'article Pas E= Réf. de l'article Pas S=

Toric insert / Plaquette torique GQHG1604R20 010035 20 O e O
GQHGO802R03 010020 03 @ e O GQHG1604R30 0100040 30 O e O
GQHGO802R05 0100020 05 @ ¢ O GQHG2005R05 0100035 05 @ e O
GQHGO802R10 000020 10 © ¢ O GQHG2005R10 0,10/035 10 O e O
GQHG1003R05 0100025 05 O ¢ O GQHG2005R15 0100035 15 O e O
GQHG1003R10 010025 10 @ ¢ O GQHG2005R20 0100035 20 O e O
GQHG1003R15 010025 15 @ & O GQHG2005R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R20 010025 20 O e O GQHG2506R05 0100040 05 O e O
GQHG1203R05 010/030 05 @ & O GQHG2506R10 010/040 10 O e O
GQHG1203R10 010030 10 © ¢c O GQHG2506R15 010040 15 © e O
GQHG1203R15 0100030 15 @ ¢ O GQHG2506R20 0,10/040 20 O e O
GQHG1203R20 0100030 20 @ ¢ O GQHG2506R30 0100040 30 O e O
GQHG1604R05 010035 05 @ & O

GQHG1604R10 010035 10 @ e O

GQHG1604R15 010035 15 O & O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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= =™ COPY MILL SCREW-IN TYPE 12U9...X
B FINISTHE/AUL" Frise p coFiEr TETE VISSEE 12009, .x

SCREW-IN TYPE ADAPTION

ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de I'article

12U95010020X4R00
12U9T012023X4R00
12U9T012023X5R00
12U9U016030X5R00
12U9V020030X6R00
12U9W025035X7R00

10
12
12
16
20
25

9.7 20 R+1
11,5 23 R+1
13 23 R+1
13 30 R+1
19 30 R+1 10
24 BY R+1 12

>

RN N NN
NS SN SN NS

< e

SPAREPARTS | (
ACCESSOIRES \\\\\\\\\\
Diameter Range / Diamétres

10 SM30-083-B1(2,0Nm) DS-TP10S (TX-Plus)
12 SM40-106-B1 (4,0Nm) DSTP15S (T%-Plus)
16 SM50-139-B1 (5,0Nm) DST20T
20 SM60-167-B1 (6,0Nm) DST25T
25 SM70-210-B1 (6,0Nm) DST30T

190

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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A_Toric insert/ Plaguette torique 5 |
R

Bt

Designatior! (min/max) Pitch . D?signatior! (min/max) Pitch .
Réf. de l'article Pas E= Réf. de l'article Pas S=

Toric insert / Plaquette torique GQHG1604R20 010035 20 O e O
GQHGO802R03 010020 03 @ e O GQHG1604R30 0100040 30 O e O
GQHGO802R05 0100020 05 @ ¢ O GQHG2005R05 0100035 05 @ e O
GQHGO802R10 000020 10 © ¢ O GQHG2005R10 0,10/035 10 O e O
GQHG1003R05 0100025 05 O ¢ O GQHG2005R15 0100035 15 O e O
GQHG1003R10 010025 10 @ ¢ O GQHG2005R20 0100035 20 O e O
GQHG1003R15 010025 15 @ & O GQHG2005R30 0100040 30 @ e O
GQHG1003R20 010025 20 O e O GQHG2506R05 0100040 05 O e O
GQHG1203R05 010/030 05 @ & O GQHG2506R10 010/040 10 O e O
GQHG1203R10 010030 10 © ¢c O GQHG2506R15 010040 15 © e O
GQHG1203R15 0100030 15 @ ¢ O GQHG2506R20 0,10/040 20 O e O
GQHG1203R20 0100030 20 @ ¢ O GQHG2506R30 0100040 30 O e O
GQHG1604R05 010035 05 @ & O

GQHG1604R10 010035 10 @ e O

GQHG1604R15 010035 15 O & O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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. E’\ME'HMM ™ PLUNGING MILL DHU...X_R01 90°
FRAISE A TREFLER DHU...X_R01 90°
.4
SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE @ @

gD
|
1
|
|!]
==
M
Jd1

Designation Related Itlsert. :
Réf. de l'article Plaquette préconisée
DHU016023X5R01 16 13 23 5 8 2 v 0,02 0006
DHU020030X6R01 20 18 30 7 10 2 v 005 (DIEF)
DHU025035X7R01 25 21 35 8 12 2 v 0N 600
DHU032043X8R01 32 29 43 8 16 3 v 021 000
DHU042043X8R01 42 29 43 8 16 4 v/ 023 00

‘A’ SHLT060204N-PH

‘B SHGT060204-HP 'C/ SHLT060204N
>

D
i yﬁ/ E | J E 026 Qg J L
6 24 24 6 24

‘D’ SPLTO7T308N-PH 'E SDGT07T308-HP 'F/ SPLTO7T308N

D, Q, D,
i Qg @ | | X
7,94 4 7,94 4 7.94 4

‘G’ SHLT090408N-PH1 'H' SHGT090408-HP

) yﬁb E ) Q&‘p

9,8 43 9,8 4,3
Designatio Desi @8

I fminfmax) o0 EE| IN0K | IN20
Réf. de l'article Execution =

SHLT060204N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
SHGT060204-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

%

@4,1 2

ﬁ &
98 43
.-

® ©

SHLT060204N 0,08/0,25 cast iron geometry RO,4 / Géométrie fonte R 0,4 .

SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SHLT090408N-PH1 " 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e
SHGT090408-HP 0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry RO0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

sPAREPARTS P C N
O
ACCESSOIRES ©

Diameter Range / Diamétres
16 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S
20 SM25-064-00 (1,1Nm) DST08S
25-42 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

1 92 Member IMC Group
® /ngersol/
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B PUNCIHelN

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de l'article

™ PLUNGING MILL DHU...X_ROO BACKDRAFT.
FRAISE A TREFLER DHU...X_R0O DEPOUILLEE

o S

T
I
I
|
ad1

Related Insert
Plaquette préconisée

® o

DHU016023X5R00
DHU020030X6R00
DHU025035X7R00
DHU032043X8R00
DHU042043X8R00

16 13 23 5 8 2
20 18 30 7 10 2
25 2 B5 8 12 2
32 29 43 8 16 3
42 29 43 8 16 4

Backdraft 3,2° / Dépouillée de 3,2°

A’ SHLT060204N-PH

D) SPLTO7T308N-PH

G’ SHLT090408N-PH1

Designation

Réf. de l'article Eln

SHLT060204N-PH"  0,06/0,20

SHGT060204-HP  0,08/0,15
SHLT060204N 0,08/0,25
SPLTO7T308N-PH™  0,06/0,20
SDGT07T308-HP 0,08/0,15
SPLTO7T308N 0,10/0,25
SHLT090408N-PH1" 0,07/0,22
SHGT090408-HP  0,10/0,20
SHLT090408N 0,12/0,25

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures

B SHGT060204-HP

™

32,6 y@/
6 Lﬂ

E' SDGT07T308-HP

Q,
i :2}/ E
7,94 ﬂ

H' SHGT090408-HP

24,1 2 2
= T y 24,1 S
| - |
- — 9,8 43 98 43

Design
Execution

positive geometry R0,4 / Géométrie positive RO,4

v 002 066
v 005 (DIEIF
v  0n 000
v o2 000
v 023 000

€’ SHLT060204N

N - B

F ' SPLTO7T308N

7,94

241

ﬁ 43J ‘\
I INTOK | IN2005 | IN2010 | IN2530 | IN6520 ..
& ® ©

Grade
Nuance

non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

cast iron geometry RO,4 / Géométrie fonte R 0,4

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8

positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8

non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8

SPAREPARTS |
ACCESSOIRES \\\\\\\\\\\
Diameter Range / Diamétres
16 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S
20 SM25-064-00 (1,1Nm) DST08S

25-42

SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S

® /rigersoll

9

© ® ©
)

@ ® ©
9]

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

P

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

193

Cutting Tools

7
v

=-S=



B PUNCH®[N] " Ei N e i «

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de l'article

PHU025035X7R00
PHU025035X7R01
PHU030043X8R00
PHU032043X8R00
PHU032043X8R01
PHU040043X8R00
PHU042043X8R00
PHU042043X8R01

CDE313L021

Designation

Réf. de l'article

CDE313L021
CDE313L021-J
CDE313L021T00

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

194

25
25
30
32
32
40
42
42

fz(min/max)

21,0 35 7 12 2 0,10
21,0 BY 7 12 2 v 0,10
294 43 7 16 B v 0,20
28,8 43 7 16 3 0,20
28,8 43 7 16 3 v 0,20
29,4 43 7 16 4 0,30
29,0 43 7 16 4 0,30
29,0 43 7 16 4 v 0,30

CDE313L021-J CDE313L021T00

24,4 2, @44 &)
® ®
T 3 \ T 3 \
~
952 .76 952

7,94

Grade
Nuance

5 4 4,76
Design

: INOSS | IN20 IN4015
Execution

0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8
0,10/0,25 positive steel geometry R0,8 / Géo. positive pour acier R0,8 O
0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géo. positive avec chan. d'aréte R0,8 @

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

@

N\
&

e

S$M40-090-00 (4,5Nm) DST15S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools



™ PLUNGING MILL SHU...R50/R51
FRAISE A TREFLER SHU...R50/R51

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

SHU050040F1R51 50 22 40 - 40 10 4 4 0,30
SHU052040F1R51 52 22 40 - 40 10 4 4 0,30
SHU066050F2R51 66 27 48 - 50 10 5 4 0,60
SHU080050F2R51 80 27 60 - 50 10 6 v 1,00
SHU085050F2R51 85 27 60 - 50 10 6 v 1,15
SHU100050F3R51 100 32 70 - 50 10 8 v 1,50
SHU125063E5R50 125 40 90 - 63 10 9 2,40
SHU160063F8R50 160 40 120 66,7 63 10 12 4,60

DPM324L116 DPM324L050

@44
N
125 635] |

DPM324L051

DPM324L050 - P

Designation Design 28
esignation fmin/max) " B 5| IN0SS | IN2005 | IN2035 | IN4030 | I
Réf. de l'article Execution (G
DPM324L116 0,10/0,20 positive geometry RO,8 / Géométrie positive RO0,8 e @
DPM324L050 0,12/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e @ e .
DPM324L051 0,15/0,25 positive geometry, K-land R1,6 / Géo. positive, chan. d'aréte R 1,6 e e

DPM324L050-P  0,10/0,25 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,6 .
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

7
v

==

® @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES \\\\

SM40-120-20 (4,5Nm) DST155

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 95
® /ngersoll
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@ HIGH SPEED CUTTER / FRAISES GRANDES AVANCES

D a Description Code / Série Page

CHIPeSUIRFER"
8-25 04-12 High feed cutter 7=4 /7=6
Faise grande avance Z=4/7=6

High feed cutter Z=4/7=6
Fraise grande avance 7=4/7=6

198

CHIPOSUIRFER
10-20 0,6-1,5  Highfeed cutter 7=2
Faise grande avance Z=2

High feed cutter =2
Fraise grande avance Z=2

198

10-25 57 End Mill 12J1D..T 12J1D..T 199
Fraise en bout 12J1D..T

9,5-25 57 End Mill 12J1D..W 12J1D..W 200
Fraise en bout 12J1D..W

P@OSu
10-35 57 End Mill 12J1D..X 12J1D..X 201
Fraise en bout 12J1D..X

POSH
10-20 57 End Mill 12J1D... 12J1D... 202
Fraise en bout 12J1D...

)

PeOSH
32-40 57 Shoulder-type Face Mill 2J1D 2J1D 203
Fraise a surfacer-dresser 2J1D

HIFEDeMIINT
20-42 1 High Feed Cutter 1DP1E 1DP1E 204
Fraise grande avance 1DP1E

HEDeVIINIT
40- 66 1 High Feed Cutter DPSE DPSE 205
Fraise grande avance DP5E

EEE®) N
16-42 1 High Feed Cutter 1TG1F..X 1TGTF..X 206
Fraise grande avance 1TG1F..X

16-40 1 High Feed Cutter 1TG1F..T/U 1TGTF.TIU 207
Fraise grande avance 1TG1F..T/U

’

32-85 1 High Feed Cutter TG1F TG1F 208
Fraise grande avance TG1F

m\{sgegti\eq

35-42 15 Face Mill 1DP1G ' 1DP1G 209
Fraise a surfacer grande avance 1DP1G

| DIEEEDeDEIKA
i 50- 160 1,5 Face Mill DPSG DPSG 210
-

(Bnea” Fraise a surfacer grande avance DP5G

=S

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

1 96 Member IMC Group
® /ngersol/
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@ HIGH SPEED CUTTER / FRAISES GRANDES AVANCES

D a Description Code / Série Page

UADF
32-42 2 High Feed Cutter 15M1P..X 15M1P..X n
Fraise grande avance 15M1P..X

50-100 2 High Feed Cutter 5M_P 5M_P 212
Fraise grande avance 5SM_P

L 80-160 3 High Feed Cutter 56_M 56_M 213 o

vl-r':-' Fraise grande avance 5G_M
agil
P

40-125 3 High Feed Cutter SPSH SPSH 214
Fraise a surfacer grande avance SP5H

SoWViLACK
100- 315 35 High Feed Cutter SP2L_R SP2L_R 215
Fraise a surfacer grande avance SP2L_R

=-S=

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

® /rigersoll

Cutting Tools
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B CHIPOSUIRFER o avance 14/ 2-6

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o L
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Ts

RN v BEEs, v, I e 260 E @
)

IN2006 + + + + + s | |mRE

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

47A08001TQRA16 8 10 04 16 5 4 WS-0043
47A10001T6RA20 10 13 0,5 2 6 4 WS-0029
47A12001T8RA24 12 165 06 24 8 4 WS-0030
47A16001TRRA32 16 205 08 32 10 4 WS-0044
47A20001TSRA40 20 255 1 4 12 4 WS-0059
48A25001TURA36 25 37 12 36 15 6 WS-0061

R (programming radius) / R (programmation rayon)

@ = Wrench / Clé de serrage

~ ™ HIGH FEED CUTTER Z=2
B CHIPeSUIREZ FRAISE GRANDE-AVANCE Z=2
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM V Ce 4 5 o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @
L

s

a

S I
Q~

BEN v BARs, v, BN W aco| [}

Ts

V]

@

7 IN2005 + + + + + a0l i [HRC]

I =+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix
Designation
Réf. de I'article
45A10001T6RA20 10 125 06 2 6 2 WS-0029
45A12001T8RA25 12 11,1 1 2,5 8 2 WS-0030
45A16001TRRA30 16 20 1.1 3 10 2 WS-0044
45A20001TSRA30 20 17,5 15 3 12 2 WS-0059

R (programming radius) / R (programmation rayon)
@ = Wrench / Clé de serrage

1 98 Member IMC Group
® /ngersol/
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, * END MILL 12J1D...T
B HiemosS® N i1

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 A o . @, 4 g 'S Lo
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation

Réf. de l'article

12J1D010016T1R00 10 10 55 16 57 2 10,0° 4 0,03
12J1D012017T2R00 12 12 60 17 57 3 6,5° 4 0,04
12J1D016019T3R00 16 16 90 19 57 4 4,0° 4 0,11
12J1D020017T4R00 20 20 105 19 57 5 2,5° v 0,21
12J1D025065T4R00 25 20 115 65 57 7 2,0° v 0,24

Programming radius Tmm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
@ T ’
:: 58 2,6
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
' 219 & 21.9 g
3 -L‘_ J &l J
UOMT0602TR
21.9
- H
‘ 05 26 | |

(L

Grade
Nuance

Designation fmin/may) 059" INO5S | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de l'article Execution
® & & O

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e e

AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e

AOMT060216R"  0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e

AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-errous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip RO,2 / avec insert PCD version courte RO,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e (D

") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise (@) O=M @=K @=N O=5 O=H

I
o

7
7

=-S=

@® @
PARE PART
s S \\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 1 99
® /ngersoll
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. * END MILL 12J1D...W
B MO M i 0w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation

Réf. de l'article

12J1D010018W3R01 9.5 16 80 18 56 5,7 2 10,5° 4 0,09
12J1D010018W3R00 10 16 80 18 56 57 2 10,0° 4 0,09
12J1D012020W3R01 11,5 16 80 20 56 57 3 7,0° 4 0,09
12J1D012020W3R00 12 16 80 20 56 57 3 6,5° v 0,09
12J1D014022W3R01 13,5 16 80 22 56 57 3 5,5° v 0,09
12J1D014022W3R00 14 16 80 22 56 57 3 5,2° v 0,09
12J1D016026W3R00 16 16 85 26 61 57 4 4,0° v 0,10
12J1D020030W4R00 20 20 90 30 65 57 5 2,5° 4 0,17
12J1D025040W5R00 25 25 100 40 68 57 7 2,0° 4 0,31

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

o )
, B

AOMT060202R-DT1

AOMT060216R AOCT060204FR-P

Q
21,9 S

157 2

J 0,5 2,

S w
esignation fominfmax) 9" INOSS | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de l'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry RO,2 / Géométrie positive RO,2

4.2

UOMT0602TR

Grade
Nuance

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e CD
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

2 00 Member IMC Group
® /ngersol/
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, “ END MILL 12J1D...X
B Hiepos® M i 0. x

SCREW-IN TYPE ADAPTION p . @, 4 g 'S o
ATTACHEMENT FILETE
L

@D
|
ad1

3= ::)E: —-=

Designation

Réf. de l'article

12J1D010017X4R00 10 9,8 17 57 6 2 10° 4 0,01
12J1D012023X4R00 12 11,8 23 57 6 3 6,5° 4 0,02
12J1D015023X5R00 15 13 23 57 8 4 4,4° 4 0,02
12J1D016023X5R00 16 13 23 57 8 4 4,0° v 0,03
12J1D020030X6R00 20 18 30 5,7 10 5 2,5° 4 0,06
12J1D025035X7R00 25 21 35 57 12 7 2,00 v 0,10
12J1D030043X8R00 30 29 43 57 16 8 1,7° 4 0,21
12J1D032043X8R00 32 29 43 57 16 8 1,6° 4 0,22
12J1D035043X8R00 35 29 43 57 16 9 1.4° 4 0,24

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

AOMT060216R AO0CT060204FR-P

q:\b

il

57 2

@, 8

S w
esignation fominfmax) 9" INO5S | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de l'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry RO,2 / Géométrie positive RO,2

UOMT0602TR

Grade
Nuance

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e e %
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e é
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e I
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

=-S=

® ( @
PARE PART
S S \\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 0 1
® /ngersoll

Cutting Tools



. “ END MILL 12J1D...
B Mo M 0.

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o Dol > 4 ) L5 C
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
L

Designation

Réf. de l'article

12J1D010016T6R00 10 16 57 6 2 10,0° 0,01
12J1D012017T8R00 12 17 57 8 3 6,5° 0,01
12J1D016019TRRO0O 16 19 57 10 4 4,0° 0,03
12J1D020022TSR00 20 22 57 12 5 2,5° 0,05

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

<
AOMT060216R AOCT060204FR-P

UOMT0602TR

Grade
Nuance

Designatio Desi
esignation fminfmax) 9" INO5S | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de 'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 e e
AOMT060216R" 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e CD
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

I N\

sPAREPARTS R C R @
G
ACCESSOIRES C

Diameter Range / Diamétres

==

10 SM18-041-00 (0,5Nm) DSTPO6S (TPlus)  WS-0029 (10,0Nm)
12 SM18-041-00 (0,5Nm) DSTPO6S (TPlus)  WS-0030 (15,0Nm)
16 SM18:041-00(0,5Nm) DSTPO6S (T¥Plus)  WS-0044 (28,0Nm)
20 SM18-041-00 (0,5Nm) DSTPO6S (TPlus)  WS-0059 (28,0Nm)

- @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette (@ = Screw driver / Tournevis (® = Wrench / Clé de serrage

2 0 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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, * SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1D
B HiePoS® A N e DRrS s 20D

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

2J1D032R00 32 16 30 32 5,7 8 1,6° 4 0,11
2J1D035R00 35 16 30 35 5.7 9 1,4° v 0,14
2J1D040R00 40 22 38 40 5.7 10 1,2° v 0,22

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
@ T ’

:j 58 26
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
, 1.9 & 21,9 9
UOMT0602TR

21,9

“@

‘ 05 26 | |

Grade
Nuance

Designation Desi
esignation fminfmax) o INOSS | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de I'article Execution

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2

AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4 e e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry RO,8 / Géométrie positive RO,8 e e
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e
AOCT060204FR-P  0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
AOMT060202R-DT1 0,05/0,12 with short PCD-tip R0,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie haute avance @ e e CD
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

7
7

=-S=

PARE PART ® @
s S \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM18-041-00 (0,5Nm) DS-TP06S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 0 3
® /ngersoll

Cutting Tools



B HEDeNVIIND ST s

SCREW-IN TYPE ADAPTION R 4 g
ATTACHEMENT FILETE ®

@d1

Designation

Réf. de l'article

1DP1E020030X6R00 20 10,6 18 30 92 1 10 2 9,6° 4 0,05
1DP1E025035X7R00 25 154 21 35 92 1 12 3 52° 4 0,09
1DP1E032043X8R00 32 224 29 43 92 1 16 5 3,4° 4 0,20
1DP1E035043X8R00 35 254 29 43 92 1 16 5 3,0° v 0,21
1DP1E040043X8R00 40 304 29 43 92 1 16 5 2,5° v 0,22
1DP1E042043X8R00 42 324 29 43 92 1 16 5 2,3° v 0,24

Programming radius 2,5mm / Programmation - rayon 2,5mm

PEMT0502ZCTR-HR

@2,75

27,5 2,75

Designation fmin/may) Deo9" IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535
Réf. de l'article Execution

PEMT0502ZCTR-HR  0,50/1,50 positive geometry / Géométrie positive @ e e CD
@=p O=M @@=k @=N O=5 C=H

Grade
Nuance

I N\

==

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES T

SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

2 04 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



B HIED@WMIINI RS uaeE opse

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de 'article
DP5E040R00 40 30,4 16 30 40 92 1 5 2,5° v 0,16
DP5E050R00 50 404 22 40 50 92 1 6 1,8° v 0,37
DP5E052R00 52 424 22 40 50 92 1 6 1,7° v/ 0,38
DP5E063R00 63 53,4 27 48 50 92 1 7 1.4° v 0,58
DP5E066R00 66 564 27 48 50 92 1 7 14° v 061
Programming radius 2,5mm / Programmation - rayon 2,5mm
PEMT0502ZCTR-HR

22,75

27,5 2,75
Desi q : @ g

esignation min/max)  Cedn B 5| IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN6535

Réf. de I'article Execution o2
PEMT0502ZCTR-HR  0,50/1,50 positive geometry / Géométrie positive @ e e CD

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7
7

==

o @
PARE PART
S S \\\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 0 5
® /ngersoll

Cutting Tools



RINT " HIGH FEED CUTTER 1TG1F...X
| W EEED) FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1F...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION C ol 5 ' 4
ATTACHEMENT FILETE

Lon.
A

8 = 8
~N—
o
a
Designation
Réf. de 'article
1TG1F016025X5R00 16 13 25 1 8 2 2° v 0,03
1TG1F020030X6R00 20 18 30 1 10 3 1,8° v 0,05
1TG1F025035X7R00 25 21 35 1 12 4 1,3° 4 0,09
1TG1F030043X8R00 30 29 43 1 16 5 1° 4 0,21
1TG1F032040X8R00 32 29 40 1 16 5 1° v 0,21
1TG1F035043X8R00 35 29 43 1 16 5 0,8° v 0,24
1TG1F035043X8R01 35 29 43 1 16 4 0,8° v 0,24
1TG1F042043X8R00 42 29 43 1 16 6 0,7° v 0,28
1TG1F042043X8R01 42 29 43 1 16 5 0,7° v 0,28
Programming radius 2mm / Programmation - rayon 2mm
UNLU0603MOTR UNLU0603MOTR-MM UNLU0603MOTR-ML
23,3 23,3 23,3

3 f 1 e
- \@ LK \@ . JLE
9 3,73 = 9 3,73 9 3,73
o ) e et

®
®
N9

Designation
Réf. de l'article

Design

fz(min/max) .
Execution

Grade
Nuance

UNLU0603MOTR 0,50/1,20 semi positive geometry / Géométrie positive
UNLU0603MOTR-MM 0,50/1,00 positive geometry / Géométrie positive
UNLUO603MOTR-ML 0,40/0,80 Inconel - Titan geometry / Géométrie Inconel - Titane

DI
DIISD

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

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM25-064-01(1,1Nm) DS-TPO8S (TX-Plus)
| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

2 0 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



0 RIING " HIGH FEED CUTTER 1TG1F...T/U
Hire(===D FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1F...T/U

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A LY L3 4 @ N
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation
Réf. de I'article
1TG1F016030T3R00 16 16 100 30 1 2 2° v 0,14
1TG1F020050T4R00 20 20 130 50 1 3 1,8° v 0,26
1TG1F025060T5R00 25 25 140 60 1 4 1.3° v 0,44
1TG1F030070U7R00 30 32 150 70 1 5 1° v 0,76
1TG1F032070U7R00 32 32 150 70 1 5 1° v 0,81
1TG1F040090U7R00 40 32 150 40 1 6 0,8° v 0,96
Programming radius 2mm / Programmation - rayon 2mm
UNLU0603MOTR UNLU0603MOTR-MM UNLU0603MOTR-ML
23,3 23,3 23,3
9 3,73 9 3,73 9 3,73

: : : o3
Designation i B | IN2035 | IN2505 | IN2530 | IN7035
Réf. de I'article Execution G2
UNLU0603MOTR 0,50/1,20 semi positive geometry / Géométrie positive @

UNLU0603MOTR-MM 0,50/1,00 positive geometry / Géométrie positive
UNLU0603MOTR-ML 0,40/0,80 Inconel - Titan geometry / Géométrie Inconel - Titane

DID
LID®

®
®
N9

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

7
7

==

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES \\\\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 0 7
® /ngersoll

Cutting Tools



N EEER)

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

TG1FO32R00
TG1F040R00
TG1F042R00
TG1FO50R00
TG1F052R00
TG1FO63R00
TG1F066R00
TG1FO80R00
TG1FO85R00

32
40
42
50
52
63
66
80
85

VNI " HIGH FEED CUTTER TG1F

FRAISE GRANDE AVANCE TG1F

Programming radius 2mm / Programmation - rayon 2mm

UNLUO603MOTR

Designation
Réf. de l'article

UNLU0603MOTR
UNLU0603MOTR-MM 0,50/1,00
UNLUO603MOTR-ML 0,40/0,80

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

208

@
e
(DL

fz(min/max)

0,50/1,20 semi positive geometry / Géométrie positive

Design
Execution

positive geometry / Géométrie positive

Inconel - Titan geometry / Géométrie Inconel - Titane

16 30 40 1 5 1° v 0,12
22 38 40 1 6 0,8° v 0,19
22 38 40 1 6 0,7° v 0,25
22 45 50 1 7 0,6° v 0,39
22 40 50 1 7 0,6° 4 0,37
22 48 50 1 8 0,5° v 0,67
27 48 50 1 8 0,5° 4 0,69
27 60 50 1 9 0,4° v 1,35
27 70 50 1 9 0,4° v 1,40
UNLUO603MOTR-MM UNLUO603MOTR-ML
3,3 23,3

i 1 3

8 < @ JEK
3.73 — 9 3,73 9 3.73
ol |||

®
®
N9

Grade
Nuance

DI
DIISD

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

O]

N\
&

.

SM25-064-01(1,1Nm) DS-TPO8S (TX-Plus)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools



B DIEEEDeDERCA M IPFIS  crane avance 10p16

SCREW-IN TYPE ADAPTION o~ . 4 & o
ATTACHEMENT FILETE
‘Lﬁ

"@d1’

Designation

Réf. de l'article

1DP1G035043X8R00 35 21,5 29 43 92 1,5 16 3 0,1° 4 0,21
1DP1G042043X8R00 42 28,5 29 43 92 1,5 16 4 0,2° v 0,24

Programming radius 4,5mm / Programmation - rayon 4,5mm

PNCQO804ZNTN PNCT0804ZNN-HR
24,5
|ons | a2 | | 42
Designati Desi
esignation fmin/max) " IN2505 | IN4005 | IN4030
Réf. de I'article Execution
PNCQO804ZNTN 0,50/2,50 neutral geometry, K-land / Géométrie neutre e e

PNCTO804ZNN-HR  0,22/1,50 positive geometry / Géométrie positive @ e e
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES \\\\\\

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools
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B DIEEEDDEIKA [ M 0%k cranpe avance ppse

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

DP5G050R00 50 36,5 22 40 50 92 1,5 5 0,2° v 0,37
DP5G052R00 52 38,5 22 40 50 92 1,5 5 0,6° 4 0,40
DP5G063R00 63 49,4 27 48 50 92 1,5 6 0,7° 4 0,58
DP5G066R00 66 524 27 48 50 92 1,5 6 0,7° v 0,65
DP5G080R00 80 66,4 27 60 50 92 1,5 7 0,7° 4 1,10
DP5G100R00 100 864 32 70 55 92 1,5 8 0,7° 4 1,75
DP5G125R00 125 1114 40 90 55 92 1,5 10 0,9° 2,60
DP5G160R00 160 1464 40 110 55 92 1,5 12 0,7° 3,50

Programming radius 4,5mm / Programmation - rayon 4,5mm

PNCQO804ZNTN PNCT0804ZNN-HR

a2 | | 4

| 2
Desianati Desi
esignation fminmax) 0" IN2035 | IN2505 | IN4005 | IN4030
Réf. de I'article Execution
PNCQO804ZNTN 0,50/2,50 neutral geometry, K-land / Géométrie neutre e e

PNCTO804ZNN-HR  0,22/1,50 positive geometry / Géométrie positive @ e e
@-p O=M @®=k @=N O=5 O=H

I N\

==

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES ©

SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

21 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



/=" HIGH FEED CUTTER 15M1P...X
UADF FRAISE GRANDE AVANCE 15M1P...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION o~ . 4 & o
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de I'article
15M1P032043X8R00 32 29 43 2 16 2 10° v 0,17
15M1P035043X8R00 35 29 43 2 16 2 8° v 0,17
15M1P040043X8R00 40 29 43 2 16 3 5° v 0,19
15M1P042043X8R00 42 29 43 2 16 3 5° v 0,20
15M1P035043X8R01 35 29 43 2 16 2 8° v 0,17
15M1P042043X8R01 42 29 43 2 16 3 5° v 0,20
SDES1305MDR SDES1305MDR-001 SDMS1305MDR-PH
E—— 5. % 5. \?
\ \
T i \Tg/ <
- L L =
_ 13 5,08 13 5,08

SDMS130515R-PH

SDES1305MPR
5t 65 @ B

B i
13 ﬁ5,08 12,84 . - 12,84 5,08

: — | | 508 e
Designation . Design
. . fz(min/max) . IN2505 [ IN4005 | IN4030 | IN4035
Réf. de I'article Execution
)

Grade
Nuance

SDES1305MDR"  1,0/2,0 neutral geometry, chamfered / Géométrie neutre, renforcée
SDES1305MDR-001"1,0/2,0 neutral geometry, chamfered / Géométrie neutre, renforcée .
SDMS1305MDR-PH" 0,8/1,5 positive geometry, chamfered / Géomeétrie positive, renforcée @ @ @ @
SDMS130515R-PH™ 0,8/1,5 positive geometry, chamfered R1,5 / Géométrie positive, renforcée R1,5 @ @ @ @
SDES1305MPR? 1,012,5 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée . . @
SDES1305MPR-00121,0/2,5 neutral geometry convex, sharp / Géométrie neutre convexe, vive @ @ @ @
Programming radius 3,2mm / Programmation - rayon 3,2mm; ?Programming radius 3,5mm / cutting depth 2,2mm / @=pP O=M @=Kk O=N O=5 O=H

Cutter diameter Tmm smaller / Rayon de programmation 3,5mm / Prof. de passe 2,2 mm / Diamétre de fraise réduit de 1 mm

o @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES QO

SM40-100-R0 (4,5Nm) DS-AQ0T

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 21 1
® /ngersoll

Cutting Tools
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=" HIGH FEED CUTTER 5M_P
UADF FRAISE GRANDE AVANCE 5M_P

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article
5M6P050R00 50 22 45 50 2 4 3,5° 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 B 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° v 0,48
5M5P066R00" 66 27 48 50 2 6 2° v 0,50
5M6P080R00 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 & 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
Narrow spacing / Pas réduit
SDES1305MDR S SDMS1305MDR-PH

Sr1 9 \ ? 1 9

\Ts % Y anl YA
7 - =
13 5,08 = 13 508

SDMS130515R-PH SDES1305MPR SDES1305MPR-001
5 3 5

s(yy\%ﬁ S F ) @C

12,84 12,84 5,08

. | | 508 g
Designation ) Design
) : fz(min/max) : IN2505 [ IN4005 | IN4030 | IN4035
Réf. de I'article Execution
)

Grade
Nuance

SDES1305MDR"™  1,0/2,0 neutral geometry, chamfered / Géométrie neutre, renforcée
SDES1305MDR-001"1,0/2,0 neutral geometry, chamfered / Géométrie neutre, renforcée .
SDMS1305MDR-PH" 0,8/1,5 positive geometry, chamfered / Géométrie positive, renforcée @ @ @ @
SDMS130515R-PH" 0,8/1,5 positive geometry, chamfered R1,5 / Géométrie positive, renforcée R1,5 @ @ @ @
SDES1305MPR? 1,012,5 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée . . @
SDES1305MPR-00121,0/2,5 neutral geometry convex, sharp / Géométrie neutre convexe, vive @ @ @ @
Programming radius 3,2mm / Programmation - rayon 3,2mm; ?Programming radius 3,5mm / cutting depth 2,2mm / @=P O=M @=K @=N O=5 C=H

Cutter diameter Tmm smaller / Rayon de programmation 3,5mm / Prof. de passe 2,2 mm / Diamétre de fraise réduit de T mm

o @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES Q

SM40-100-R0 (4,5Nm) DS-A00T
| @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

21 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



=" HIGH FEED CUTTER 5G_M
UADF FRAISE GRANDE AVANCE 5G_M

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 5! 4 & Lo
ATTACHEMENT DIN 8030

d1
)
S2

ad

Designation
Réf. de I'article
5G6MO080R00 80 27 70 = 55 3 5 3,5° v 1,01
5G5M080R00" 80 27 70 = 55 3 6 3,5° 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 1,5° 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
Narrow spacing / Pas réduit
SDES1906MDR SDMS1906MDR-PH SDMS190620R-PH
= Ty . S
\g

AN \g\@,\“@ﬁ

18,95 L

wes] | 635

71 2
@ \Z%
18,84 6,35 18,84 6,35
Designation . Design
. . fz(min/max) . IN2505 | IN4005 [ IN4030 | IN4035
Réf. de I'article Execution

SDES1906MPR SDES1906MPR-001

Grade
Nuance

SDES1906MDR™  1,0/2,5 neutral geometry, chamfered / Géométrie neutre, renforcée
SDMS1906MDR-PH " 1,0/2,0 positive geometry, chamfered / Géomeétrie positive, renforcée @ @ @ @
SDMS190620R-PH" 1,0/2,0 positive geometry, chamfered R2 / Géométrie positive, renforcée R2 @ @ @ @
SDES1906MPR? 1,0/3,0 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée . . @
SDES1906MPR-00121,0/3,0 neutral geometry convex, sharp / Géometrie neutre convexe, vive @ @ @ @
Programming radius 4,5mm / Programmation - rayon 4,5mm; ? Programming radius 5,5mm / cutting depth 3,7mm / @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

Cutter diameter 1,2mm smaller / Rayon de programmation 5,5mm / Prof. de passe 3,7 mm / Diamétre de fraise réduit de 1,2 mm

7
7

==

o @
PARE PART!
. : \\\\\&
ACCESSOIRES \\\\\\

SM60-135-R0 (8,0Nm) DS-T25T

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 21 3
® /ngersoll

Cutting Tools



™ HIGH FEED CUTTER SP5H
FRAISE A SURFACER GRANDE AVANCE SP5H

B Se

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 L o 4 U
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

SP5H040R00 40 57,3 16 45 40 13 3 5 0,5° 4 0,46
SP5H050R00 50 67,7 22 45 40 13 3 6 0,5° 4 0,59
SP5H063R00 63 80,9 22 55 40 13 3 7 0,5° 4 0,90
SP5H080R00 80 98,2 27 70 50 13 3 9 0,5° v 1,85
SP5H100R00 100 1184 32 85 50 13 3 1 0,5° v 2,70
SP5H125R00 125 1435 40 100 63 13 3 13 0,5° v 4,90

Programming radius R3,5 / Programmation - rayon R3,5

DPM324R004

DPM324R126

44

L]

o)

127 _| 635 K,
Designation i IN2005 | IN2515 | IN2540
Réf. de l'article Execution

DPM324R004 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 e O .
DPM324R126 0,50/1,50 positive finishing geometry / Géométrie positive de finition e O .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

@44 R
%

127
S

12,7

11,9 6,35

I N\

==

0} @
SPARE PARTS \\\\\\&
ACCESSOIRES ©

SM40-120-20 (4,5Nm) DST15S
& @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

21 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



™ HIGH FEED CUTTER SP2L_R
FRAISE A SURFACER GRANDE AVANCE SP2L_R

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 L o ' 4 o
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

SP2L100R00 100 1385 32 90 - - 50 13 35 5 1,6° 2,80
SP2L125R00 125 1635 40 100 - - 63 13 35 6 1,35° 4,80
SP2L160R00 160 1983 40 130 66,7 - 63 13 35 7 1° 7,20
SP2L200R00 200 2383 60 160  101,6 - 63 13 35 9 0,8° 9,90
SP2L250R00 250 2833 60 221 1016 1778 63 13 35 1 0,6° 15,50
SP2L315R00 315 3533 60 221 1016 1778 80 13 35 13 - 27,70
DPM436R105 DPM436R105T11 DPM436R101

@54 @54
. .
v 0|
|
i 5
REY 9,52

Designation fmin/may) 059" IN2505 | IN2515 | IN2530 | IN2540
Réf. de l'article Execution
e @

DPM436R101T12

Grade
Nuance

DPM436R105 0,10/0,80 positive geometry / Géométrie positive @ .
DPM436R105T11  0,10/0,80 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e O @ .
DPM436R101 0,10/0,80 roughing geometry / Géométrie d'ébauche e O @ .
DPM436R101T12  0,10/0,80 stronger roughing geometry / Géométrie d'ébauche renforcée e O @ .
@=p O=M @=K @®=N O=5 O=H

7
7

=-S=

@ @ © £
SPARE PARTS () <>
\
ACCESSOIRES & / _

SM50-160-10 (6,0Nm) DST20S PAR0629
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis 3 = Anvil / Butée
® /iigersoll 2

Cutting Tools



U

@ SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

[e=]
N
o

4
g

6-20

10-20

10-20

78-16

10-20

10-16

8-16

ttttekeqatee

55-15

7,5-15,5

06-15

04-12

7,5-15

7,5-15

7-11.3

4-9

Description

CHIPSURFER

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

CHIPeSURFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIREER"

CHIPeSURFER"

CHIPeSURFER"

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

216

® /rigersoll

Cutting Tools

Code / Série

High precision ball nose
Cutter for aluminum

Fraise hemispherique haute
precision pour aluminium

High precision ball nose Cutter
=2

Fraise hemispherique haute
precision Z=2

High precision ball nose Cutter
7=3

fraise hemispherique haute
precision Z=3

High precision ball nose Cutter
=4

Fraise hemispherique haute
precision Z=4

Ball nose cutters for roughing
Fraise ebauche hemisphe-
rique haute precision

Ball Nose Cutter for

hard milling

Fraise hemispherique haute
precision pour materiaux durs

High precision ball nose
cutter spherical

Fraise hemispherique haute
precision

High feed cutter Z=2
Fraise grande avance Z=2

High feed cutter 7=4/7=6
Fraise grande avance
1=4]7=6

Slot drill with corner radius
Fraise a rainurer / percer /
avec rayons

Slot drill with corner radius
hard milling

Fraise a rainurier / percer / avec
raynons pour materiaux durs

Toric cutters with corner
Fraise torique

Toric cutter with corner
radius hard milling
Fraise torique pour
materiaux durs

Toric cutter with corner
radius finishing

Fraise torique pour finition
materiaux durs

Page

222

222

223

223

224

224

225

225

226

227

228

229

230

231



@ SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Code / Série Page

HPC roughing / finishing

= - geometry
8-25 5-22 CHIPeSUIRFEIR Geometrie HPC ebauche / 231
finition

HPC for Titanium / Inconel

8-25 5-22 CHIPeSUIREER" Geometrie HPC pour Titan / 232

Inconell

Roughing cutter for

= aluminum

320 55127 CHIPeSURFER Lo, 232
aluminum

8-20 5.5 CHIPeSURAER e mil 233

Fraise en bout ebauche

Roughing and finishing
= - end mill
8-25 5-22 CHIPeSUIRFER Frase en bout pour 233
ebauche et finition

End mill with corner radius
= w for aluminum Z=2
8-12 39 CHIPOSUIRFEIR Fraise en bout rayonnée 234
pour aluminum Z=2

End mill with corner radius

8-20 5-12 CHIPSUIREER" for aluminum Z=2 235

Fraise en bout rayonnée
pour aluminum Z=2

7.7-19,7 4-12 CHIPeSUIREER" Undersize end mill 236

Fraise en bout sous-cotee

PeSUIREER" End mill Z=3

810 o2 CHi [REEIR Fraise en bout Z=3 236
End mill with

11-20 8,4-15 CHIPeSUIREER" corner radius 30 237

Fraise en bout
rayonnée a 30°

End Mill with
6-20 55-15  CHIPOSURFGER — ore et 238

FFraise en bout
rayonnée a 45°

Finishing cutter

10-20 7-15 CHIPSUIREER" with corner radius 30° 239

Fraise de finition
rayonnée a 30°

Finishing cutter

= with corner radius 45°
8-12 59 CHIPeSUIRAER Fraise de finition 240
rayonnée a 450°

Double chamfering head
9.4-15,7 09-22 CHIPeSUIREER" Fraise a chanfrein en bout 241

eten Tirant

ettt tetan

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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@ SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC
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1,95-5

L

58-8

10-16

3,28-6,46

14,9

18,3

53

15,7-17,7

EALEAR RN

_ﬂ{’* 21,7
135-27,7

] = = 1

3,7-59

4-75

5-8

1,5

2,7

1,5-317

0,76-4

0,7-2

2-10

Description

CHIPSURFER

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

CHIPeSURFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

CHIPeSUIRFER"

CHIPeSUIRFER

CHIPeSURFER"

CHIPeSURFER"

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

® /rigersoll

Cutting Tools

Code / Série

Countersinking and chamfe-

ring cutter 60°/ 90°/ 120°
Fraise a Chanfreiner
60°/90°/120°

Chamfering cutter 45°
Fraise a chanfreiner 45°

Concave radius milling cutter
Frais rayonnee "Concave"

NC Center Drill
Foret a Centrer

Centering drill according to
DIN 332
Foret a centrer DIN 332

Engraving cutter
Fraise pour gravure

Slot mill for chamfering
45°7=3

Fraise a chanfreiner
45°7=3

Slot mill for chamfering
45°7=4

Fraise a chanfreiner
45°7=4

Slot mill for chamfering
7=4

Fraise a chanfreiner
7=4

T-Slot cutter for O-ring
grooves Z=3
Fraise a rainurer "T" Z=3

T-Slot cutter for 0-ring groo-
ves /=4
Fraise a rainurer "T" Z=4

T-Slot cutter for 0-ring groo-
ves /=4
Fraise a rainurer "T" Z=4

Slot mill with chamfer or
corner radius

Fraise a rainurer avec chanf-
rein ou rayon

Cylindrical steel shank
Rallonge cylindrique
en acier

Page

242

243

243

244

244

245

245

246

246

247

248

249

250

251



@ SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Code / Série Page

- ‘ Cylindrical carbide shank
= I ;] CHIPeSUIREER" Rallonge cylindrique 252

en carbure

£
L

. Cylindrical heavy
— " metal shank
= i ] =
B 1 : CHIPeSUIRFEIR Rallonge qylindrique 253
en metal lourd

= ] CHIPeSUIREER" Conical steel shank 254

Rallonge conique en acier

oot

Conical carbide shank

] j\ ] CHIPeSUREER Rallonge conique 255
% = en carbure
I Conical heavy metal shank
e ] g] CHIPeSUIREER" Rallonge conique 256
ﬂE = ‘ en metal lourd
HSK-A63 Adaption
CHIPeSUIREER" HSK-A63 mandrin porte 257

fraise Chip-Surfer

DIN 69871-A40 Adaption

CHIPeSUIREER" DIN 69871-A40 mandrin 257
porte fraise Chip-Surfer

= Bl
| »J J‘::ﬂ\ D J:Q CHIPeSUREER" Carbide Extension TS 258

Extension TS

Extension for metric thread

CHIPeSUIRFER" Extension pour filetage 259

metrique

T
|
e

il

O ==

2 Flute Ball Nose -
SOUDeCAREIDE" Notlendh 260

Fraise hémisphérique
serie courte-Z2

N
N
o
~
N
o

2 Flute Ball Nose -
Long Length

Fraise hémisphérique
serie courte-Z2

HPC rougher & finisher
) _ oy unequally spaced Z=4/=5
3-20 8-30 = Fraise HPC ebauche & 262
finition-Z4 ou Z5
/

261

[\

4-7 Flute Roughers - 1xD
Fraise ébauche-1xD-Z4 a 77

263

4-7 Flute Roughers - 2xD
fraise ébauche-2xD-Z4 4 77

5-20 10-40 SOULIDeCARBIDE" 264

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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@ SOLID CARBIDE MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Code / Série Page

U

4-7 Flute Roughers - 3xD
Fraise ébauche-3xD-24 & 7

265

4-5 Flute Roughers - 4xD

Fraise ébauche-4xD-Z4 ou 25 265

4 Flute roughing and
finishing Z=4 266
Fraise ebauche & finition-Z4

3 Flute Slot Drill -
DIN 6535HA
Fraise en bout-Z3 -
DIN 6535HA

DeCARBIDE"

267

3 Flute Slot Drill -
DIN 6535HB
Fraise en bout-Z3 -
DIN 6535HB

DeCARIBIIDE"

268

4-6 Flute End Mill -

Long Length . 268
Fraise en bout-serie

longue-Z4 ou Z6

-6 Flute End Mill -

extra long length . 269
Fraise en bout-serie extra

longue-Z4 ou Z6

L6 Flute End Mill -

medium length (finishing) 269
Fraise en bout-finition-série

moyenne-Z6

-20 16-38

6 Flute End Mill -

Long Length (finishing)
Fraise en bout-finition-série
longue-Z6

270

3 Flute End Mill

short length (roughing) 271
Fraise en bout-ebauche-série

courte-Z3

3 Flute End Mill

long length (roughing) 972
Fraise en bout-ebauche-série

longue-Z3

-
P
-
=~
-~
-
-
/ 6
-
&
&
=
=

2 Flute Slot Drill -

meldlumlelzngth . 273
Fraise a rainurer 2 helices-

longueur moyenne

3 Flute End Mill
with comer radius 274
Fraise torique-Z3

4 Flute End Mill -
extra long length
Fraise en bout
serie longue-Z4

3-12 30-75

275

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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D a Description Code / Série Page

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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¢ ™ HIGH PRECISION BALL NOSE FOR ALUMINUM
. 05(_] FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION POUR ALUMINIUM

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E Ia

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@D

B . B« T
SIS0

INO5S +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

45B08005TQRB10 8 10 5 5 2 WS-0043
45B10007T6RB13 10 13 7 6 2 WS-0029
45B12009T8RB17 12165 9 8 2 WS-0030
45B16012TRRB21 16 205 12 10 2 WS-0044
45B20015TSRB26 20 255 15 12 2 WS-0059

Diamond- oating on request / revétement diamant sur demande
(@ = Wrench / Clé de serrage

~ ™ HIGH PRECISION BALL NOSE Z=2
. ()5U FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION Z=2

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM Efa

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@D

O W B . B o W e [
IN2005 + + + + o sS04 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

45B08005TQRB10 8 10 5 5 2 WS-0043
45B10007T6RB13 10 13 7 6 2 WS-0029
45B12009T8RB17 12 16,5 9 8 2 WS-0030
45B16012TRRB21 16 20,5 12 10 2 WS-0044

(@ = Wrench / Clé de serrage
222
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¢ ™ HIGH PRECISION BALL NOSE Z=3
. 05(_] FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION Z=3

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E Ia

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@D

Grade / Nuance - M -- Sw  Heo m e8 zen| 1N
IN2005 + + + + o |s€3®3 3

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

46B08005TQRB10 8 10 5 5 3 WS-0043
46B10007T6RB13 10 13 7 6 3 WS-0029
46B12009T8RB17 12165 9 8 3 WS-0030
46B16012TRRB21 16 205 12 10 3 WS-0044
46B20015TSRB26 20 255 15 12 3 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage

~ ™ HIGH PRECISION BALL NOSE Z=4
. ()5U FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION Z=4

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM Efa

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@D
Ts

T W S . B o W e [
IN2005 + + + + o sS04 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47B06005TQRB10" 6 10 55 5 4 WS-0043
47B08005TQRB10" 8 10 5 5 4 WS-0043
47B10007T6RB13" 10 13 7 6 4 WS-0029
47B12009T8RB17" 12 16,5 9 8 4 WS-0030
47B16012TRRB21" 16 205 12 10 4 WS-0044
47B20015TSRB26" 20 255 15 12 4 WS-0059

V4 flutes, 2 flutes center cutting / 4 dents, 2 dents coupe au centre (@ = Wrench / Clé de serrage
223
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g ™ BALL NOSE CUTTERS FOR ROUGHING
. (?5U FRAISE EBAUCHE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E fa

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

I

8 M e
)
-
L
e B . A v 7 X
IN2005 + + + + + 5@ | |FRE] |49

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

45B08008TQRA10 8 10 8 5 2 WS-0043
45B10010T6RA12 0 124 10 6 2 WS-0029
45B12011T8RA15 12 153 12 8 2 WS-0030
45B16016TRRA19 16 191 16 10 2 WS-0044
45B10010T6RW12" 0 124 10 6 2 WS-0029
Vhigh precisioin tool (h7) / Outil haute précision (h7) (@ = Wrench / Clé de serrage

~ ™ BALL NOSE CUTTER FOR HARDMILLING
. ()5U FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION POUR MATERIAUX DURS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E ié

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

/

|

RN v s v, BN W aco| [}

IN2006 + + + S0) l [HRE

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

@

Designation

Réf. de l'article

45B08008TQRW10 8 10 8 5 2 WS-0043
45B10010T6RW12 10 12,4 10 6 2 WS-0029
45B12011T8RW15 12 15,3 12 8 2 WS-0030
45B16016TRRW19 16 19,1 16 10 2 WS-0044

(@ = Wrench / Clé de serrage
224
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g ™ HIGH PRECISION BALL NOSE CUTTER SPHERICAL
. (?5U FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E f'a

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

e v s, v, N oW

IN2005 + + + + + =0

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

%
[
@

Designation
Réf. de I'article N

45X10007TQRA10 0 101 75 5 2 WS-0043
45X12009T6RA12 12 1165 9 6 2 WS-0030
45X16012T8RA15 16 154 125 8 2 WS-0044
45X20015TRRA19 20 185 155 10 2 WS-0044

@ = Wrench / Clé de serrage

~ ™ HIGH FEED CUTTER Z=2
B CHIPeSUIREZ FRAISE GRANDE-AVANCE Z=2
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o CS O o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @ N

Ilill

<
R . B = I
IN2005 + +  + + + =0 i [RE] | Eo

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

45A10001T6RA20 10 125 06 2 2 WS-0029
45A12001T8RA25 12 1 1 2,5 2 WS-0030
45A16001TRRA30 16 20 11 3 10 2 WS-0044
45A20001TSRA30 20 17,5 15 3 12 2 WS-0059

R (programming radius) / R (programmation rayon)
@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 2 5
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B CHIPOSUIREER o wvance 14 2-6

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o L
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

] L
- i *} o
"
a
B v B s, ., BN e €60
IN2006 + + + + + 20| |pras] |4

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

47A08001TQRA16 8 10 04 16 5 4 WS-0043
47A10001T6RA20 10 13 0,5 2 6 4 WS-0029
47A12001T8RA24 12 165 06 24 8 4 WS-0030
47A16001TRRA32 %6 205 08 32 10 4 WS-0044
47A20001TSRA40 20 255 1 4 12 4 WS-0059
48A25001TURA36 25 37 12 36 15 6 WS-0061

R (programming radius) / R (programmation rayon)

@ = Wrench / Clé de serrage

2 2 6 Member IMC Group
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8 CHIPeSUIRFE

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

BEN v NS, w,

+ O

IN2005

Designation

Réf. de l'article

45D07807TQRA02
45D08007TQRA10
45D08007TQRA20
45D08008TQRA04
45D09809T6RA03
45D10009T6RA04
45D10009T6RA10
45D10009T6RA20
45D11710T8RA03
45D12010T8RA04
45D12010T8RA10
45D12010T8RA20
45D14012T8RA04
45D15715TRRAO3
45D16015TRRA04
45D16015TRRAO8

+ + +

=+ Preferred choice / Premier choix

7.8

o oo

9.8
10
10
10

1.7
12
12
12
14

15,7
16

16

10
10
10
10,2
12,4
12,4
12,4
12,4
14,2
14,2
14,2
14,2
15
19
19
19

7,5
7,5
7,5

O O O O

™ SLOT DRILL WITH CORNER RADIUS
FRAISE A RAINURER / PERCER / AVEC RAYONS

S

O Second choice / Second choix

03
04

03
04

0,4
03
0,4
08

IN 00| [
EN0Z M HRE X

WS-0043
WS-0043
WS-0043
WS-0043
WS-0029
WS-0029
WS-0029
WS-0029
WS-0030
WS-0030
WS-0030
WS-0030
WS-0030
WS-0044
WS-0044
WS-0044
(@ = Wrench / Clé de serrage

© © O 0 O~ O~ O~ O U1 U1 L1 L

oo

—
o

—
o
N RN RN R N R N NN NN N NN

—
o

Member IMC Group 2 2 7
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¢ ™ SLOT DRILL WITH CORNER RADIUS HARD MILLING
. (?5U FRAISE A RAINURER / PERCER / AVEC RAYONS POUR MATERIAUX DURS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E T@

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@D
.
Ts

<
a
L R A B zce] [N
IN2006 + + + =7e°| |EIRS 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

45D08008TQRA10 8 0 75 1 5 2 WS-0043
45D08008TQRA20 8 10 7,5 2 5 2 WS-0043
45D08008TQRA04 8 10,2 8 04 5 2 WS-0043
45D10009T6RA04 10 124 9 04 6 2 WS-0029
45D10009T6RA10 10 124 9 1 6 2 WS-0029
45D10009T6RA20 10 124 9 2 6 2 WS-0029
45D12010T8RA04 12 142 10 04 8 2 WS-0030
45D12010T8RA10 12 142 10 1 8 2 WS-0030
45D12010T8RA20 12 142 10 2 8 2 WS-0030
45D16015TRRAO4 16 19 15 04 10 2 WS-0044
45D16015TRRA08 16 19 15 08 10 2 WS-0044
@ = Wrench / Clé de serrage
228
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. @Hﬂ% ™ ERFI.{.I%'IEET%%I}!{UEUTTER WITH CORNER RADIUS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM ?
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

L
[m)]
8 — —H—
< a ‘
Grade / Nuance - M -- Sw  Huo m e8 Z60 m -
IN2005 + + + + o [E hé =0 ] |ERE] |49 ?g
= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix %

Artikel-Nr.

45U10008T6RA0S 10 124 7 0,5 6 2 WS-0029
45U10008T6RA10 10 124 7 1 6 2 WS-0029
45U10006T6RA20 10 126 6 2 6 2 WS-0029
45U10006T6RA30 10 126 6 3 6 2 WS-0029
45U12006T6RA30 12 9.1 5,7 3 6 2 WS-0029
45U12006T6RA40 12 9.1 5,7 4 6 2 WS-0029
45U12006T8RA10 12 1A 6 1 8 2 WS-0030
45U12006T8RA16 12 1M1 63 16 8 2 WS-0030
45U12006T8RA20 12 1M1 62 2 8 2 WS-0030
45U12006T8RA25 12 111 61 2,5 8 2 WS-0030
45U12006T8RA30 12 11 61 3 8 2 WS-0030
45U12006T8RA40 12 111 59 4 8 2 WS-0030
45U16007TRRA20 16 131 7 2 10 2 WS-0044
45U16007TRRA30 16 134 7 3 10 2 WS-0044
45U16007TRRA40 16 134 7 4 10 2 WS-0044
45U16008TRRAS0 16 20,2 8 5 10 2 WS-0044
45U20011TSRA30 20 17 1A 3 12 2 WS-0059
45U20011TSRA40 20 174 15 4 12 2 WS-0059
45U20011TSRA50 20 174 15 5 12 2 WS-0059
45U20011TSRA60 20 174 MA 6 12 2 WS-0059
45U20011TSRA80 20 174 13 8 12 2 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serragel

Member IMC Group 2 2 9
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¢ ™TORIC CUTTERS WITH CORNER RADIUS HARD MILLING
. @Hﬂ%ﬁ FRAISE TORIQUE POUR MATERIAUX DURS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM ?
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

e v s, v W

IN2006 + + + =0

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

45U10008T6RA05 0 124 7 0,5 6 2 WS-0029
45U10008T6RA10 10 124 7 1 6 2 WS-0029
45U10006T6RA20 10 126 6 2 6 2 WS-0029
45U10006T6RA30 0 126 6 3 6 2 WS-0029
45U12006T8RA16 12 11 63 1,6 8 2 WS-0030
45U12006T8RA20 12 11 62 2 8 2 WS-0030
45U12006T8RA30 12 11 61 3 8 2 WS-0030
45U12006T8RA40 12 1,1 59 4 8 2 WS-0030
45U16008TRRA50 16 202 8 5 10 2 WS-0044

(@ = Wrench / Clé de serrage
2 3 0 Member IMC Group
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g ™ TORIC CUTTER WITH CORNER RADIUS FINISHING
. (?5U FRAISE TORIQUE POUR FINITION MATERIAUX DURS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Ts

BN v s, v, BN e
IN2005 + 4+ 4+ + O

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article S

48U08004TQRB20 8 10 4 2 5 6 WS-0043
48U10005T6RB30 10 13 5 3 6 6 WS-0029
48U12007T8RB40 12165 7 4 6 WS-0030
48U16009TRRB50 16 205 9 5 10 6 WS-0044

@ = Wrench / Clé de serrage

™ HPC ROUGHING / FINISHING GEOMETRY
. U—SU GEOMETRIE HPC EBAUCHE / FINITION
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM é o @, @5
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ® @

Ts

T S . B s ) e
IN2005 + + + + o =8 .
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C08005TQRQO3 8 10 5 0,3 5 4 WS-0043
47C10007T6RQ04 10 13 7 04 4 WS-0029
47C12009T8RQ05 12 165 9 0,5 4 WS-0030
47C16012TRRQO6 16 205 12 0,6 10 4 WS-0044
47C20015TSRQ06 200 255 15 06 12 4 WS-0059
47C25022TURQO6 25 37 22 06 15 4 WS-0061

unequally spaced / espacement inégal
(@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3 1
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7 ™ HPC FOR TITANIUM / INCONEL
. 05(_] GEOMETRIE HPC POUR TITAN / INCONELL
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g ™ @, @;
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®

[m]
Q T ] e

Grade / Nuance - M -- Sw Huy ? | S0
IN1005 o + + —

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C08005TQRQO3 8 10 5 0,3 5 5 WS-0043
47C10007T6RQ04 10 13 7 04 6 5 WS-0029
47C12009T8RQ05 12 165 9 0,5 8 5 WS-0030
47C16012TRRQO6 %6 205 12 06 10 5 WS-0044
47C€20015TSRQ06 20 255 15 06 12 5 WS-0059
47C25022TURQO6 25 37 2 06 15 5 WS-0061

unequally spaced / espacement inégal
@ = Wrench / Clé de serrage

™ ROUGHING CUTTER FOR ALUMINUM

B CHIPeSUIREER FRAISE EBAUCHE POUR ALUMINUM
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g Ce o @g’ 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ® @

(=
g¢,

a
L
N v B s, v, BN e F o
ALY
INO5S + = o8

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

46D08005TQRNO2 8 0 55 02 5 3 WS-0043
46D10006T6RN0O2 10 13 65 02 6 3 WS-0029
46D12008T8RN02 12 165 85 02 8 3 WS-0030
46D16010TRRN0O2 16 205 107 02 10 3 WS-0044
46D20012TSRNO2 20 255 127 02 12 3 WS-0059

Diamond coating on request / revétement diamant sur demande
(@ = Wrench / Clé de serrage

2 3 2 Member IMC Group
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P ™ ROUGHING END MILL

. @Hﬂpﬁ% FRAISE EN BOUT EBAUCHE
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM (é) o Lo @5’
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®

@D

N v s, v, N e F
IN2005 + + + + S

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

47C08005TQRNO3 8 103 5 03 5 4 WS-0043
47C10007T6RNO3 10 13 7 0,35 6 4 WS-0029
47C12009T8RNO3 12 16,5 9 0,35 8 4 WS-0030
47C16012TRRN0O4" 16 205 12 04 10 5 WS-0044
48C20015TSRNO4" 20 255 15 04 12 6 WS-0059

"no center cut / Pas de coupe au centre (@ = Wrench / Clé de serrage

™ ROUGHING AND FINISHING END MILL
. qu FRAISE EN BOUT POUR EBAUCHE ET FINITION
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM é o @, @5
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @

@D

Q
AR
g
._4‘ m'

B v s, v, N e F
IN2005 + + + + LN

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C08005TQRUO3 8 10 5 0,3 5 4 2 WS-0043
47C10007T6RUO3 10 13 7 03 6 4 2 WS-0029
47C12009T8RU04 12 165 9 04 8 4 2 WS-0030
47C16012TRRU06 16 20,5 12 0,6 10 4 2 WS-0044
47C20015TSRU06 200 255 15 06 12 4 2 WS-0059
47C25022TURU06 25 37 22 06 15 4 2 WS-0061

(@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3 3
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P ™ END MILL WITH CORNER RADIUS FOR ALUMINUM Z=2
. CHH’@% FRAISE EN BOUT RAYONNEE POUR ALUMINUM Z=2
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, ™ @5 4 é
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @ ®
L

BE v s, v N e

INO5S +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de 'article

45D08005TQRDOS 8 10 5 0,5 5 2 WS-0043
45D10007T6RD0O5 10 13 7 0,5 6 2 WS-0029
45D10007T6RD10 10 13 7 1 6 2 WS-0029
45D12009T8RD0OS 12165 9 0,5 8 2 WS-0030
45D12009T8RD10 12165 9 1 8 2 WS-0030

Diamond coating on request / revétement diamant sur demande
(@ = Wrench / Clé de serrage

2 3 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



P ™ END MILL WITH CORNER RADIUS FOR ALUMINUM Z=3
. @Hﬂ’a% FRAISE EN BOUT RAYONNEE POUR ALUMINUM Z=3
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, ™ @5 4 &
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @
L

]

INO5S +

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

. B e G T ®

Designation
Réf. de I'article S

46D08005TQRDOS 8 10 5 0,5 5 3 WS-0043
46D10007T6RDO5 10 13 7 0,5 6 3 WS-0029
46D10007T6RD10 10 13 7 1 6 3 WS-0029
46D12008T8RD0O5 12165 8 0,5 8 3 WS-0030
46D12008T8RD10 12 16,5 8 1 8 3 WS-0030
46D12008T8RD30 12 16,5 8 3 8 3 WS-0030
46J16010TRRD21 16 205 10 - 10 3 WS-0044
46D16010TRRD10 16 205 10 1 10 3 WS-0044
46D16010TRRD20 16 205 10 2 10 B WS-0044
46D16010TRRD30 16 205 10 3 10 3 WS-0044
46D16010TRRD40 16 205 10 4 10 3 WS-0044
46D20012TSRDOS 20 255 12 0,5 12 3 WS-0059
46D20012TSRD10 20 255 12 1 12 E WS-0059
46D20012TSRD20 20 255 12 2 12 3 WS-0059
46D20012TSRD30 20 255 12 3 12 3 WS-0059
46D20012TSRD40 20 255 12 4 12 3 WS-0059

Diamond coating on request / revétement diamant sur demande
@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3 5
® /ngersoll

Cutting Tools



B CHIPeSUIRIAEIR N0 Yol core

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Ts

BE v s, v N e

IN2005 + + + + o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article

46D07704TQRC02 1,7 10 4 0,2 5 3 WS-0043
46D09705T6RCO3 9,7 13 5 03 6 3 WS-0029
46D11707T8RC0O3 1,7 16,5 7 0,3 8 3 WS-0030
46D15708TRRCO3 15,7 20,5 8 0,3 10 3 WS-0044
46D19712TSRC04 197 255 12 0,4 12 3 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage

B CHIPOSUIREEIR M5 a2 enre

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

BEN v AN, v, N e

IN2005 + + + + o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

46J08005TQRD10 8 10 5 5 3 WS-0043
46J10007T6RD13 10 13 7 6 3 WS-0029
46J12009T8RD17 12 165 9 8 3 WS-0030
46J16012TRRD21 16 205 12 10 3 WS-0044

(@ = Wrench / Clé de serrage
236 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



™ END MILL WITH CORNER RADIUS 30°
. @Hﬂ% FRAISE EN BOUT RAYONNEE A 30°
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, ™ @- g!)
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @
L

@D
Ts

v s v, e F_ zca| R
IN2005 + + + + o SISO4 M [HRC X

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

47C11008T6RB02 " 165 84 6 4 WS-0029
47D12009T8RBOS 12 16,5 9 0,5 8 4 WS-0030
47D12009T8RB10 12 16,5 9 1 8 4 WS-0030
47C14011T8RB02 14 28 11,5 8 4 WS-0030
47D16012TRRB0O5 16 205 12 0,5 10 4 WS-0044
47D16012TRRB10 16 205 12 1 10 4 WS-0044
47D16012TRRB15 16 20,5 12 1,5 10 4 WS-0044
47D16012TRRB20 16 205 12 2 10 4 WS-0044
47D16012TRRB30 16 205 12 3 10 4 WS-0044
47D16012TRRB40 16 20,5 12 4 10 4 WS-0044
47D20015TSRBOS 20 255 15 0,5 12 4 WS-0059
47D20015TSRB10 20 255 15 1 12 4 WS-0059
47D20015TSRB20 20 255 15 2 12 4 WS-0059
47D20015TSRB30 20 255 15 3 12 4 WS-0059
(@ = Wrench / Clé de serrage
® /iigersoll 7

Cutting Tools



7 ™ END MILL WITH CORNER RADIUS 45°
. (75U FRAISE EN BOUT RAYONNEE A 45°
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, ™ @- ;3)
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @
L

g == e
Q.
a
e L I | =2
IN2005 + + + + o0 254 Ml [HRC

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de l'article
47J06005TQRD10 6 10 55 5 4 WS-0043
47J08005TQRD10 8 10 5 5 4 WS-0043
47D08005TQRDO5 8 10 5 0,5 5 4 WS-0043
47D08005TQRD10 8 10 5 1 5 4 WS-0043
47D08005TQRD15 8 10 5 1.5 5 4 WS-0043
47J10007T6RD13 10 13 7 6 4 WS-0029
O bk 47D10007T6RDOS 10 13 7 0,5 6 4 WS-0029
47D10007T6RD10 10 13 7 1 6 4 WS-0029
47J12009T8RD17 12165 9 8 4 WS-0030
47D12009T8RDOS 12 16,5 9 0,5 8 4 WS-0030
47D12009T8RD10 12 16,5 9 1 8 4 WS-0030
47J16012TRRD21 16 205 12 10 4 WS-0044
47D16012TRRDOS 16 205 12 0,5 10 4 WS-0044
47D16012TRRD10 16 205 12 1 10 4 WS-0044
47D16012TRRD15 16 205 12 1,5 10 4 WS-0044
47D16012TRRD20 16 205 12 2 10 4 WS-0044
47D16012TRRD30 16 205 12 3 10 4 WS-0044
47D16012TRRD40 16 205 12 10 4 WS-0044
47J20015TSRD26 20 255 15 12 4 WS-0059
@ = Wrench / Clé de serrage
2 3 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



™ FINISHING CUTTER WITH CORNER RADIUS 30°
. @Hﬂ% FRAISE DE FINITION RAYONNEE A 30°

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
L
Q 2 T &
<
a

B v s v, N e rl_ 2| [X|
IN2005 + + + + + 1304l [HRC] 3

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

48D10007T6RB0O5 10 13 7 0,5 6 6 WS-0029
48D10007T6RB10 10 13 7 1 6 6 WS-0029
48D10007T6RB15 10 13 7 1,5 6 6 WS-0029
48D12009T8RB0OS 12 16,5 9 0,5 8 6 WS-0030
48D12009T8RB10 12 16,5 9 1 8 6 WS-0030
48D16012TRRBOS 16 205 12 0,5 10 8 WS-0044
48D16012TRRB10 16 205 12 1 10 8 WS-0044
48D16012TRRB16 16 205 12 1,6 10 8 WS-0044
48D16012TRRB20 16 205 12 2 10 8 WS-0044
49D20015TSRB10 20 255 15 1 12 10 WS-0059
49D20015TSRB20 20 255 15 2 12 10 WS-0059
@ = Wrench / Clé de serrage
® /iigérsoll =

Cutting Tools



g ™ FINISHING CUTTER WITH CORNER RADIUS 45°
. (?5U FRAISE DE FINITION RAYONNEE A 45°

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, 2
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
L
—— LT

O

§ ¥ 7 A @

<

a

Grade / Nuance - M -- S, Hu m e8 268 m
IN2005 + + + + + |gﬂ-3@ CIG| | /)

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

48D08005TQRDO5 8 10 5 0,5 5 6 WS-0043
48D08005TQRD10 8 10 5 1 5 6 WS-0043
48D08005TQRD15 8 10 5 1,5 5 6 WS-0043
48J10007T6RD13 10 13 7 6 6 WS-0029
43D10007T6RD05 10 13 7 0,5 6 6 WS-0029
48D10007T6RD10 10 13 7 1 6 6 WS-0029
43D10007T6RD15 10 13 7 1.5 6 6 WS-0029
48J12009T8RD17 12165 9 8 6 WS-0030
438D12009T8RD05 12 165 9 0,5 8 6 WS-0030
48D12009T8RD10 12 16,5 9 1 8 6 WS-0030
48D12009T8RD15 12 165 9 15 8 6 WS-0030
@ = Wrench / Clé de serrage
240

® /rigersoll

Cutting Tools



7 ™ DOUBLE CHAMFERING HEAD
. (?5U FI?I?ISE ACCHANFREINGEN BOUT ET EN TIRANT

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @y N
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES = \,‘

90°
al ¢

SIS e
b
a
L

IN2005 + + + 0o + O

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Bl v ANs, v, I W B3 @

Designation
Réf. de I'article S

46N09409TQRA4S 94 125 09 1 5 3 WS-0043
45N09809TQRA45 98 108 09 25 5 2 WS-0043
46N11610T6RA45 11,6 165 1 1 6 3 WS-0029
45N11814T6RA45 1.8 12 11 2 6 2 WS-0030
45N15722T8RA45 157 14 2,2 2 8 2 WS-0030

@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



¢ ™ COUNTERSINKING AND CHAMFERING CUTTER 60° / 90° / 120°
. 05(_] FRAISE A CHANFREINER "60° / 90° / 120°"

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E ;1] ~®
~

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES >

|
/

L1

B v s, v N w

IN2005 + + + o + o =

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de 'article
45N08007TQRA4S5 8 9,75 7 90 3,7 5 2 WS-0043
45N08307TQRA45 8,3 10 7.5 90 3.8 5 2 WS-0043
45M10009T6RA30 0 11,75 95 60 7.8 6 2 WS-0029
45N10009T6RA45 0 11,75 9 90 4,5 6 2 WS-0029
45P10009T6RA60 0 127 95 120 27 6 2 WS-0029
45N10409T6RA45 104 1175 9 90 4,7 6 2 WS-0029
O b 45M12012T8RA30 12 152 12 60 93 8 2 WS-0030
45N12012T8RA45 12 155 12 90 55 8 2 WS-0030
45P12012T8RA60 12 152 12 120 35 8 2 WS-0030
45N12412T8RA45 124 155 12 90 57 8 2 WS-0030
45M16015TRRA30 16 203 15 60 127 10 2 WS-0044
45N16015TRRA45 16 188 15 90 7,5 10 2 WS-0044
45P16015TRRA60 16 199 155 120 44 10 2 WS-0044
45N16515TRRA4S 165 188 15 90 7,5 10 2 WS-0044
45M20018TSRA30 20 247 185 60 155 12 2 WS-0059
45N20018TSRA45 20 247 185 90 7,7 12 2 WS-0059
45P20018TSRA60 20 211 149 120 59 12 2 WS-0059
(@ = Wrench / Clé de serrage
2 4 2 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



B CHIPOSUIRIFER it a5

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM &
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES N
L
a 95
S
o = = S e el 3
S
a

BN v s, v, BN e
IN2005 + + + o + O =0

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

47N10004T6RA45 195 10 13 4 4 WS-0029
47N12005T8RA45 195 12 165 5 4 WS-0030
48N16006TRRA45 E 16 205 65 10 6 WS-0044
48N20007TSRA45 5 20 255 75 12 6 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage

™ CONCAVE RADIUS MILLING CUTTER
B CHIPOSUIRAER SN o oy

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM > 4 c
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES \,"

Ts

@D1 5
& @DK]\
| j

B v EEENs v B o a5l [N @

IN2005 + + + o + o SJ0y i [HRE 4

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix I
Designation
Réf. de I'article
45R08007TQRA10 58 8 106 75 1 5 2 WS-0043
45R10009T6RA16 6,8 10 125 95 1,6 6 2 WS-0029
45R10009T6RA20 6 0 125 95 2 6 2 WS-0029
45R10009T6RA25 51 0 125 95 2,5 6 2 WS-0029
45R12012T8RA30 65 127 156 12 3 8 2 WS-0030
45R12012T8RA40 47 127 156 12 4 8 2 WS-0030
45R16015TRRAS0 6.2 16 191 15 5 10 2 WS-0044
45R20007TSRA60 8 20 174 7 6 12 2 WS-0059

(@ = Wrench / Clé de serrage
ember MC Grou 243
® /rigersoll

Cutting Tools



B CHIPeSURIAEIR M

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@

[%]8)
90°
NV

Ts

a
N v R s, v zao| [T
IN2005 + + + + + lOl | e |

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

45710005TQRA45 10 19 5 6 2 WS-0029
45712006T6RA45 12 23 6 8 2 WS-0030
45716008TRRA45 16 28 8 10 2 WS-0044

(@ = Wrench / Clé de serrage

™ CENTERING DRILL ACCORDING TO DIN 332
B CHIPeSUIRE==E FORET A CENTRER DIN 332

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES \,‘
L9
L8 ‘
5 a \ o o T
ﬁ Q S’)_’ S
L
Grade / Nuance - M -- Sw  Heo m 29 Z003 W
IN2005 + + + o + =0 | |Eme| | 8

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

45203208TQRA15 3,28 8 8 4,6 15 5 2 WS-0043
45204111T6RA19 412 10 1 59 19 6 2 WS-0029
45705113T8RA23 513 12 13 7,2 23 8 2 WS-0030
45706517TRRA28 646 16 17 8,9 28 10 2 WS-0044

(@ = Wrench / Clé de serrage
244 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



8 CHIPeSUIRFE

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Grade / Nuance - M -- S(M) H(P/K]
IN2005 + + + + + O

= Preferred choice / Premier choix

Designation

Réf. de I'article

45Q00810TQRA45 8

B CHIPeSURFZ

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

B v R s, v
IN1530 + + + + + 0

=+ Preferred choice / Premier choix

Designation
Réf. de I'article
16N17734T6RK14 149 177 14 01
16N17734T6RP14 149 17,7 14 0,1

® /rigersoll

O Second choice / Second choix

O Second choice / Second choix

™ ENGRAVING CUTTER
FRAISE POUR GRAVURE

-

90°

@D

2 WS-0043
(@ = Wrench / Clé de serrage

™ SLOT MILL FOR CHAMFERING 45° Z=3
FRAISE A CHANFREINER "45°" A 3 DENTS

&

D1
Ts

+0,03

"’/
7

WS-0035
WS-0035
@ = Wrench / Clé de serrage

245

Cutting Tools



( ™ SLOT MILL FOR CHAMFERING 45° Z=4
. @Hﬂ% FRAISE A CHANFREINER "45°" A 4 DENTS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @y
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES =8

Grade / Nuance - M -- s, H, IN =003 2004
IN1530 + + + + + o AR

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
17N21755T8RK17 183 217 15 17 8 4 WS-0036
17N21755T8RP17 183 217 15 17 8 4 WS-0036

(@ = Wrench / Clé de serrage

™ SLOT MILL FOR CHAMFERING Z=4
B CHIPOSUIRIFE[R P21t & chairreINer & 4 bents

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

L

L1
o T
KT %

Grade / Nuance

IN2005

- M -- S He =54 @
+ + + 0o + o HRS

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

17N07727TQRK12 53 1,1 45 152 103 27 1,2 0.2 5 4 WS-0043
(@ = Wrench / Clé de serrage

2 4 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



7 ™ T-SLOT CUTTER FOR O-RIN ROOVES Z=
B CHIPeSUIREAGER 15O UTIER FOR 0-RING GROOVES 7=3

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Jd8

[%]0)
N
Ts

o RS . W oo o] [
IN1530 + + + + + o HRC] iy

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

16T15715T6RKO01 157 10 15 28 01 6 B WS-0035
16T15715T6RPO1 157 10 15 28 01 6 3 WS-0035
16T15715T6RK02 157 10 157 28 02 6 3 WS-0035
16T15720T6RK02 157 10 2 28 02 6 3 WS-0035
16T15722T6RP11 157 10 22 28 11 6 3 WS-0035
16T15724T6RK02 157 10 239 28 02 6 3 WS-0035
16T15725T6RK02 157 10 25 28 02 6 3 WS-0035
16T15730T6RK02 157 10 3 28 02 6 3 WS-0035
16T15730T6RP02 157 10 3 28 02 6 3 WS-0035
16T15731T6RK02 157 10 317 28 02 6 3 WS-0035
16T17712T6RK00 17,7 10 12 38 005 6 3 WS-0035
16T17712T6RP06 17,7 10 12 38 06 6 3 WS-0035
16T17714T6RK00 177 10 14 38 005 6 3 WS-0035
16T17715T6RKO01 177 10 15 38 01 6 3 WS-0035
16T17715T6RK02 177 10 157 38 02 6 3 WS-0035
16T17717T6RK00 177 10 17 38 005 6 3 WS-0035
16T17720T6RK02 17,7 10 2 38 02 6 3 WS-0035
16117720T6RP10 17,710 2 38 1 6 3 WS-0035
16117722T6RP11 177 10 22 38 11 6 3 WS-0035
16T17723T6RK02 17,7 10 239 38 02 6 3 WS-0035
16T17725T6RK02 177 10 25 38 02 6 3 WS-0035
16T17730T6RK02 17,710 3 38 072 6 3 WS-0035
16T17730T6RP15 17,710 3 38 15 6 3 WS-0035
16T17731T6RK02 17,7 10 317 38 072 6 3 WS-0035
@ = Wrench / Clé de serrage
. I Member IMC Group I I 2 47

Cutting Tools



B CHIPOSUIREGRY TS CUTIER FOR 0-RING SROOVES 2=4

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@D

RS . B o0 [ [T
IN1530 + + + + + o CIE| | 5%

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

17121707T8RK00 21,7 187 076 15 8 4 WS-0036
17121708T8RK00 21,7 183 086 17 8 4 WS-0036
17121709T8RK00 21,7 179 09 19 8 4 WS-0036
17121710T8RK00 21,7 177 1 2 0,05 8 4 WS-0036
17121710T8RP0O0 21,7 17,7 1 2 0,05 8 4 WS-0036
17121712T8RK00 21,7 127 1.2 45 0,05 8 4 WS-0036
17121714T8RK00 21,7 12,7 14 45 0,05 8 4 WS-0036
17121715T8RK00 21,7 12,7 157 45 8 4 WS-0036
17121717T8RK01 21,7 12,7 17 4,5 0,1 8 4 WS-0036
17721717T8RPO1 21,7 127 17 4,5 0,1 8 4 WS-0036
17T21719T8RK02 21,7 127 195 45 0,2 8 4 WS-0036
17721720T8RK02 21,7 12,7 2 4,5 0,2 8 4 WS-0036
17121720T8RP02 21,7 12,7 2 4,5 0,2 8 4 WS-0036
17121722T8RK02 21,7 12,7 225 45 0,2 8 4 WS-0036
17121723T8RK02 217 127 239 45 02 8 4 WS-0036
17T21725T8RK02 21,7 12,7 25 4,5 0,2 8 4 WS-0036
17T21725T8RP02 21,7 127 25 4,5 0,2 8 4 WS-0036
17121727T8RK02 21,7 12,7 275 45 0,2 8 4 WS-0036
17121730T8RK02 21,7 12,7 3 4,5 0,2 8 4 WS-0036
17121730T8RP02 21,7 12,7 3 4,5 0.2 8 4 WS-0036
17121731T8RK02 21,7 12,7 317 A5 0,2 8 4 WS-0036
17T21732T8RK02 21,7 12,7 325 45 0,2 8 4 WS-0036
17T21740T8RK02 21,7 12,7 4 4,5 0,2 8 4 WS-0036
17T21740T8RP02 21,7 12,7 4 4,5 0,2 8 4 WS-0036
17121742T8RK02 21,7 127 425 A5 0,2 8 4 WS-0036
17121747T8RK02 21,7 127 475 A5 0,2 8 4 WS-0036
17T21752T8RK02 21,7 127 525 45 0.2 8 4 WS-0036
17121740T8RP20 21,7 12,7 4 4,5 2 8 4 WS-0036
(@ = Wrench / Clé de serrage
2 4 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



¢ ™ T-SLOT CUTTER FOR O-RING GROOVES Z=4
. (?5U FI?A?SECI-{"RAINUgERoEN "T";'g4o|§)EN'I$S

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM ~3
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
L
L1
4
ol -H 3 | | @
Q Q
A
O
a
Grade / Nuance B v s v, N @000 [agg] [T
IN2005 + + + 0 + o [E @=002 |FTf | %

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article N

17107707TQRK02 77 45 15 0 07 12 02 5 4 WS-0043
17107708TQRK02 7,7 4,5 15 10 08 1.2 0,2 5 4 WS-0043
17107709TQRK02 7,7 4,5 15 10 0,9 12 0,2 5 4 WS-0043
17T07710TQRK02 7,7 4,5 15 10 1 1,2 0,2 5 4 WS-0043
17T07715TQRK02 7,7 45 15 10 1.5 12 0,2 5 4 WS-0043
17107720TQRK02 7,7 45 15 10 2 1,2 0,2 5 4 WS-0043
(@ = Wrench / Clé de serrage
® /rigersoll 27

Cutting Tools



¢ ™ SLOT MILL WITH CHAMFER OR CORNER RADIUS
. (?5U FRAISE A RAINURER AVEC CHANFREIN OU RAYON

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
j R/ Cx45°
[F—
<o)
[
| | o
a

LN [ T RORRN s W
IN1030 + + + + o [E @=002 [BIG] | &

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

18T13520TQRNOO 135 82 2 2,65 - 0,15 5 6 DS-T20S
18T13525TQRN0OO 135 82 25 2,65 - 0,15 5 6 DS-120S
18T13530TQRN0O4 135 82 3 265 04 5 6 DS-T20S
18T13540TQRNO4 135 82 4 265 04 5 6 DS-T20S
18116020T6RN04 16 10 2 3 04 6 6 DS-T20S
18T16030T6RNO4 16 10 3 3 0,4 6 6 DST25S
18T716040T6RNO4 16 10 4 3 04 6 6 DS-T25S
18T16520T6RNO4 16,5 10 2 325 04 6 6 DS-T20S
18T16530T6RN04 16,5 10 3 325 04 6 6 DS-T25S
18T16540T6RNO4 16,5 10 4 325 04 - 6 6 DS-T30S
18T19540T8RNO4 19,5 13 4 325 04 8 6 DST30S
18T19550T8RNO4 195 13 5 325 04 8 6 DST30S
18T19560T8RN04 195 13 6 325 04 8 6 DST30S
18122550T8RN04 22,5 13 5 475 04 8 6 DS-T40L
18122560T8RN04 22,5 13 6 475 04 8 6 DS-T40L
18122580T8RN04 22,5 13 8 475 04 8 6 DS-T40L
18125060T8RN04 25 11,2 6 59 0,4 8 6 DS-T50L
18T25080T8RN04 25 11,2 8 59 0,4 8 6 DS-T50L
18T25050TRRNO4 25 16,4 5 43 0,4 - 10 6 DS-TS0L
18T25060TRRNO4 25 16,4 6 43 0,4 - 10 6 DS-TS0L
18T25080TRRN04 25 16,4 8 43 0,4 - 10 6 DS-T50L
18127725TRRNO2 27,7 157 25 6 0,2 - 10 6 DS-T40L
18127752TRRNO2 27,7 157 525 6 0,2 - 10 6 DS-T40L
18127799TRRN02 27,1 157 10 6 0,2 - 10 6 DS-T40L

(@ = Screw driver / Tournevis
2 50 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



B CHIPeSUIRIFER N N rioor i acier

Designation

Réf. de I'article

S008T05SA015 8 7,6 60 15 5

S008T055A070 8 8 70 5

S012T055A150 12 12 150 5

S010T06SA020 10 9,5 75 17,5 6

$010T06DA020 10 9,5 75 17,5 6 v
S010T06SA010 10 10 80 6

S010T06DA010 10 10 80 6 v
S016T065A200 16 16 200 - 6

S012T08SA015 12 11,5 90 10,5 8

S012T08DA015 12 11,5 90 10,5 8 v
S012T08SA012 12 12 90 8

S012T08DA012 12 12 90 8 v
$020T08SA250 20 20 250 8

S016T10SA018 16 152 100 18 10

S016T10DA018 16 152 100 48 10 v
S016T10SA016 16 16 100 10

S016T10DA016 16 16 100 10 v
S025T10SA250 25 25 250 10

$020T125A025 20 183 120 25 12

$020T12DA025 20 183 120 70 12 v
$025T155A035 25 239 135 35 15

$032T155A009 32 23,9 100 9 15

Member IMC Group 2 5 1
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Cutting Tools



¢ ™ CYLINDRICAL CARBIDE SHANK
. 05(_] RALLONGE CYLINDRIQUE EN CARBURE

@d1

o
CHIP-SURFER connection / CHIP-EURFER connexion cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation
Réf. de l'article
S008T05CA020 8 7,6 70 18 5
S008T05CA040 8 7,6 90 38 5
S008T05CA060 8 76 110 579 5
S010T06CA020 10 9,6 70 18 6
S010T06CA040 10 9,6 90 38 6
S010T06CA060 10 96 110 579 6
S010T06CA064 10 10 100 6
S010T06CA100 10 96 150 100 6
$012T08CA020 12 115 70 179 8
S012T08CA040 12 115 90 379 8
S012T08CA060 12 115 110 578 8
$012T08CA080 12 11,5 130 778 8
S012T08CA078 12 12 100 8 v/
S016T10CA040 6 152 90 375 10
S016T10CA060 16 152 110 574 10
S016T10CA080 16 152 130 774 10
S016T10CA100 16 152 150 974 10
$020T12CA040 20 183 90 366 12
$020T12CA080 20 183 130 765 12
S020T12CA120 20 183 200 116,5 12
$025T15CA060 25 239 120 57 15
$025T15CA100 25 23,9 170 97 15
$025T15CA150 25 239 250 147 15

252
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' ™ CYLINDRICAL HEAVY METAL SHANK
. @Hﬂ% RALLONGE CYLINDRIQUE EN METAL LOURD

Designation

Réf. de I'article

S008T05HA020 8 7,6 70 20 5

S008T05HA040 8 7,6 90 40 5

S008T05HA060 8 7.6 110 60 5

S010T06HA020 10 9.6 70 20 6 v
S010T06HA040 10 9.6 90 40 6 v
S010T06HA060 10 9,6 110 60 6 v
S012T08HA020 12 11,5 70 20 8 v
S012T08HA040 12 11,5 90 40 8 v
S012T08HA060 12 1,5 110 60 8 v
S012T08HA080 12 11,5 130 80 8 v
S012T08HA078 12 12 100 8 v
S016T10HA020 16 15,2 70 20 10 4
S016T10HA040 16 15,2 90 40 10 v
S016T10HA060 16 152 110 60 10 v
S016T10HA080 16 152 130 80 10 v
S016T10HA100 16 152 150 100 10 v
$020T12HA040 20 18,3 90 40 12 4
S020T12HA080 20 183 130 80 12 v
$020T12HA120 20 183 200 120 12 4

Member IMC Group 2 5 3
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Cutting Tools



B CHIPeSUIRIFER RN SEhia t acien

@d1

2

@
CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER connexion cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation
Réf. de l'article
S016T06SK034 16 9,6 125 34 5,0° 6
S016T06SK045 16 9,6 160 45 1,0° 6
$016T085K022 16 115 140 22 5,0° 8
$020T08SK080 20 11,5 170 80 3,00 8
$025T125K040 25 18,3 160 40 4,8° 12
$025T125K100 25 18,3 210 100 2,0° 12
503271125K080 32 18,3 190 80 4,9° 12
S040T155K100 40 239 250 100 @ 9.2° 15

254 Member IMC Group
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B CHIPeSUIRFER RN O o Carsune

g g -—-—-1 g
@
CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER connexion cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation
Réf. de l'article
$012T05CK060 12 76 110 547 1,5° 5
$0127105CK080 12 7,6 130 76,1 1,5° 5
S016T05CK100 16 7,6 150 90,1 1,5° 5
$012T106CK060 12 9.6 110 60 1,5° 6
$016T06CK080 16 9.6 130 80 1,5° 6
S016T06CK100 16 9,6 150 941 1,5° 6
S016T06CK120 16 96 170 1155 15° 6
$016T08CK080 16 115 130 76 1,5° 8
$016T08CK100 16 115 150 964 13° 8
$020T08CK120 20 11,5 170 1104 1,5° 8
$020T10CK100 200 152 150 961  14° 10
$020T10CK120 20 15,2 170 1165 1,1° 10
$020T10CK140 20 15,2 190 140 1,0° 10
$020T10CK160 20 152 210 160 0,9° 10
$025T12CK120 25 18,3 180 1142  1,6° 12
$025T12CK140 25 183 250 1356 1,35° 12
$032T15CK150 32 239 250 1433 371° 15
$032715CK200 32239 300 1957  2,3° 15
® /rigéersoll 299

Cutting Tools



' ™ CONICAL HEAVY METAL SHANK
. @Hﬂ% RALLONGE CONIQUE EN METAL LOURD (TETE VISSEE)

o
CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER c:nnexion cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation
Réf. de l'article
S012T05HK060 12 76 110 60 1,5° 5
S012T05HK080 12 76 130 80 1,5° 5
$012T06HK060 12 9.6 110 60 1,5° 6 v
S016T06HK080 16 9.6 130 80 1,5° 6 v
S016T06HK100 16 9.6 150 100 1,5° 6 4
S016T06HK120 16 9.6 170 120 1,5° 6 4
S016T08HK080 16 115 130 80 1,5° 8 v
S016T08HK100 16 11,5 150 100 @ 1,3° 8 v
$020T08HK120 20 11,5 170 120 1,5° 8 v/
$020T10HK100 20 152 150 100 1,2° 10 v
$020T10HK120 20 152 170 120 1,1° 10 v/
$020T10HK140 20 15,2 190 140 1,0° 10 v
$020T10HK160 20 152 210 160 0,9° 10 4
S025T12HK120 25 18,3 180 120 1,6° 12 4
S025T12HK140 25 18,3 250 140  1,35° 12 4
$025T12HK140-01 25 18,3 200 150 1,35° 12 v
$025T12HK160-01 25 183 250 160  1,35° 12 v
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' ™ HSK-A63 ADAPTION
. @Hﬂ% HSK-A63 MANDRIN PORTE FRAISE CHIP-SURFER

L1

@d1
Ts
HSK-A

CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER connexion ' DIN 69893 / DIN 69893
Designation d1 L 11 T HSKA

Réf. de I'article

HSKA63T06X50 9,5 50 18 6 63

HSKA63T08X50 11,5 50 18 8 63

HSKA63T10X55 15,2 55

HSKA63T12X55 18,3 55

HSKA63T15X60 23,9 60

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

72 2

@ = Coolant tube / Tube de lubrification @ = Socket wrench / Clé de fixation

™ DIN 69871-A40 ADAPTION
. (J5U DIN 69871-A40 MANDRIN PORTE FRAISE CHIP-SURFER

L1

EjJJf

| ¢E I

S I —
CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER connexion DIN 69871/ DIN 69871
Designation 7

%

Réf. de I'article & : - - o Z
DIN6987140T06X40 9,5 40 15 6 40 I
DIN6987140T08X45 11,5 45 20 8 40
DIN6987140T10X50 15,2 50 25 10 40
DIN6987140T12X50 18,3 50 25 12 40
DIN6987140T15X50 23,9 50 25 15 40

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

Al
(@ = Draw bolt / Tirette

Member IMC Group 2 5 7
® /ngersoll

Cutting Tools



B CHIPOSUIR =E[RR" CARBIDE EXTENSION TS

g e 2
¢ =
L

CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER connexion CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER connexion
Designation

Réf. de l'article il L -

TO5T05SA-10 7,6 25,4 5

TO6T06SA-10 9.3 25,4 6

TO8T08SA-10 15 254 8

T10T10SA-15 152 381 10

T12T125A-15 183 381 12

T15T155A-17 23,9 45 15

258
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' ™ EXTENSION FOR METRIC THREAD
. @Hﬂ% EXTENSION POUR FILETAGE METRIQUE

CHIP-SURFER connection / CHIP-SURFER connexion screw-in type connection / Téte vissée
Designation

Réf. de l'article

MODO06T065A016 9,3 9,7 16 6 6
MODO08T065A016 9,6 13 16 8 6
MODO08T085A016 1,7 13 16 8 8
MODO08T085K025 11,7 13 25 8 8
MODO08T065A025 9.3 13 25 8 6
MOD10T065A025 9,6 18 25 10 6
MOD10T085A020 11,7 18 20 10 8
MOD10T08SA025 11,7 18 25 10 8
MOD12T085A020 1,7 21 20 12 8
MOD12T085SA025 1,7 21 25 12 8

"’/
7

Member IMC Group 2 5 9
® /ngersoll

Cutting Tools



= ™ 2 FLUTE BALL NOSE - SHORT LENGTH
B SOUID®C A\ RIS(OXE " 4 e AL NSt SHORT LENGTH .

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA [
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

L1

ad

B 8] g 3
7“1" L4
L3
b B 25 | =
IN2005 + + + + o [=] hé =I30x Ml [HRC] M £

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

45B02004T9RB380" 2 3 38 = 10 6 4 B 2
45B02003T7RB570" 2 6 18 57 - 20 B 2
45B03005T9RB380 3 3 38 - - = 5 A 2
45B03004T7RB570" 3 6 2,8 57 = 20 10 3B B 2
45B04007UORB500 4 4 50 7 A 2
45B04004T7RB570" 4 6 38 57 - 20 12 4 B 2
45B04007T7RB570" 4 6 57 - 13 10 7 B 2
45B05008U1RB500 5 5 50 8 A 2
45B05005T7RB570" 5 6 4,7 57 - 20 14 5 B 2
45B05008T7RB570" 5 6 57 - 12 10 8 B 2
45B06006T7RB570 6 6 5,6 57 20 6 A 2
45B06008T7RB570 6 6 57 8 A 2
45B08007TORB630 8 8 7,6 63 25 7 A 2
45B08011TORB630 8 8 63 " A 2
45B10008T1RB720 10 10 9.6 72 30 8 A 2
45B10013T1RB720 10 10 72 13 A 2
45B12014T2RB830 12 12 83 14 A 2
45B16016T3RB930 16 16 93 16 A 2
45B20020T4RB100 20 20 104 20 A 2
" Conical type / Type conique
2 6 0 Member IMC Group

® /ngersol/
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=\ ™ 2 FLUTE BALL NOSE - LONG LENGTH
B SOUID®C A\ RISIIOXE "2 e ALLNOSE LONGLENGTH . .

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA [
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

L1

ad

@d1
0
ad

L4
13

et R 5
IN2005 + |+ |+ + o [= hé iS04 o

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

45B02003T7RB800" 2 6 1.8 80 : 40 8 4° 3 B 2
45B03004T7RB800" 3 6 28 80 - 40 2 35 §b B 2
45B04004T7RB800" 4 6 3.8 80 - 40 20 4° 4 B 2
45B06006T7RB800 6 6 56 80 40 6 A 2
45B06006TORB100" 6 8 56 100 - 60 25 2° 6 B 2
45B08007TORB100 8 8 76 100 60 - - - 7 A 2
45B08007T1RB120" 8 0 76 120 - 60 32 25 7 B 2
45B10008T1RB120 10 0 96 120 75 8 A 2
45B10008T2RB160" 10 12 9.6 160 - 110 40 1° 8 B 2

"Conical type / Type conique

Member IMC Group 2 6 1
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~ HPC ROUGHER & FINISHER UNEQUALLY SPACED Z=4 / Z=5
B S OULIBD®C A RSO E e et T oz oy e
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA/ 6535 HB a Ce T o
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB Sj; @ @” @

L
L1
[m) [eo]
&‘ —a S N
4 a

- B ¢
IN2005 + + + + o [E hé =g |06 )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

47C03008T7RQ010" 3 6 2,8 57 i 8 0,1 4
47C04010T7RQ010" 4 6 3.8 57 14 10 015 4
47C05012T7RQ010" 5 6 4,8 57 17 12018 4
47C06014T7RQ020" 6 6 58 57 20 14 025 4
47C06014WERQ020? 6 6 58 57 20 14 025 4
47C08018TORQ030" 8 8 7.8 63 26 18 03 4
O bk 47C08018WORQ030? 8 8 78 63 26 18 0,3 4
47C10022T1RQ040" 10 10 9,8 72 32 22 0,4 4
47C10022W1RQ040% 10 10 9.8 72 32 22 0,4 4
47C12026T2RQ050" 12 12 17 83 38 26 0,5 4
47C12026W2RQ050% 12 12 17 83 38 26 0,5 4
47C16034T3RQ060" 16 16 157 100 50 34 0,6 4
47C16034W3RQ060? 16 16 157 100 50 34 06 4
47C20042T4RQ060" 20 200 197 110 60 42 0,6 4
47C20042W4RQ060 20 200 197 110 60 42 0,6 4
47C25052T5RQ060" 25 25 246 121 65 52 0,6 4
47C25052W5RQ060% 25 25 246 121 65 52 0,6 4
47C06015T7RQ021" 6 6 - 57 - 15 0,2 5
47C06015WERQ0212 6 6 - 57 - 15 0,2 5
47C08020TORQ021" 8 8 : 63 : 20 025 5
47C08020WO0RQ0212 8 8 - 63 - 20 025 5
47C10025T1RQ031" 10 10 - 72 - 25 0,3 5
47C10025W1RQ0312 10 10 - 72 - 25 0.3 5
47C12030T2RQ041" 12 12 . 83 . 30 0,4 5
47C12030W2RQ041% 12 12 - 83 - 30 0,4 5
47C16040T3RQ051" 16 16 - 100 - 40 0,5 5
47C16040W3RQ0512 16 16 : 100 : 40 0,5 5
47C20050T4RQ051" 20 20 : 125 : 50 0,5 5
47C20050W4RQ051? 20 20 - 125 - 50 0,5 5

HPC rougher & finisher unequally spaced / Fraise HPC ébauche & finition a pas inégal
DIN 6535 HA/ DIN 6535 HA; 2DIN 6535 HB / DIN 6535 HB

2 6 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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B SolUlbeCcARSIDxE

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

BEN v NS, w,

IN2005 + + +

= Preferred choice / Premier choix

+ O

™ 4-7 FLUTE ROUGHERS - 1XD

FRAISE EBAUCHE-1XD-24 A 27

S@TOC

@D

O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C05005WERN020 5
47C06006WERN030 6
47C08008WORN030 8
47C10010W1RN0O30 10
47C12012W2RN030 12
47C16016W3RN030" 16
48C20020W4RN030" 20

15 or 7 flutes no center milling / 5 ou 7 dents pas de coupe au centre

10
12
16
20

57
57
63
72
83
92
104

10
12
16
20

0,2
0,25
0,3
0,35
0,35
0,35
0,35

~N o B BB B B~ B>

® /rigersoll

Cutting Tools
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- ™ 4-7 FLUTE ROUGHERS - 2

B SOUIDeC,A\RISNDNE " ] HUTE ROUSHERS - 2XD
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB & Ce o
ATTACHEMENT DIN 6535 HB Q% @ @ @

BN v BREs, v, BN e F aaa] [
IN2005 + |+ |+ + o [E he alic i HES) i L

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

47C05010WERN020 5 6 57 10 - 0.2 4
47C06012WERN020 6 6 57 12 - 0,25 4
47C08016WORNO30 8 8 63 16 - 0,3 4
47C10020W1RNO30 10 10 72 20 ° 0,35 4
47C12024W2RN030 12 12 83 24 - 0,35 4
47D12024W2RN120 12 12 83 24 1.2 4
47C16032W3RN0O30" 16 16 92 32 - 0,35 5
47D16032W3RN160" 16 16 92 32 1,6 5
48C20040W4RNO30" 20 20 104 40 2 0,35 7
5 or 7 flutes no center milling / 5 ou 7 dents pas de coupe au centre
2 6 4 Member IMC Group
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- ~ 4.7 FLUTE ROUGHERS - 3
B SOUIDeC,A\RISNDNE " ] HUTE ROUSHERS - 3XD
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB & Ce o
ATTACHEMENT DIN 6535 HB @ @ @ﬂ @

L
L1
1]
g sl — —— " 1g
o‘fgQ a ‘

v s, v, N e
IN2005 + + + + o [ hé

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C06012WERNO021 6 6 59 57 18 12 025 4
47C08016WORNO031 8 8 78 63 24 16 03 4
47C10020W1RN031 10 0 98 72 30 20 035 4
47C12024W2RN031 12 12 17 83 36 24035 4
47C16032W3RN031" 16 16 157 100 48 32 03 5
48C20040W4RN031" 20 20 197 110 60 40 035 7

15 or 7 flutes no center milling / 5 ou 7 dents pas de coupe au centre

™ 4-5 FLUTE ROUGHERS - 4XD
FRAISE EBAUCHE-4XD-Z4 OU Z5

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HB g o @, ol
ATTACHEMENT DIN 6535 HB ®

0
E

SO

C I | R = I
IN2005 + 4+ + + o0 [=] hé 455 Ml [HRC Y

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C08012WORN030 8 8 78 68 32 12 03 4
47C10015W1RN0O30 10 0 98 80 40 15 035 4
47C12018W2RN030 12 12 11,7 100 48 18 035 4
47C16024W3RN030" 16 16 157 115 64 2403 5

15 flutes no center cutting / 5 dents pas de coupe au centre

Member IMC Group 2 6 5
® /ngersoll
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| ™ 4 FLUTE ROUGHING AND FINISHING Z=4
B SOUIDeC ARISIIDE i it Ao
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA/ 6535 HB & Ce o
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB Qg@ @ @ @

N v s, v, N e F
IN2005 + + + + o [ hé o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

47J06014T7RU570" 6 6 57 14 025 4 2
47J06014WERU570% 6 6 57 14 025 4 2
47J08018TORU630" 8 8 63 18 0,3 4 2
47J08018WORU630% 8 8 63 18 03 4 2
47J10022T1RU720" 10 10 72 22 0,3 4 2
47J10022W1RU720% 10 10 72 22 0,3 4 2
47J12026T2RU830" 12 12 83 26 0.4 4 2
47J12026W2RU830% 12 12 83 26 0.4 4 2
47J14030U8RU830" 14 14 83 30 04 4 2
47J14030WFRU830? 14 14 83 30 04 4 2
47J16034T3RU920" 16 16 92 34 0,6 4 2
47J16034W3RU920? 16 16 92 34 0,6 4 2
47J20042T4RU040" 20 20 104 42 0,6 4 2
47J20042W4RU040% 20 20 104 42 0,6 4 2
47J25052T5RU210" 25 25 121 52 0,6 4 2
47J25052W5RU210? 25 25 121 52 0,6 4 2
DIN 6535 HA/ DIN 6535 HA; ?DIN 6535 HB / DIN 6535 HB
2 6 6 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



B SolUbecA\RI=]

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

BEN v NS, w,

+ + +

=+ Preferred choice / Premier choix

IN2005

Designation

Réf. de l'article

+ O

O Second choice / Second choix

™ 3 FLUTE SLOT DRILL - DIN 6535HA
FRAISE EN BOUT-Z3-DIN 6535HA

TET S

_ @D
%
|
{
|
|
i
|
I
@d

N e8 zc| [N
E hé EY45: M [HRC! X.

46J02007T9RD380
46J02007T7RD500
46J03010T9RD380
46J03010T7RD500
46J04012U0RDS00
46J04012T7RD500
46J05014U1RD500
46J05014T7RD500
46J06016T7RD500
46J07016UARD600
46J08020TORD630
46J09020U9RD670
46J10022T1RD720
46J12025T2RD730
46J14025U8RD750
46J16032T3RD820
46J18032U2RD920
46J20038T4RD920

O 00 N O g g B EwWw W NN

N e — = .
o 0 o~ B N O

O © N o0 O~ U1 O B O W o W

o e -
o 0 o~ B N O

38
57
38
57
50
57
50
57
57
60
63
67
72
83
83
92
92
104

w W W W W W W W W W W W wWw W w w w w

Member IMC Group 2 6 7
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- ~ 3 FLUTE SLOT DRILL - DIN 6535HB

B SOULIDeC,\ (= FRAISE EN BOUT-Z3-DIN 6535HB
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB Ce o &
ATTACHEMENT DIN 6535 HB @” @ @ %g)g

N v B s, v, N e
IN2005 + + + + o [ hé

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

gﬁ
%
®

Designation

Réf. de 'article

46J06016WERDS00 6 6 57 16 B
46J08020WORD630 8 8 63 20 3
46J10022W1RD720 10 10 72 22 3
46J12025W2RD830 12 12 83 25 3
46J16032W3RD920 16 16 92 32 3
46J20038W4RD100 20 20 104 38 3

™ 4-6 FLUTE END MILL - LONG LENGTH
FRAISE EN BOUT-SERIE LONGUE-Z4 OU Z6

0
E

SO

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA @,
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

RN v s, v, I e F 220 Y
IN2005 + + + + o = hé S £

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

e

Designation

Réf. de I'article

47J06024T7RD650 6 6 65 24 4
47J08032TORD800 8 8 80 32 4
47J10040T1RD100 10 10 100 40 4
47J12048T2RD100 12 12 100 48 4
47J14050U8RD100 14 14 100 50 4
48J16056T3RD120" 16 16 115 56 6
48J20060T4RD130" 20 20 125 60 6

6 flutes no center cutting / 6 dents pas de coupe au centre

2 6 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



- ~ 4.6 FLUTE END MILL - EXTRA LONG LENGTH
B SOUIBDOC/ARISDE & o e aa o eut et by 76

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA @,
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

ad

BEN v EANEs, v, N e r] =5g] [
IN2005 + + + + o [E hé =5 3

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47J10060T1RD110 10 10 110 60 4
47J12072T2RD150 12 12 150 72 4
48J16080T3RD150" 16 16 150 80 6
48J20080T4RD150" 20 20 150 80 6

"6 flutes no center cutting / 6 dents pas de coupe au centre

™ 6 FLUTE END MILL - MEDIUM LENGTH (FINISHING)
FRAISE EN BOUT-FINITION-SERIE MOYENNE-Z6

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA @, Dol
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

0
E

SO

v AN ., N e rl! o] [$¢ |
IN2005 + + + + o = hé s :

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. ge I'article - . : : :
48J06016T7RD570 6 6 57 16 6
48J08020TORD630 8 8 63 20 6
48J10022T1RD720 10 10 72 22 6
48J12025T2RD830 12 12 83 25 6
48J16032T3RD920 16 16 92 32 6
48J20038T4RD100 20 20 104 38 6

Member IMC Group 2 6 9
® /ngersoll
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= ™ & FLUTE END MILL - LONG LENGTH (FINISHING
B SOUID®CA\RISDOXS " & FHUTEEND MILL - LONG LENGTH (FINISHING)

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA @, ol
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

L

a

- B =)
IN2006 + + + + + @ hé Y45 )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

48J06026T7RD700 6 6 70 26 6
48J08036TORD900 8 8 90 36 6
48J10046T1RD100 10 10 100 46 6
48J12056T2RD110 12 12 110 56 6
48J16066T3RD130 16 16 130 66 6
48J20076TARD140 20 20 140 76 6
48J25092T5RD180 25 25 180 92 6
270
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=\ ™ 3 FLUTE END MILL SHORT LENGTH (ROUGHING

B SOUID®CA\RISDOXS " 3 FHUEEND MILL SHORT LENGTH (ROUGHING)
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA/ 6535 HB & p o o
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB %@g @ ga @

. B W ) [ ®
INO5S + [=] h6 =P

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

46D06009T7RN020" 6 6 57 21 9 0,2 3
46D06009WERN020% 6 6 57 21 9 0.2 3
46D08012TORN020" 8 8 63 27 12 02 E
46D08012WORN020? 8 8 63 27 12 02 3
46D10012T1RNO20" 10 10 72 31 12 0,2 3
46D10012W1RN020? 10 10 72 31 12 0,2 3
46D12012T2RN020" 12 12 83 37 12 02 3
46D12012W2RN020? 12 12 83 37 12 02 3
46D16014T3RN020" 16 16 92 43 14 0,2 3
46D16014W3RN020? 16 16 92 43 14 0,2 3
46D20017T4RN020" 20 20 104 53 17 0,2 3
46D20017W4RN020? 20 20 104 53 17 0,2 3
on request with diamond coating / revétement diamant sur demande
DIN 6535HA / DIN 6535 HA; 2 DIN 6535 HB / DIN 6535 HB
o 271
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= ™ 3 FLUTE END MILL LONG LENGTH (ROUGHING

B SOUID®CA\RISIDXS " 3 FHUTEEND MILL LONG LENGTH (ROUGHING)
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA/ 6535 HB & e o o
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB Qg@ @ ga @

L1 |

BN v s, . PN he F i
JALU)
INO5S + [=] hé s )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

46D06009T7RN021" 6 6 65 30 9 0,2 3
46D06009WERN0212 6 6 65 30 9 0.2 3
46D08012TORN021" 8 8 78 40 12 0.2 3
46D08012WORN0212 8 8 78 40 12 0,2 3
46D10012T1RNO21" 10 10 100 50 12 0,2 3
46D10012W1RN0212 10 10 100 50 12 0,2 3
46D12014T2RNO21 12 12 100 55 14 0,2 3
46D12014W2RN021 12 12 100 59 14 0,2 3
46D16018T3RNO21 16 16 150 80 18 0,2 3
46D16018W3RN021 16 16 150 80 18 0,2 3
46D20022T4RN021 20 20 150 80 22 0,2 3
46D20022W4RN021 20 20 150 80 22 0,2 3
on request with diamond coating / revétement diamant sur demande
UDIN 6535HA/ DIN 6535 HA; 2DIN 6535HB / DIN 6535 HB
2 7 2 Member IMC Group
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- ~ 2 FLUTE SLOT DRILL - MEDIUM LENGTH
B SOULIDeC,\RI= FRAISE A RAINURER 2 HELICES - LONGUEUR MOYENNE
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA & Ce o
ATTACHEMENT DIN 6535 HA @ @ @

CRE L R B m = )
INO5S + [=] hé6 s

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

45J04012T7RD570 4 6 57 12 2
45J05014T7RD570 5 6 57 14 2
45J06016T7RD570 6 6 57 16 2
45J08020TORD630 8 8 63 20 2
45J10022T1RD720 10 10 72 22 2
45J12025T2RD830 12 12 83 25 2
45J16032T3RD920 16 16 92 32 2
45J20038T4RD100 20 20 104 38 2

on request with diamond coating / revétement diamant sur demande

Member IMC Group 2 7 3
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=\ ™ 3 FLUTE END MILL WITH CORNER RADIUS
. S&.H‘QCA RB FRAISE TORIQUE-Z3
ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB & ™ 2
ATTACHEMENT DIN 6535 HA / 6535 HB Qg@ @ @

@D
1
|
|
ad

v s v, P | [ @

INO5S + [=] hé s 639

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

46D05014T7RD020" 5 6 57 14 02 3
46D05014WERD020% 5 6 57 14 0,2 B
46D06016T7RD020" 6 6 57 16 0,2 Y
46D06016WERD020% 6 6 57 16 02 3
46D08020TORD020" 8 8 63 20 072 3
46D08020WORD020? 8 8 63 20 02 3
46D10022T1RD020" 10 0 72 22 02 3
46D10022W1RD020? 10 0 72 22 02 3
46D12025T2RD020" 12 12 83 25 02 3
46D12025W2RD020? 12 12 83 25 0,2 B
46D14030U8RD020" 14 14 8 30 072 3
46D14030WFRD020? 14 14 83 30 0,2 3
46D16032T3RD020" 16 16 92 32 02 3
46D16032W3RD020? 16 16 92 32 02 3
46D20038T4RD020" 20 20 104 38 02 3
46D20038W4RD020? 20 20 104 38 0,2 B
on request with diamond coating / revétement diamant sur demande
"DIN 6535 HA/ DIN 6535 HA; 2DIN 6535 HB / DIN 6535 HB
2 74 Member IMC Group
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B SolUlbeCcARSIDxE

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

BEN v NS, w,

INO5S

Designation

Réf. de 'article

+

= Preferred choice / Premier choix

™ 4 FLUTE END MILL - EXTRA LONG LENGTH
FRAISE EN BOUT, SERIE LONGUE-Z4

S

IN 1o
E ke |a@®@ o [ 8

ad

O Second choice / Second choix

47J03030T9RB750
47J04030UORB750
47J05040U1RB100
47J06050T7RB150
47J08050TORB150
47J10060T1RB150
47J12075T2RB150

75
75
100
150
150
150
150

30
30
40
50
50
60
75

on request with diamond coating / revétement diamant sur demande

® /rigersoll

Cutting Tools
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@ BORING TOOLS / OUTILS D'ALESAGE

N

D
""# 7,0-259
"’ﬂ 7,0-259

\

ﬁi"’,ﬁ 7.0-259
/ 7,0-259

=
4 12,0

>

\

VANN NN

8,5

282

a Description Code / Série Page
TWIST ™
1,5xD Head changeable Drill 1,5D 07,0-025,9 280
Foreta embout
OLDOTWIST
3xD Head changeable Drill 3D 07,0-025,9 3D §7,0-925,9 281
Foret a embout
E TWIST ™
5xD Head changeable Drill 5D §7,0-925,9 50 07,0-025,9
Foret a embout
G TWIST
8xD Head changeable Drill 8D ©7,0-625,9 8D 07,0025,9
Foreta embout
E TWIST
-229 12xD Head changeable Drill 12D 912,0-922,9 12D 012,0-022,9
Foreta embout
TVIST chamfer Drill
-21,9 26-48 Head changeable chamfer Drill percer et chanfreiner
Foreta embout pour percer et chanfreiner
34-47 2 Chamfer Ring CB..R2
Bague a chanfreiner
QUADeSTWIST ™
14,0-26,0 2xD Indexable Drill 2D 014 -026
Foret a Plaquettes
QUADSTWIST "
27,050,0 2xD Indexable Drill 2D 027 - @50
Foret a Plaquettes
QUADSTWIST "
14,026,0 3xD Indexable Drill 3D014-026
Foret a Plaquettes
QUADSTWIST™
26,5-50,5 3xD Indexable Drill 3D @26,5-@50,5
Foret & Plaquettes
QUADSTWIST ™
14,0-26,0 4xD Indexable Drill 4D 014 - 026
Foret a Plaquettes
QUADSTWIST ™
27,0-50,0 4xD Indexable Drill 4D 927 - 350
Foret a Plaquettes
QUADSTWIST "
14,026,0 5xD Indexable Drill 5D 014 -026
Foret a Plaquettes

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

276
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@ BORING TOOLS / OUTILS D'ALESAGE

D a Description Code / Série Page

QUADSTWIST ™
27,0-50,0 5xD Indexable Drill 5D 027 - @50 304

Foret a Plaquettes

QUADeDRIUE"
13-29 2xD Indexable Drill 2D 913-029 306
Foret a Plaquettes

30-50 2xD Indexale Drill 2D §30-050 308 ony
Foret a Plaquettes

Qui L (6
12,5-27,5 3xD Indexable Drill 3D 012,5-027,5 310
Foret & Plaquettes

QUADE e
28-50,5 3xD Indexable Drill 3D 028-050,5 312
Foret a Plaquettes

QUADeDRIUE"
51-60 3xD Indexable drill 3D @51 - @60 314
Foret & Plaquettes

QUADDRIUE
-29 4xD Indexable Drill 4D §13-029 316
Foret a Plaquettes

QU (¥
30-50 4xD Indexable Drill 4D 030-850 318
Foret a Plaquettes

Quy (6
13-27 5xD Indexable drill 5D 013 - 027 320

Foret a Plaquettes

Qu,

28-50 5xD Indexable drill 5D @28 - @50 322
Foret a Plaquettes

51-80 2,5xD 2,5D @51 - @80 324 )
Foret a cartouches %
QUADeDRIUE" I
51-80 3,5xD Cartridge Indexable Drill 3,50 051-080 326

Foret a cartouches

QUADeDRILE"
16-40 1xD Counterboring Mill 1551.W 328
Fraise a Percer - Rainurer

QUADIDRIUE
10-48 1xD Counterboring End Mill 15C1.W 330
Fraise a lamer et trefler

TRRRAAMNNLRARAN

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

Member IMC Group 2 7 7
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@ BORING TOOLS / OUTILS D'ALESAGE

D a Description Code / Série Page

U

QU ADeDRIUE"
15-48 1xD Counterboring End Mill 15C1..X 332
Fraise a lamer et trefler

a “‘K Holder
11,501 - 32,000 3-8xD Holder reaming head Corps 334
~] 11,501 - 32,000 XLB_ 335
{?Zg Tete d'alesage goijure en helice
o
QWi
11,501 - 32,000 Reaming head XSA_ 336

Tlete d'alesage goijure droite

N

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

2 7 8 Member IMC Group
® /ngersol/
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D a Description Code / Série Page

I PN\

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

Member IMC Group 2 7 9
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77" HEAD CHANGEABLE DRILL 1,5D 97,0-025,9
FORET A EMBOUT 1,5D 07,0-025,9

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,“

L2
8 L1 ‘
AT S a Il il ol 5
T S=E—_ | — e

Designation

Réf. de I'article

TD0700011JCROO 7,0 74 12 16 11 25,1 7 K1D6.0-9.9 v 0,03
TD0750011JCROO 7,5 7.9 12 16 11,3 259 7 K1D6.0-9.9 4 0,03
TD0800012JCRO0O 8,0 8,9 12 16 12 279 8 K1D6.0-9.9 v 0,04
TD0900014JCRO0O 9,0 9.9 12 16 14 293 9 K1D6.0-9.9 v 0,05
TD1000015JDR0O0 100 109 16 20 15 312 10  KTD10.0-19.9 4 0,08
TD1100017JDR0OO 11,0 119 16 20 17 331 11 KID10.0-19.9 v 0,09
TD1200018JDR0O0 120 129 16 20 18 350 12 KID10.0-19.9 v 0,10
TD1300020JDR0O0 130 139 16 20 20 371 13 K1D10.0-19.9 v 0,11
TD1400021JDRO0 140 149 16 20 21 411 14 K1D10.0-19.9 v 0,12
TD1500023JER0O 150 159 20 25 23 46,2 15 KiD10.0-19.9 v 0,15
TD1600024JER00 160 169 20 25 24 493 16 KID10.0-19.9 v 0,16
TD1700026JER00O 170 179 20 25 26 524 17 K1D10.0-19.9 v 0,17
TD1800027JFRO0 180 189 25 32 27 555 18 KID10.0-19.9 v 0,28
TD1900029JFRO0 190 199 25 32 29 585 19 KID10.0-19.9 4 0,30
TD2000030JFROO 200 209 25 32 30 616 20 KID20.0-26.9 4 0,31
TD2100032JFR00 210 219 25 32 32 647 21 KID20.0-26.9 v 0,32
TD2200033JFR00 220 229 25 32 33 678 22 KID20.0-26.9 v 034
TD2300035JGR00 230 239 32 42 35 709 23 KID20.0-26.9 v 0,42
TD2400036JGR00 240 249 32 42 36 740 24 K1D20.0-26.9 v 046
TD2500038JGR00 250 259 32 42 38 770 25 KID20.0-26.9 v 050

%
280 Member IMC Group
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77~ HEAD CHANGEABLE DRILL 3D ©7,0-025,9
FORET A EMBOUT 3D 07,0-025,9

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

L2
8 L1 ‘
~~_ u i 0 ol 5
— SIES

Designation
Réf. ge l'article DI
TD0700021JCROO 7,0 7.4 12 16 21 35,6 7 KTD6.0-9.9 v 0,04
TD0750023JCRO0 7,5 7.9 12 16 23 371 7 KTD6.0-9.9 v 0,04
TD0800024JCR00O 8,0 84 12 16 24 394 8 KTD6.0-9.9 v/ 005
TD0850026JCR0O0 8,5 8,9 12 16 26 40,9 8 KTD6.0-9.9 v 0,05
TD0900027JCRO0 9,0 94 12 16 27 42,8 9 KTD6.0-9.9 v 0,06
TD0950029JCRO0 9,5 9.9 12 16 29 44,3 9 KTD6.0-9.9 v 0,06
TD1000030JDR00 100 104 16 20 30 462 10 KID10.0-19.9 v 009
TD1050032JDR00 105 109 16 20 32 47,7 10 KTD10.0-19.9 v 0,10
TD1100033JDR00 10 114 16 20 33 49,6 11 KID10.0-19.9 v 0,10 “-n
TD1150035JDR00 15 119 16 20 35 51,1 11 KID10.0-19.9 v 0,11
TD1200036JDR00 120 124 16 20 36 53,0 12 KID10.0-19.9 v 0,11
TD1250037JDR00 125 129 16 20 37 54,5 12 KTD10.0-19.9 v 0,11
TD1300039JDR00 130 134 16 20 39 566 13 KID10.0-19.9 v 012
TD1350041JDR0O0 135 139 16 20 41 58,1 13 KTD10.0-19.9 v 0,12
TD1400042JDR0O0 140 144 16 20 42 62,1 14 KTD10.0-19.9 v 0,13
TD1450044JDR0O0 145 149 16 20 44 63,6 14 KID10.0-19.9 v 0,13
TD1500045JER00 150 159 20 25 45 68,7 15 KID10.0-19.9 v 0,18
TD1600048JER0O 160 16,9 20 25 48 73,3 16 KID10.0-19.9 v 0,19
TD1700051JEROO 170 17,9 20 25 51 77,9 17 K1D10.0-19.9 v 0,20
TD1800054JFRO0 180 189 25 32 54 82,5 18 K1D10.0-19.9 v 0,32
TD1900057JFR0O0 190 199 25 32 57 87,0 19  K1D10.0-19.9 v 0,34
TD2000060JFRO0O 200 209 25 32 60 91,6 20 KID20.0-26.9 v 035
TD2100063JFRO0 21,0 219 25 32 63 96,2 21 KTD20.0-26.9 4 0,36
TD2200066JFR00 220 229 25 32 66 1008 22 K1D20.0-26.9 v 037
TD2300069JGR0OO 230 239 32 42 69 1054 23 K1D20.0-26.9 v/ 045
TD2400072JGR0O0 240 249 32 42 72 1099 24 KiD20.0-26.9 v 0,49
TD2500075JGR00O 250 259 32 42 75 1145 25 K1D20.0-26.9 v 053
7
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77" HEAD CHANGEABLE DRILL 5D ©7,0-025,9
FORET A EMBOUT 5D 07,0-025,9

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

L2
L1

@D

|
o
ad
@d1

Designation

Réf. ge I'article DI

TD0700035JCRO0 7,0 74 12 16 35 496 7 K1D6.0-9.9 v 0,05
TD0750038JCR0O0 7,5 7.9 12 16 38 52,1 7 KTD6.0-9.9 v 0,05
TD0800040JCROO 8,0 84 12 16 40 554 8 KTD6.0-9.9 v 0,06
TD0850043JCRO0 8,5 8,9 12 16 43 579 8 KTD6.0-9.9 v 0,06
TD0900045JCRO0 9,0 9.4 12 16 45 60,8 9 KTD6.0-9.9 4 0,07
TD0950048JCR0O0 9,5 9.9 12 16 43 633 9 K1D6.0-9.9 v 0,07
TD1000050JDR0O0 100 104 16 20 50 66,2 10 K7D10.0-19.9 v 0,10
TD1050053JDR0O0 105 10,9 16 20 53 68,7 10 K7D10.0-19.9 v 0,11
TD1100055JDR0O0 110 114 16 20 55 71,6 11 KID10.0-19.9 v 0,11
TD1150058JDR0O0 15 119 16 20 58 741 11 KID10.0-19.9 v 0,12
TD1200060JDR0O0 120 124 16 20 60 77,0 12 KID10.0-19.9 v 0,12
TD1250062JDR00 125 129 16 20 62 79,5 12 KID10.0-19.9 v 0,12
TD1300065JDR0O0 130 134 16 20 65 82,6 13 K1D10.0-19.9 v 0,13
TD1350068JDR0O0 135 139 16 20 68 851 13 K1D10.0-19.9 4 0,13
TD1400070JDR0OO 14,0 144 16 20 70 90,2 14 K1D10.0-19.9 4 0,14
TD1450073JDR00 145 149 16 20 73 92,7 14 KID10.0-19.9 v 0,15
TD1500075JER00O 150 159 20 25 75 98,7 15 KID10.0-19.9 v 0,21
TD1600080JEROO 160 169 20 25 80 1053 16 KID10.0-19.9 v 0,22
TD1700085JER00 17,0 179 20 25 85 111,9 17 KID10.0-19.9 v 0,23
TD1800090JFR0O0 180 189 25 32 90 1185 18 KID10.0-19.9 v 0,36
TD1900095JFR00 190 199 25 32 95 1250 19 KID10.0-19.9 v 0,38
TD2000100JFRO0 200 209 25 32 100 1316 20 KT1D20.0-26.9 v 0,39
TD2100105JFRO0 210 219 25 32 105 1382 21 KID20.0-26.9 v 0,40
TD2200110JFRO0O 220 229 25 32 110 1448 22 KTD20.0-26.9 v 0,43
TD2300115JGR00 230 239 32 42 115 1514 23 KTD20.0-26.9 v 0,56
TD2400120JGRO0 240 249 32 42 120 1580 24 KID20.0-26.9 v 0,60
TD2500125JGR00 250 259 32 42 125 1645 25 KID20.0-26.9 v 0,65

7
2 8 2 Member IMC Group
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77~ HEAD CHANGEABLE DRILL 8D ©7,0-025,9
FORET A EMBOUT 8D 07,0-025,9

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

L2 \
L1 ‘

@D

ad
@d1

Designation

Réf. ge l'article DI

TD0700056JCRO0 7,0 74 12 16 56 706 7 KTD6.0-9.9 v 006
TD0750058JCR0O0 7,5 7.9 12 16 58 74,6 7 KTD6.0-9.9 v 0,06
TD0800064JCR00O 8,0 84 12 16 64 794 8 KTD6.0-9.9 v 007
TD0850068JCR0O0 8,5 8,9 12 16 68 84,4 8 KTD6.0-9.9 v 0,07
TD0900072JCRO0 9,0 94 12 16 72 87,8 9 KTD6.0-9.9 v 0,08
TD0950076JCR0O0 9,5 9.9 12 16 76 92,7 9 KTD6.0-9.9 v 0,08
TD1000080JDR00 100 104 16 20 80 962 10 KTD10.0-19.9 v 0n
TD1050084JDR00 105 109 16 20 84 1002 10 KTD10.0-19.9 v 012
TD1100088JDR00 10 114 16 20 88 1046 11 KID10.0-19.9 v 0,12
TD1150092JDR00 15 119 16 20 92 1086 11 KID10.0-19.9 v 0,13
TD1200096JDR00 120 124 16 20 96 1130 12 KID10.0-19.9 v/ 013
TD1250100JDR00 125 129 16 20 100 117,012 KID10.0-19.9 v 0,13
TD1300104JDR0O0 130 134 16 20 104 1216 13 KID10.0-19.9 v 0,14
TD1350108JDR00 135 139 16 20 108 1256 13  K1D10.0-19.9 v 015
TD1400112JDR0O0 140 144 16 20 12 1321 14 KTD10.0-19.9 v 0,16
TD1450116JDR0O0 145 149 16 20 116 1362 14 KID10.0-19.9 v 0,18
TD1500120JEROO 150 159 20 25 120 1437 15 KID10.0-19.9 v 0,24
TD1600128JER0O 160 16,9 20 25 128 1533 16 KID10.0-19.9 v 0,26
TD1700136JER0O 170 17,9 20 25 136 1629 17 KID10.0-19.9 v 0,28
TD1800144JFRO0 180 189 25 32 144 1725 18 KID10.0-19.9 v 0,42
TD1900152JFR0O0 190 199 25 32 152 1820 19 KTD10.0-19.9 v 0,45
TD2000160JFRO0O 200 209 25 32 160 1916 20 KT1D20.0-26.9 v 048
TD2100168JFR0O0 21,0 219 25 32 168 2012 21 K1D20.0-26.9 4 0,55
TD2200176JFR00 220 229 25 32 176 2108 22 K1D20.0-26.9 v 061
TD2300184JGR0OO 230 239 32 42 184 2204 23 K1D20.0-26.9 v 068
TD2400192JGR0O0 240 249 32 42 192 230,0 24 K1D20.0-26.9 v 0,72
TD2500200JGR00O 250 259 32 42 200 2395 25 K1D20.0-26.9 v 076

7
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77 HEAD CHANGEABLE DRILL 12D 012,0-022,9
FORET A EMBOUT 12D 612,0-022,9

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 A \f

Designation

Réf. de I'article

TD1200144T3R00 120 124 16 144 161 12 K1D10.0-19.9 v 014
TD1250150T3R00 125 129 16 150 167 12 K1D10.0-19.9 v 014
TD1300156T3R00 130 134 16 156 173 13 K1D10.0-19.9 v/ 015
TD1350162T3R00 135 139 16 162 179 13 K1D10.0-19.9 v/ 015
TD1400168T3R00 140 144 16 168 188 14 K1D10.0-19.9 v 017
TD1450174T3R00 145 149 16 174 194 14 K1D10.0-19.9 v 020
TD1500180T4R00 150 159 20 180 210 15 K1D10.0-19.9 v 027
TD1600192T4R00 160 169 20 192 224 16 K1D10.0-19.9 v 030
TD1700204T4R00 170 179 20 204 238 17 K1D10.0-19.9 v 032
TD1800216T5R00 180 189 25 216 252 18 K1D10.0-19.9 v/ 048
TD1900228T5R00 190 199 25 228 266 19 K1D10.0-19.9 v 052
TD2000240T5R00 200 209 25 240 280 20  K1D20.0-26.9 v 057
TD2100252T5R00 21,0 219 25 252 294 21 K1D20.0-26.9 v 065
TD2200264T5R00 220 229 25 264 308 22 K1D20.0-26.9 v 075

%
284 Member IMC Group
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77~ HEAD CHANGEABLE CHAMFER DRILL
FORET A EMBOUT POUR PERCER ET CHANFREINER

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \ g

a
9 % °\%
N S8 i ) '8 _8
L1
L

Designation

Réf. de l'article

TC0850026JCRO1 8,5 89 155 12 16 50 26 8 KTD6.0-9.9 v 0,07
TC1020030JDRO1 100 104 17 16 20 54 30 10 K1D10.0-19.9 v 0,08
TC1200035JDRO1 120 124 19 16 20 61 35 12 K1D10.0-19.9 v 0,10
TC1400039JERO1 140 144 21 20 25 69 39 14 K1D10.0-19.9 v/ 0,16
TC1750042JERO1 17,0 179 245 20 27 72 42 17 K1D10.0-19.9 4 0,23
TC2100048JFRO1 210 219 28 25 32 80 43 21 K1D20.0-26.9 v 0,30
KOMT050104R

N

Designation ) Design
f IN2005 [ IN2

KOMT050104R 0,08/0,20 chamfering geometry / Géométrie a chanfreiner

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

I N\

o @
PARE PART!
. : \\\\&
ACCESSOIRES QO

SM22-046-00 DST07S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 8 5
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77" CHAMFER RING CB...R2
BAGUE A CHANFREINER

CHAMFER RING FOR GOLD-TWIST-DRILLS 210,0 - ©25,9
BAGUE A CHANFREINER POUR LES FORETS GOLD TWIST

@

Designation

Réf. de 'article

CB100R02 34 100 104 20 2
CB105R02 34 105 109 20 2
CB110R02 34 1.0 114 20 2
CB115R02 34 15 19 20 2
CB120R02 34 120 124 20 2
CB125R02 34 125 129 20 2
CB130R02 34 130 134 20 2
CB135R02 34 135 139 20 2
CB140R02 38 140 144 22 2
CB145R02 38 145 149 22 2
CB150R02 38 150 159 22 2
CB160R02 42 160 169 23 2
CB170R02 42 17,0 179 23 2
CB180R02 42 180 189 23 2
CB190R02 42 190 199 24 2
CB200R02 42 200 209 24 2
CB210R02 a7 210 219 24 2
CB220R02 47 220 229 24 2
CB230R02 47 230 239 24 2
CB240R02 47 240 249 24 2
CB250R02 47 250 259 24 2
For Gold Twist head changeable drills 3xD, 5xD und 8xD / Pour les forets a embouts interchangeables Gold Twist 3xD, 5xD et 8xD

3,65

1

14,8
e
Designation : Design

CRNG0802-45D 0,08/0,12 chamfering geometry / Géométrie a chanfreiner

Grade
Nuance

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

ACCESSOIRES
Diameter Range / Diamétres
34-38 50250611 7 SH M4x0.7x12 (4,0Nm) L-W 3

42-47 S0 250611 07 SH M5X0.8X16 (6,5Nm)L-W 4
-\ (@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Screw driver / Tournevis (3 = Clamp screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

2 8 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



77" BORING HEADS
EMBOUTS

BORING HEADS OF GOLD-TWIST DRILLS / EMBOUTS POUR LES FORETS GOLD-TWIST

Cast Iron / Fonte Stainless Steel / Aciers Steel / Aciers inoxydables

Flat Bottom / Fond Plat

Designation / Réf. de I'article

CastIron / Fonte  Stainless Steel /Aciers Steel / Aciers inoxydables Flat Bottom / Fond Plat Grade / Nuance
7,0 TKAO700RO1 TMA0700R01 TPAQ700R01 TPFO700R01 IN 2505
71 TKAO710R01 TMAO0710R01 TPAO710R01 IN 2505
7.2 TKA0720R01 TMAO0720R01 TPA0720R01 IN 2505
7.3 TKAO730R01 TMAO0730R01 TPAO730R01 IN 2505
74 TKAO740R01 TMA0740R01 TPAO740R01 IN'2505
7,5 TKA0750R01 TMA0750R01 TPAO750R01 TPFO750R01 IN'2505
7,6 TKAO760R01 TMA0760R01 TPAO760R01 IN 2505
1,7 TKAO770R01 TMAQ770R01 TPAO770R01 IN 2505
7,8 TKAO780R01 TMAO0780R01 TPAO780R01 IN 2505
7.9 TKAO790R01 TMAO790R01 TPAO790R01 IN 2505
8,0 TKAO8OORO1 TMAO0800RO1 TPAOBOORO1 TPFO800RO1 IN 2505
8,1 TKAO810RO1 TMA0810R01 TPA0810R01 IN'2505
82 TKA0820R01 TMA0820R01 TPA0820R01 IN 2505
83 TKAO830R01 TMAO0830R01 TPAOB30R01 IN 2505
84 TKAO840R01 TMA0840R01 TPA0840R01 IN 2505
8,5 TKAO850R01 TMAO0850R01 TPA0850R01 TPFO850R01 IN 2505
8,6 TKA0860R01 TMAO0860R01 TPAOB6ORO1 IN 2505
8,7 TKA0870R01 TMA0870R01 TPA0870R01 IN 2505
8,8 TKAO88ORO1 TMAO0880RO01 TPAOB8ORO1 IN 2505
8,9 TKAO890R01 TMAO890R01 TPAO890RO1 IN2505
9.0 TKAO900R01 TMAO0900R01 TPAO900RO1 TPFO900R01 IN2505
9.1 TKA0910R01 TMA0910R01 TPA0910R01 IN 2505
9,2 TKA0920R01 TMA0920R01 TPA0920R01 IN 2505
9,3 TKA0930R01 TMA0930R01 TPAO930R01 IN 2505
9.4 TKA0940R01 TMA0940R01 TPA0940R01 IN 2505
9.5 TKA0950R01 TMA0950R01 TPA0950R01 TPFO950R01 IN 2505
9.6 TKA0960R01 TMA0960R01 TPA0960R01 IN 2505
9.7 TKA0970RO01 TMA0970R01 TPAO970R01 IN 2505
9.8 TKA0980RO01 TMA0980R01 TPAO980RO1 IN 2505 %
9.9 TKAO990RO01 TMAQ0990R01 TPAO990R01 IN 2505 B
10,0 TKAT000R01 TMAT000R01 TPA1000R01 TPF1000R01 IN 2505 I
10,1 TKA1010R01 TMA1010R01 TPA1010R01 IN 2505
10,2 TKA1020R01 TMA1020R01 TPA1020R01 IN 2505
10,3 TKA1030RO01 TMA1030R01 TPAT030R01 IN 2505
10,4 TKA1040R01 TMA1040R01 TPAT040R01 IN'2505
10,5 TKAT050R01 TMA1050R01 TPAT050R01 TPF1050R01 IN'2505
10,6 TKA1060R01 TMA1060R01 TPAT060R01 IN'2505
10,7 TKA1070RO01 TMA1070R01 TPA1070R01 IN 2505
10,8 TKA1080R01 TMAT080R01 TPA1080R01 IN 2505
10,9 TKAT090R01 TMA1090R01 TPAT090R01 IN 2505
® /rigéersoll 27

Cutting Tools



i BORING HEADS
EMBOUTS

BORING HEADS OF GOLD-TWIST DRILLS / EMBOUTS POUR LES FORETS GOLD-TWIST

Designation / Réf. de l'article

CastIron / Fonte  Stainless Steel /Aciers Steel / Aciers inoxydables Flat Bottom / Fond Plat Grade / Nuance
11,0 TKA1100R01 TMA1100R01 TPA1100R01 TPF1100R01 IN 2505
1M1 TKAT110R01 TMA1110R01 TPA1110R01 IN 2505
11,2 TKA1120R01 TMA1120R01 TPA1120R01 IN 2505
1.3 TKA1130R01 TMA1130R01 TPAT130R01 IN 2505
1,4 TKA1140R01 TMA1140R01 TPA1140R01 IN'2505
11,5 TKAT150R01 TMA1150R01 TPA1150R01 TPF1150R01 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 TKA1190R01 TMA1190R01 TPA1190R01 IN 2505
12,0 TKA1200R01 TMA1200R01 TPA1200R01 TPF1200R01 IN 2505
121 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 TKA1250R01 TMA1250R01 TPA1250R01 TPF1250R01 IN 2505
12,6 TKA1260R01 TMA1260R01 TPA1260R01 IN 2505
12,7 TKA1270R01 TMA1270R01 TPA1270R01 IN 2505
O b 12,8 TKA1280R01 TMA1280R01 TPA1280R01 IN 2505
12,9 TKA1290R01 TMA1290R01 TPA1290R01 IN'2505
13,0 TKA1300R01 TMA1300R01 TPA1300R01 TPF1300R01 IN 2505
131 TKA1310R01 TMA1310R01 TPA1310R01 IN'2505
13,2 TKA1320R01 TMA1320R01 TPA1320R01 IN 2505
13,3 TKA1330R01 TMA1330R01 TPA1330R01 IN 2505
134 TKA1340R01 TMA1340R01 TPA1340R01 IN 2505
13,5 TKA1350R01 TMA1350R01 TPA1350R01 TPF1350R01 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 TKA1400R01 TMA1400R01 TPAT400R01 TPF1400R01 IN 2505
141 TKA1410R01 TMA1410R01 TPA1410R01 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 TKA1450R01 TMA1450R01 TPA1450R01 TPF1450R01 IN'2505
14,6 TKA1460R01 TMA1460R01 TPA1460R01 IN 2505
Y 14,7 TKA1470R01 TMA1470R01 TPA1470R01 IN 2505
é 14,8 TKA1480R01 TMA1480R01 TPA1480R01 IN 2505
I 14,9 TKA1490R01 TMA1490R01 TPA1490R01 IN 2505
15,0 TKA1500R01 TMA1500R01 TPA1500R01 TPF1500R01 IN 2505
151 TKA1510R01 TMA1510R01 TPA1510R01 IN'2505
15,2 TKA1520R01 TMA1520R01 TPA1520R01 IN'2505
153 TKA1530R01 TMA1530R01 TPA1530R01 IN'2505
15,4 TKA1540R01 TMA1540R01 TPA1540R01 IN 2505
15,5 TKA1550R01 TMA1550R01 TPA1550R01 TPF1550R01 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 IN2505
2 8 8 Member IMC Group
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i BORING HEADS
EMBOUTS

BORING HEADS OF GOLD-TWIST DRILLS / EMBOUTS POUR LES FORETS GOLD-TWIST

Designation / Réf. de l'article

CastIron / Fonte  Stainless Steel /Aciers Steel / Aciers inoxydables Flat Bottom / Fond Plat Grade / Nuance
16,0 TKA1600R01 TMA1600R01 TPA1600R01 TPF1600R01 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 TKA1650R01 TMA1650R01 TPA1650R01 TPF1650R01 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 TKA1700R01 TMA1700R01 TPA1700R01 TPF1700R01 IN 2505
171 TKA1710R01 TMA1710R01 TPA1710R01 IN'2505
17,2 TKA1720R01 TMA1720R01 TPA1720R01 IN'2505
17,3 TKA1730R01 TMA1730R01 TPA1730R01 IN'2505
17,4 TKA1740R01 TMA1740R01 TPA1740R01 IN 2505
17,5 TKA1750R01 TMA1750R01 TPA1750R01 TPF1750R01 IN'2505
17,6 TKA1760R01 TMA1760R01 TPA1760R01 IN 2505
17,7 TKA1770R01 TMA1770R01 TPA1770R01 IN 2505
17,8 TKA1780R01 TMA1780R01 TPA1780R01 IN 2505
17,9 TKA1790R01 TMA1790R01 TPA1790R01 IN 2505
18,0 TKA1800R01 TMA1800R01 TPA1800R01 TPF1800R01 IN'2505
18,1 TKA1810R01 TMA1810R01 TPA1810R01 IN 2505
18,2 TKA1820R01 TMA1820R01 TPA1820R01 IN 2505
18,3 TKA1830R01 TMA1830R01 TPA1830R01 IN 2505
18,4 TKA1840R01 TMA1840R01 TPA1840R01 IN 2505
18,5 TKA1850R01 TMA1850R01 TPA1850R01 TPF1850R01 IN 2505
18,6 TKA1860R01 TMA1860R01 TPA1860R01 IN 2505
18,7 TKA1870R01 TMA1870R01 TPA1870R01 IN 2505
18,8 TKA1880R01 TMA1880R01 TPA1880R01 IN 2505
18,9 TKA1890R01 TMA1890R01 TPA1890R01 IN 2505
19,0 TKA1900R01 TMA1900R01 TPAT900R01 TPF1900R01 IN 2505
191 TKA1910R01 TMA1910R01 TPA1910R01 IN 2505
19.2 TKA1920R01 TMA1920R01 TPA1920R01 IN 2505
193 TKA1930R01 TMA1930R01 TPAT930R01 IN 2505
19,4 TKA1940R01 TMA1940R01 TPA1940R01 IN'2505
19,5 TKAT950R01 TMA1950R01 TPA1950R01 TPF1950R01 IN'2505
19,6 TKA1960R01 TMA1960R01 TPA1960R01 IN 2505
19,7 TKA1970R01 TMA1970R01 TPA1970R01 IN 2505 _
19,8 TKA1980R01 TMA1980R01 TPA1980R01 IN 2505 é
19.9 TKA1990R01 TMA1990R01 TPAT990R01 IN 2505 I
20,0 TKA2000R01 TMA2000R01 TPA2000R01 TPF2000R01 IN 2505
20,1 TKA2010R01 TMA2010R01 TPA2010R01 IN'2505
20,2 TKA2020R01 TMA2020R01 TPA2020R01 IN'2505
20,3 TKA2030R01 TMA2030R01 TPA2030R01 IN'2505
20,4 TKA2040R01 TMA2040R01 TPA2040R01 IN 2505
20,5 TKA2050R01 TMA2050R01 TPA2050R01 TPF2050R01 IN'2505
20,6 TKA2060R01 TMA2060R01 TPA2060R01 IN 2505
20,7 TKA2070R01 TMA2070R01 TPA2070R01 IN 2505
20,8 TKA2080R01 TMA2080R01 TPA2080R01 IN 2505
20,9 TKA2090R01 TMA2090R01 TPA2090R01 IN2505
® /rigéersoll 297
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i BORING HEADS
EMBOUTS

BORING HEADS OF GOLD-TWIST DRILLS / EMBOUTS POUR LES FORETS GOLD-TWIST

Designation / Réf. de l'article

CastIron / Fonte  Stainless Steel /Aciers Steel / Aciers inoxydables Flat Bottom / Fond Plat Grade / Nuance
21,0 TKA2100R01 TMA2100R01 TPA2100R01 TPF2100R01 IN 2505
21,1 TKA2110R01 TMA2110R01 TPA2110R01 IN 2505
21,2 TKA2120R01 TMA2120R01 TPA2120R01 IN 2505
21,3 TKA2130R01 TMA2130R01 TPA2130R01 IN 2505
214 TKA2140R01 TMA2140R01 TPA2140R01 IN'2505
21,5 TKA2150R01 TMA2150R01 TPA2150R01 TPF2150R01 IN'2505
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 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
22,4 TKA2240R01 TMA2240R01 TPA2240R01 IN 2505
22,5 TKA2250R01 TMA2250R01 TPA2250R01 TPF2250R01 IN 2505
22,6 TKA2260R01 TMA2260R01 TPA2260R01 IN 2505
22,1 TKA2270R01 TMA2270R01 TPA2270R01 IN 2505
O b 22,8 TKA2280R01 TMA2280R01 TPA2280R01 IN 2505
22,9 TKA2290R01 TMA2290R01 TPA2290R01 IN'2505
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 TKA2350R01 TMA2350R01 TPA2350R01 TPF2350R01 IN 2505
23,6 TKA2360R01 TMA2360R01 TPA2360R01 IN 2505
23,7 TKA2370R01 TMA2370R01 TPA2370R01 IN 2505
23,8 TKA2380R01 TMA2380R01 TPA2380R01 IN 2505
23,9 TKA2390R01 TMA2390R01 TPA2390R01 IN 2505
24,0 TKA2400R01 TMA2400R01 TPA2400R01 TPF2400R01 IN 2505
24,1 TKA2410R01 TMA2410R01 TPA2410R01 IN 2505
24,2 TKA2420R01 TMA2420R01 TPA2420R01 IN 2505
24,3 TKA2430R01 TMA2430R01 TPA2430R01 IN 2505
244 TKA2440R01 TMA2440R01 TPA2440R01 IN'2505
24,5 TKA2450R01 TMA2450R01 TPA2450R01 TPF2450R01 IN'2505
24,6 TKA2460R01 TMA2460R01 TPA2460R01 IN 2505
Y 24,7 TKA2470R01 TMA2470R01 TPA2470R01 IN 2505
é 24,8 TKA2480R01 TMA2480R01 TPA2480R01 IN 2505
I 24,9 TKA2490R01 TMA2490R01 TPA2490R01 IN 2505
25,0 TKA2500R01 TMA2500R01 TPA2500R01 TPF2500R01 IN 2505
25,1 TKA2510R01 TMA2510R01 TPA2510R01 IN'2505
25,2 TKA2520R01 TMA2520R01 TPA2520R01 IN'2505
253 TKA2530R01 TMA2530R01 TPA2530R01 IN'2505
254 TKA2540R01 TMA2540R01 TPA2540R01 IN 2505
25,5 TKA2550R01 TMA2550R01 TPA2550R01 TPF2550R01 IN 2505
25,6 TKA2560R01 TMA2560R01 TPA2560R01 IN 2505
25,7 TKA2570R01 TMA2570R01 TPA2570R01 IN 2505
25,8 TKA2580R01 TMA2580R01 TPA2580R01 IN 2505
25,9 TKA2590R01 TMA2590R01 TPA2590R01 IN2505
2 9 0 Member IMC Group
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,, ™ INDEXABLE DRILL 2D 014 - 926
B QUADS T WIS INOEXABLEDRILL 2D 014 -92¢ ¢

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \ g

. @d1

Designation = Related Insert
Réf. de l'article Plaquette préconisée
QR0140028JER00 140 20 25 46 28 2 1 v 015 (A}
QRO150030JER00 150 20 25 49 30 2 1 v/ 015 (A}
QR0160032JEROO 160 20 25 52 32 2 1 v/ 016 (A
QR0170034JFR0O0 170 25 32 54 34 2 1 v 027 B
QRO175036JFR00 175 25 32 57 36 2 1 v 027 (B}
QR0180036JFR0O0 180 25 32 57 36 2 1 v 027 (B}
QR0190038JFRO0O 190 25 32 59 38 2 1 v 028 (B]
QR0195040JFRO0 195 25 32 63 40 2 1 v 029 (C}
QR0200040JFRO0 200 25 32 63 40 2 1 v 030 ®
QR0210042JFR0O0 21,0 25 32 65 42 2 1 v 030 ®
QR0220044JFR00 220 25 32 67 44 2 1 v 031 C]
QR0230046JFR0O0 230 25 32 68 46 2 1 v 031 (D}
QR0240048JFR0O0 240 25 32 70 48 2 1 v 033 (D}
QR0250050JFRO0O 250 25 32 72 50 2 1 v 033 (D}
QR0260052JFRO0 260 25 32 73 52 2 1 v/ 034 (D}

C. SOMT0703065K

B

A’ SOMT050204SK B SOMT060204SK

22,85

Y
T | 7.9 | 3,97 ﬁ
Designation . Design 38
. fz(min/max : © s IN2505 [ IN2530 [ IN6505
Réf. de l'article { ) Execution
SOMT050204SK™  0,04/0,18 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ O
SOMT060204SK"  0,04/0,18 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ O
SOMT070306SK™  0,04/0,20 positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6 e @ O
SOMTO8T306SK"  0,04/0,20 positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6 e @ O
"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=P O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS @ (® |°
¢
ACCESSOIRES \\\\
Diameter Range / Diamétres
14,0-16,0 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO6S (TX-Plus)

17,0-22,0 TS 220521/HG-P (0,8Nm) DS-TPO7S (TX-Plus)
23,0-26,0 50250651 (1,1Nm) ~ DST07S

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 9 1
® /ngersoll
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7 ™ INDEXABLE DRILL 2D 027 - 950
. [? g-u_' FORETI}\ PLAQUETTES 2D 927 - 850

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

N 1
I o =
1y
AJ
L

Designation Related Insert

Réf. de I'article Plaquette préconisée

QR0270054JFR00 270 25 40 77 54 2 1 v 049 0
QR0280056JFRO0O 280 25 40 79 56 2 1 v 052 0
QR0290058JGR0O0 290 32 40 81 58 2 1 v 066 A
QR0300060JGR0OO 300 32 40 8 60 2 1 v 078 0
QR0310062JGRO0O 310 32 40 8 62 2 1 v 081 A
QR0320064JGR0O0 320 32 40 87 64 2 1 v/ 084 B
QR0330066JGR00O 330 32 40 89 66 2 1 v 087 (B
QR0340068JGR00 340 32 40 09N 68 2 1 v 089 (B
QR0350070JGRO0O 350 32 40 93 70 2 1 v 092 (B
QR0360072JGR0OO 360 32 40 95 72 2 1 v 096 (B
QR0370074JGRO0 370 32 50 102 74 2 1 v 097 ®
QR0380076JGR0O0 380 32 50 104 76 2 1 v 1,00 ®
QR0390078JGRO0 390 32 50 106 78 2 1 v 1,05 ®
QR0400080JGROO 400 32 50 108 80 2 1 v 1,10 ®
QR0410082JHR00 410 40 50 110 82 2 1 v 148 ®
QR0420084JHR00 420 40 50 112 84 2 1 v 1,50 ®
QR0430086JHR00 430 40 50 114 86 2 1 v 155 ®
QR0440088JHRO0 440 40 60 123 88 2 1 v 1,60 D
QR0450090JHR00 450 40 60 125 90 2 1 v 1,66 ®©
QR0460092JHRO0 46,0 40 60 127 92 2 1 v o 1un D
QR0470094JHR00 470 40 60 129 94 2 1 v 176 (D)
QR0480096JHR00 480 40 60 131 96 2 1 v 184 D
QR0490098JHR00 490 40 60 133 98 2 1 v 186 ®©
QR0500100JHRO0O 500 40 60 135 100 2 1 v 193 ®©
%
2 92 Member IMC Group

® /ngersol/
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A’ SOMT09T308SK

DESLENT)
Réf. de I'article

SOMTO09T308SK"
SOMT11T308SK"
SOMT130408SK"
SOMT150510SK "

23

8 —ao®
| 9,2 | 3,97 H

25

4 @
[150 | 4,80 H

fz(min/max)

0,06/0,20
0,06/0,22
0,06/0,22
0,06/0,24

Design
Execution

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0

)

©
©
©
©

"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

@
N\
&

Diameter Range / Diamétres
SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

27,0-36,0
37,0-43,0
44,0-50,0

N9
®
®
®

°

B SOMT11T308SK €' SOMT130408SK
— — 24,4

23,8 ?&5
11,0 3,97

Q
¥ >

D

O
O
O
©

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

e

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools

293

I N\




7 ™ INDEXABLE DRILL 3D 014 - 026
. [? g-u_' FORETl}\ PLAQUETTES 3D 914 - 026

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

al —
Q = S 8
L1
L

Designation ® Related Insert
Réf. de I'article & Plaquette préconisée

QR0140042JER00 140 20 25 60 42 2 1 v 016 0
QRO145045JER00 145 20 25 64 45 2 1 v 016 0
QR0150045JER00 150 20 25 64 45 2 1 v 016 A
QRO155048JER00 155 20 25 68 48 2 1 v 017 A
QR0160048JER00O 160 20 25 68 48 2 1 v 017 A
QR0165051JFR00 165 25 32 7 51 2 1 v 028 B
QR0170051JFROO 170 25 32 1N 51 2 1 v 028 (B
QR0O175054JFRO0 175 25 32 75 54 2 1 v 028 (B
QR0180054JFR00 180 25 32 75 54 2 1 v 029 (B
QR0185057JFRO0 185 25 32 718 57 2 1 v 029 (B
QR0190057JFRO0 190 25 32 78 57 2 1 v 030 (B
QR0195060JFR00 195 25 32 83 60 2 1 v 031 ®
QR0200060JFRO0O 200 25 32 83 60 2 1 v 032 ®
QR0205063JFR00 205 25 32 8 63 2 1 v 032 ®
QR0210063JFR00 210 25 32 8 63 2 1 v 033 ®
QR0215066JFRO0 21,5 25 32 89 66 2 1 v 033 ®
QR0220066JFR00 220 25 32 89 66 2 1 v 034 ®
QR0225069JFR00 225 25 32 9N 69 2 1 v 034 D
QR0230069JFRO0O 230 25 32 9N 69 2 1 v 035 ®©
QR0235072JFR00 235 25 32 9% 72 2 1 v 036 D
QR0240072JFR00 240 25 32 94 72 2 1 v 036 (D)
QR0245075JFRO0 245 25 32 97 75 2 1 v 037 D
QR0250075JFR00 250 25 32 97 75 2 1 v 037 ®©
QR0255078JFRO0 255 25 32 99 78 2 1 v 038 ®©
QR0260078JFRO0 260 25 32 99 78 2 1 v 039 ®©
%
2 94 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



B C. SOMT070306SK

A’ SOMT050204SK

DESLENT) fo(min/max) Design §
Réf. de I'article Execution =

N

SOMT050204SK"  0,04/0,18 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ D
SOMT060204SK"  0,04/0,18 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ O
SOMT070306SK"  0,04/0,20 positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6 e @ D
SOMTO08T306SK™  0,04/0,20 positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6 e @ O
"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

I N\

sPAREPARTS R C N
e
ACCESSOIRES C

Diameter Range / Diamétres
14,0-16,0 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO6S (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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 9 5
® /ngersoll

Cutting Tools



,, ™ INDEXABLE DRILL 3D ©26,5 - 950,5
B QU AD® ST FoRer A FLAGUETTES 36 626.5- 550,5

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

al —
Q = S 8
L1
L

Designation Related Insert
m Plaquette préconisée

Réf. de l'article

QR0265081JFR00 265 25 40 104 81 2 1 v 053 (A}
QR0270081JFRO0 270 25 40 104 81 2 1 v 053 LA
QR0275084JFR00 27,5 25 40 107 84 2 1 v 056 A
QR0280084JFRO0O 280 25 40 107 84 2 1 v 056 A
QR0285087JGR0O0 285 32 40 110 87 2 1 v 075 (A
QR0290087JGR00 290 32 40 110 87 2 1 v 075 (A
QR0295090JGR0OO 295 32 40 113 90 2 1 v 085 (A}
QR0300090JGR0OO 300 32 40 113 90 2 1 v 085 (A}
QR0310093JGR0OO 310 32 40 116 93 2 1 v 090 A
o QR0320096JGR00 320 32 40 119 9% 2 1 v 093 (B
QR0330099JGR0OO 330 32 40 122 99 2 1 v 097 (B
QR0340102JGRO0O 340 32 40 125 102 2 1 v 101 (B)
QR0345105JGR0O0 345 32 40 128 105 2 1 v 1,04 (B)
QR0350105JGRO0O 350 32 40 128 105 2 1 v 104 (B}
QR0360108JGRO0O 360 32 40 131 108 2 1 v 107 (B
QR0370111JGROO 370 32 50 139 1M 2 1 v 112 ®
QR0375114JGRO0 375 32 50 142 114 2 1 v 117 ®
QR0380114JGR00 380 32 50 142 114 2 1 v 117 ®
QR0390117JGROO 390 32 50 145 117 2 1 v 123 ®
QR0400120JGRO0O 400 32 50 148 120 2 1 v 1.3 ®
QR0405123JGR0O0 40,5 40 50 151 123 2 1 v/ 148 ®
QR0410123JHRO0 41,0 40 50 151 123 2 1 v 148 ®
QR0420126JHR00 42,0 40 50 154 126 2 1 v o 1,62 ®
QR0430129JHRO0 430 40 50 157 129 2 1 v 178 ®
QR0440132JHR00 44,0 40 60 167 132 2 1 v 183 ®
QR0450135JHR00 450 40 60 170 135 2 1 v 192 o
QR0460138JHR00 46,0 40 60 173 138 2 1 v 199 D}
QR0465141JHRO0 46,5 40 60 176 141 2 1 v 205 (D}
QR0470141JHR0O0 47,0 40 60 176 141 2 1 v 205 ®©
% QR0480144JHRO0 48,0 40 60 179 144 2 1 v 21 (D}
i QR0490147JHRO0 490 40 60 182 147 2 1 v 216 (D}
QR0500150JHR0O0 50,0 40 60 185 150 2 1 v o226 (D]
QR0505153JHR00 50,5 40 60 188 153 2 1 v 230 ®
2 9 6 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A’ SOMT09T308SK

DESLENT)
Réf. de I'article

SOMTO09T308SK"
SOMT11T308SK"
SOMT130408SK"
SOMT150510SK "

23

8 —ao®
| 9,2 | 3,97 H

25

4 @
[150 | 4,80 H

fz(min/max)

0,06/0,20
0,06/0,22
0,06/0,22
0,06/0,24

Design
Execution

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0

)

©
©
©
©

"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

@
N\
&

Diameter Range / Diamétres
SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

26,5-36,0
37,0-43,0
44,0-50,5

N9
®
®
®

°

B SOMT11T308SK €' SOMT130408SK
— — 24,4

23,8 ?&5
11,0 3,97

Q
¥ >

D

O
O
O
©

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

e

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools
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I N\




7 ™ INDEXABLE DRILL 4D 914 - 926
. '? 51/_' FORETl}-\ PLAQUETTES 4D 914 - 926

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @

1

ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

4

ad
ad1

@D

L1

DESBER = Related Insert
Réf. de l'article Plaquette préconisée
QR0140056JER00 140 20 25 74 56 2 1 v 016 (A}
QRO150060JER00 150 20 25 79 60 2 1 v 017 (A}
QR0160064JER00 160 20 25 84 64 2 1 v 018 (A]
QR0170068JFRO0 170 25 32 88 68 2 1 v 029 (B
QR0175072JFR0O0 17,5 25 32 93 72 2 1 v 030 (B}
QR0180072JFRO0 180 25 32 93 72 2 1 v 030 LB
QR0190076JFROO 190 25 32 97 76 2 1 v 032 (B}
QR0195080JFRO0 195 25 32 103 80 2 1 v 034 (C}
QR0200080JFRO0 200 25 32 103 80 2 1 v 034 ®
QR0210084JFR0O0 21,0 25 32 107 84 2 1 v 035 ®
QR0220088JFR00 20 25 32 111 88 2 1 v 037 (C}
QR0230092JFR0O0 230 25 32 14 92 2 1 v 038 (D}
QR0240096JFRO0 240 25 32 118 96 2 1 v 04 (D]
QR0250100JFROO 250 25 32 122 100 2 1 v 042 (D}
QR0260104JFRO0 260 25 32 125 104 2 1 v 045 (D]
%
298

® /rigersoll

Cutting Tools



A’ SOMT050204SK

Designation
Réf. de I'article

SOMT050204SK "
SOMT060204SK"
SOMT070306SK"
SOMTO08T306SK "

22,85

fz(min/max)

0,04/0,18
0,04/0,18
0,04/0,20
0,04/0,20

Design
Execution

positive geometry RO,4 / Géométrie positive R0,4
positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive RO,4
positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6
positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6

Grade
Nuance

©
©
©
©

"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

@
N\
&

Diameter Range / Diamétres
SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO6S (TX-Plus)
TS 220521/HG-P (0,8Nm) DS-TPO7S (TX-Plus)

14,0-16,0
17,0-22,0
23,0-26,0

S0 250651 (1,1Nm)

DST07S

®
®
N9
®

C. SOMT070306SK

O
O
O
©

@®-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H

e

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools
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I N\




7 ™ INDEXABLE DRILL 4D 027 - 950
. [? 51/_' FORETl}\ PLAQUETTES 4D 927 - 850

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,“

ad
ad1

@D

L1

Designation Related Insert

Réf. de I'article Plaquette préconisée

QR0270108JFRO0 270 25 40 131 108 2 1 v 059 0
QR0280112JFRO0O 280 25 40 135 112 2 1 v 062 0
QR0290116JGR0OO 290 32 40 139 116 2 1 v 080 A
QR0300120JGR00O 300 32 40 143 120 2 1 v 0% A
QR0310124JGR0O0 31,0 32 40 147 124 2 1 v 097 A
QR0320128JGR0O0 320 32 40 151 128 2 1 v 1,04 B
QR0330132JGRO0 330 32 40 155 132 2 1 v 1,09 (B)
QR0340136JGR00 340 32 40 159 136 2 1 v 1,13 (B
QR0350140JGR0OO 350 32 40 163 140 2 1 v o117 (B
QR0360144JGR00 36,0 32 40 167 144 2 1 v 123 (B
QR0370148JGRO0O 370 32 50 176 148 2 1 o129 ®
QR0380152JGR0O0 380 32 50 180 152 2 1 /o134 ®
QR0390156JGRO0 390 32 50 184 156 2 1 v 14 ®
QR0400160JGROO 400 32 50 188 160 2 1 v 1,50 ®
QR0410164JHR00 410 40 50 192 164 2 1 v 186 ®
QR0420168JHR00 420 40 50 196 168 2 1 v 19 ®
QR0430172JHR00 430 40 50 200 172 2 1 v 202 ®
QR0440176JHRO0 440 40 60 211 176 2 1 v 210 D
QR0450180JHR00 450 40 60 215 180 2 1 o219 ®©
QR0460184JHRO0 460 40 60 219 184 2 1 v 230 D
QR0470188JHR00 470 40 60 223 188 2 1 v 237 (D)
QR0480192JHR00 480 40 60 227 192 2 1 v o247 D
QR0490196JHR00 490 40 60 231 196 2 1 o259 ®©
QR0500200JHR0O0 500 40 60 235 200 2 1 /oo 2,64 ®©
%
300 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A’ SOMT09T308SK

DESLENT)
Réf. de I'article

SOMTO09T308SK"
SOMT11T308SK"
SOMT130408SK"
SOMT150510SK "

23

8 —ao®
| 9,2 | 3,97 H

25

4 @
[150 | 4,80 H

fz(min/max)

0,06/0,20
0,06/0,22
0,06/0,22
0,06/0,24

Design
Execution

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0

)

©
©
©
©

"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

@
N\
&

Diameter Range / Diamétres
SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

27,0-36,0
37,0-43,0
44,0-50,0

N9
®
®
®

°

B SOMT11T308SK €' SOMT130408SK
— — 24,4

23,8 ?&5
11,0 3,97

Q
¥ >

D

O
O
O
©

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

e

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools
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I N\




7 ™ INDEXABLE DRILL 5D 014 - 026
. '3 51/_' FORETl}\ PLAQUETTES 5D 914 - 926

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @

|

ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

o : n _
@i h -8 8
L1
L 1

Designation Related Insert
Réf. de l'article Plaquette préconisée
QR0140070JEROO 14,0 20 25 88 70 2 1 v 017 0
QR0150075JEROO 150 20 25 94 75 2 1 v 018 (A]
QR0160080JEROO 160 20 25 100 80 2 1 v 019 (A]
QR0170085JFRO0 170 25 32 105 85 2 1 v 031 (B
QR0180090JFRO0 180 25 32 111 90 2 1 v 032 (B]
QR0190095JFRO0 190 25 32 116 95 2 1 v 034 6]
QR0200100JFROO 200 25 32 123 100 2 1 v 036 (C]
QR0210105JFRO0 210 25 32 128 105 2 1 v 038 (C}
QR0220110JFROO 220 25 32 133 110 2 1 v 040 (C]
QR0230115JFRO0 230 25 32 137 115 2 1 v 042 (D]
QR0240120JFR00 240 25 32 142 120 2 1 v 045 (D]
QR0250125JFRO0 250 25 32 147 125 2 1 v 046 (D]
QR0260130JFROO 260 25 32 151 130 2 1 v 0,50 (D}
%
302
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Cutting Tools



A’ SOMT050204SK

Designation
Réf. de I'article

SOMT050204SK "
SOMT060204SK"
SOMT070306SK"
SOMTO08T306SK "

22,85

fz(min/max)

0,04/0,18
0,04/0,18
0,04/0,20
0,04/0,20

Design
Execution

positive geometry RO,4 / Géométrie positive R0,4
positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive RO,4
positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6
positive geometry R0,6 / Géométrie positive R0,6

Grade
Nuance

©
©
©
©

"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

@
N\
&

Diameter Range / Diamétres
SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO6S (TX-Plus)
TS 220521/HG-P (0,8Nm) DS-TPO7S (TX-Plus)

14,0-16,0
17,0-22,0
23,0-26,0

S0 250651 (1,1Nm)

DST07S

®
®
N9
®

C. SOMT070306SK

O
O
O
©

@®-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H

e

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools
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7 ™ INDEXABLE DRILL 5D 027 - 950
. [3 g-u_' FORETI}\ PLAQUETTES 5D 927 - 850

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 B \,‘

o T | -~
@E -8 8
L1
L 1

Designation Related Insert

Réf. de I'article Plaquette préconisée

QR0270135JFR00 270 25 40 158 135 2 1 v 065 (A}
QR0280140JFR0O0 280 25 40 163 140 2 1 v 068 LA
QR0290145JGR00 290 32 40 168 145 2 1 v 086 A
QR0300150JGRO0O 300 32 40 173 150 2 1 v 1,04 A
QR0310155JGR0OO 310 32 40 178 155 2 1 v 1,08 (A
QR0320160JGRO0O 320 32 40 183 160 2 1 v 114 (B)
QR0330165JGR0O0O 330 32 40 188 165 2 1 v 120 (B}
QR0340170JGR0O0 340 32 40 193 170 2 1 v o126 (B}
QR0350175JGR0OO 350 32 40 198 175 2 1 v 129 (B
QR0360180JGRO0O 360 32 40 203 180 2 1 v 139 (B
QR0370185JGR0OO 370 32 50 213 185 2 1 v 140 ®
QR0380190JGRO0O 380 32 50 218 190 2 1 v 150 ®
QR0390195JGR0OO 390 32 50 223 195 2 1 v 156 ®
QR0400200JGRO0O 400 32 50 228 200 2 1 v 1,68 ®
QR0410205JHR00 410 40 50 233 205 2 1 v 2,08 ®
QR0420210JHRO0 42,0 40 50 238 210 2 1 v 216 ®
QR0430215JHR00 430 40 50 243 215 2 1 v 228 ®
QR0440220JHR00 44,0 40 60 255 220 2 1 v 236 o
QR0450225JHR00 450 40 60 260 225 2 1 v 245 (D]
QR0460230JHR00 46,0 40 60 265 230 2 1 v 256 D}
QR0470235JHR00 47,0 40 60 270 235 2 1 v 263 (D}
QR0480240JHRO0 48,0 40 60 275 240 2 1 v 273 D
QR0490245JHR00 49,0 40 60 280 245 2 1 v 285 D)
QR0500250JHR00 50,0 40 60 285 250 2 1 v 295 ®©
%
304 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A’ SOMT09T308SK

DESLENT)
Réf. de I'article

SOMTO09T308SK"
SOMT11T308SK"
SOMT130408SK"
SOMT150510SK "

23

8 —ao®
| 9,2 | 3,97 H

25

4 @
[150 | 4,80 H

fz(min/max)

0,06/0,20
0,06/0,22
0,06/0,22
0,06/0,24

Design
Execution

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0

)

©
©
©
©

"Use IN6505 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6505 est uniquement pour les plaquettes extérieures

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

@
N\
&

Diameter Range / Diamétres
SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
SM50-113-20 (8,0Nm) DS-T20S

27,0-36,0
37,0-43,0
44,0-50,0

N9
®
®
®

°

B SOMT11T308SK €' SOMT130408SK
— — 24,4

23,8 ?&5
11,0 3,97

Q
¥ >

D

O
O
O
©

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

e

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

® /rigersoll

Cutting Tools
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I N\




e * INDEXABLE DRILL 2D @13-029
B QUADeDRIUE A 22 20%9%%.,

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

9 — = —l ~
@L ) — 1 8§
L1
L

Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0130026WWR00 13 20 25 44 26 2 1 v 015 006
Q0140028 WWR00 14 20 25 46 28 2 1 v 016 006
Q0150030WWR00 15 20 25 49 30 2 1 v 016 066
Q0160032WXR00 16 25 32 52 32 2 1 v 026 (DIEIF
Q0170034WXR00 17 25 32 54 34 2 1 v 026 (DIETF
Q0180036WXR00 18 25 32 57 36 2 1 v 026 (DIETF]
Q0190038WXR00 9 25 32 59 38 2 1 v 027 (DIE IF/
Q0200040WXR00 20 25 32 63 40 2 1 v 029 {DTE IF ]
Q0210042WXR00 21 25 32 65 42 2 1 v 033 {DIE IF )
Q0220044WXR01 22 25 32 67 44 2 1 v 033 000
Q0230046WXR00 2325 45 71 46 2 1 v 042 000
00240048WXR00 24 25 45 74 48 2 1 v 044 000
Q0250050WXR00 25 25 45 77 50 2 1 v 045 000
Q0260052WXR00 26 25 45 79 52 2 1 v 046 600
Q0270054WXR00 27 25 45 81 54 2 1 v 047 ©00
Q0280056WXR00 28 25 45 84 56 2 1 v 049 000
Q0290058WYR01 29 32 45 8 58 2 1 v 066 000
%
306
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Cutting Tools



C_SCLT050204N
&
2,4
£ SHLT060204N

-

12 SPLTO7T308N

B SHGT050204-HP

A SCLT050204N-PH

2.2 &

24
»
22,6 )
24
ﬂ

&
9.8 43
Designation . Design
|
Réf. de l'article fz(min/max) Execution I N10K [ IN2005 | IN2010 | IN2530 | IN6520 ...

E’ SHGT060204-HP

D! SHLT060204N-PH

G SPLTO7T308N-PH H: SDGT07T308-HP

@29 2

K’ SHGT090408-HP

SCLT050204N-PH" 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
SHGT050204-HP 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .

SCLT050204N 0,05/0,12 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .
SHLT060204N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ e
SHGT060204-HP  0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

SHLT060204N 0,08/0,25 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .
SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 &b @ &b
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHLT090408N-PH1" 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 e @ e
SHGT090408-HP  0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=p O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS @ ® |[°
c
ACCESSOIRES C

Diameter Range / Diamétres

13-15 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TP06S (TX-Plus)
16-21 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S
22-27 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

28-29 SM35-088-60 (3,0Nm) DS-T10S
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
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e » INDEXABLE DRILL 2D @30-050
B QUADe@D R s 22 23%%% 50

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

— — F
- —— =Kk
L1
L

Designation Related Ir)sert' :
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0300060WYR00 30 32 55 9 60 2 1 v 078 006
Q0310062WYR00 31 32 55 94 62 2 1 v 081 0606
Q0320064WYR00 32 32 55 9% 64 2 1 v 084 066
Q0330066WYR00 3332 55 99 66 2 1 v 087 (AIBIC)
Q0340068WYR00 34 32 55 101 68 2 1 v 089 (DIETF
Q0350070WYR00 35, 32 55 104 70 2 1 v 092 (DIETF]
Q0360072WYR00 36 32 55 107 72 2 1 v 096 (DIE IF/
Q0370074WYR00 37 32 55 110 74 2 1 v 097 {DTE IF ]
Q0380076WYR00 38 32 55 113 76 2 1 v 1,00 (DIEIF
Q0390078WYR00 39 32 55 115 78 2 1 v/ 1,05 (DIEIF
Q0400080WYR00 40 32 60 118 80 2 1 v 1,10 (DIEIF
Q0410082WZR00 4 40 60 121 82 2 1 v 148 (DIEIF
Q0420084WZR01 42 40 60 123 84 2 1 v 150 600
Q0430086WZR01 43 40 60 126 86 2 1 v 15 600
Q0440088WZR00 44 40 60 128 88 2 1 v 1,60 000
Q0450090WZR00 45 40 60 132 90 2 1 /o166 000
Q0460092WZR00 4 40 60 135 92 2 1 vo1n 000
Q0470094WZR00 47 40 60 137 94 2 1 v 176 600
Q0480096WZR00 48 40 60 140 96 2 1 v 184 (GIHI |
Q0490098WZR00 49 40 60 142 98 2 1 v 186 600
Q0500100WZR00 50 40 60 145 100 2 1 v 193 ©®00
%
308

® /rigersoll

Cutting Tools



A’ SHLT090408N-PH1 B SHGT090408-HP

C. SHLT090408N

24,1 y‘*y @41 ygg
98 43 98 43
D’ SHLT110408N-PH1 E’ SHGT110408-HP F. SHLT110408N
@45 y& 5 y&
ms || a8 Fﬂ 48 ﬁ s || a8 ﬂ
G SPLT140512N-PH H' SDGT140512-HP 1 SPLT140512N
257 &F 25,7 &Y @57 o7
ﬂ - a a ﬂ
143 52 ] 143 52 143 52| |

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/|
Zmin/max) Execution

Grade
Nuance

INT0K | IN2005 [ IN2010 | IN2530 | IN6520 ...
SHLT090408N-PH1 " 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e

SHGT090408-HP 0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SHLT110408N-PH1" 0,08/0,23 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e
SHGT110408-HP  0,14/0,23 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT110408N 0,16/0,28 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SPLT140512N-PH" 0,06/0,26 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 &b ® &
SDGT140512-HP 0,15/0,26 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .

SPLT140512N 0,18/0,30 cast iron geometry R1,2 / Géométrie fonte R 1,2 .

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS @ ® |[°
¢
ACCESSOIRES Q

Diameter Range / Diamétres

30-33 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
34-41 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
42-50 SM50-122-50 (7,5Nm) DS-T20S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 3 0 9
® /ngersoll

Cutting Tools



e ~ INDEXABLE DRILL 3D 012,5-027,5
B QUAD@DRUE [NPEXABLE PRILLID 0T 312,5-027,5

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \’
8\ —— e p— o 5
= = Z = Q Q

Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0125038WWR00 125 20 25 57 38 2 1 v 016 006
Q0130039WWR00 13 20 25 57 39 2 1 v 016 006
Q0135041WWR00 135 20 25 60 41 2 1 v 016 006
Q0140042WWR00 14 20 25 60 42 2 1 v 017 006
Q0145044WWR00 145 20 25 64 44 2 1 v 017 006
Q0150045WWR00 15 20 25 64 45 2 1 v 017 (ATBIC)
Q0155047WXR00 155 25 32 68 47 2 1 v 029 (DIETF
Q0160048WXR00 16 25 32 68 48 2 1 v 030 {DTE IF ]
Q0165050WXR00 165 25 32 71 50 2 1 v/ 030 (DIEIF

o Q0170051WXR00 17 25 32 Al 51 2 1 v 030 0006
Q0175051WXR00 17,5 25 32 75 53 2 1 v 031 (DIEIF ]
Q0180054WXR00 18 25 32 75 54 2 1 v 032 (DIEIF
Q0185055WXR00 185 25 32 78 55 2 1 v/ 032 (DIETF]
Q0190057WXR00 19 25 32 78 57 2 1 v 032 (DIETF
Q0195057WXR00 195 25 32 83 59 2 1 v 033 (DIE IF ]
Q0200060WXR00 20 25 32 8 60 2 1 v 034 (DIEIF
Q0205061WXR00 205 25 32 8 61 2 1 v/ 035 (DIEIF
Q0210063WXR00 21 25 32 8 63 2 1 v/ 036 (DIEIF
Q0215064WXR00 215 25 32 89 64 2 1 v 037 (DIEIF
Q0220066WXR01 22 25 32 89 66 2 1 v 037 600
Q0225067WXR00 225 25 45 94 67 2 1 v 042 ©®00
Q0230069WXR00 23 25 45 94 69 2 1 v 045 00
Q0235070WXR00 235 25 45 98 70 2 1 v/ 047 000
Q0240072WXR00 24 25 45 98 72 2 1 v 048 600
00245074WXR00 245 25 45 102 74 2 1 v 049 600
Q0250075WXR00 25 25 45 102 75 2 1 v 050 000
Q0255077WXR00 255 25 45 105 78 2 1 v 051 600
Q0260078WXR00 26 25 45 105 78 2 1 v 052 ©®00
Q0265079WXR00 265 25 45 108 79 2 1 v 052 ©00

% Q0270081WXR00 27 25 45 108 81 2 1 v 053 000

i Q0275083WXR00 275 25 45 112 84 2 1 v 054 600

31 0 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A SCLT050204N-PH

B SHGT050204-HP

C. SCLT050204N

22,2

24
QV
24

ﬂ ﬁ ﬂ
Designation ) Design
Réf. de l'article fz(min/max) Execution I INTOK | IN2005 [ IN2010 [ IN2530 | IN6520 ...

SCLT050204N-PH" 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
SHGT050204-HP 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .

D! SHLT060204N-PH

E’ SHGT060204-HP F . SHLT060204N

A

G SPLTO7T308N-PH

H: SDGT07T308-HP 12 SPLTO7T308N

7,94

Grade
Nuance

SCLT050204N 0,05/0,12 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .

SHLT060204N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ e
SHGT060204-HP  0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

SHLT060204N 0,08/0,25 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .

SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 &b ® &
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

spareparts P (SR
¢
ACCESSOIRES ©

Diameter Range / Diamétres
12,5-15 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO6S (TX-Plus)
15,5-21,5 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S
22-21,5 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 31 1
® /ngersoll

Cutting Tools



e * INDEXABLE DRILL 3D 028-050,5
B QU AD@DRIUE MXIBLE R 30 02 028-650,5

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0280084WXR00 28 25 45 112 84 2 1 v 056 006
Q0285085WYR01 285 32 45 115 85 2 1 v 072 006
Q0290087WYRO01 29 32 45 115 87 2 1 v 075 006
Q0295088WYR00 295 32 55 121 88 2 1 v 084 (AIBIC)
Q0300090WYR00 30 32 55 121 90 2 1 v/ 087 066
Q0310093WYR00 31 32 55 125 93 2 1 v 090 00606
Q0320096WYR00 32 32 55 128 96 2 1 v 093 006
Q0330099WYR00 B8 32 55 132 99 2 1 v 097 006
Q0340102WYR00 34 32 55 135 102 2 1 v/ 1,01 (DIEIF

o Q0345104WYR00 345 32 55 139 104 2 1 v 1,04 0006
Q0350105WYR00 3, 32 55 139 105 2 1 v/ 1,05 (DIEIF
Q0360108WYR00 36 32 55 143 108 2 1 v 1,10 (DIEIF
Q0370111WYR00 37 32 55 147 1M 2 1 v 1n (DIEF)
Q0375113WYR00 375 32 55 151 113 2 1 v 114 (DIETF
Q0380114WYR00 38 32 55 151 114 2 1 v 117 (DIE IF ]
Q0390117WYR00 39 32 55 154 117 2 1 v 123 0006
Q0400120WYR00 40 32 60 158 120 2 1 /o131 (DIEIF
Q0405122WYR00 405 32 60 162 122 2 1 /o139 (DIEIF
Q0410123WZR00 41 40 60 162 123 2 1 v 148 (DIEIF)
Q0420126WZR01 42 40 60 165 126 2 1 v 162 600
Q0430129WZR01 43 40 60 169 129 2 1 v 178 ©®00
Q0440132WZR00 44 40 60 172 132 2 1 v 183 00
Q0450135WZR00 45 40 60 177 135 2 1 /o192 000
Q0460138WZR00 4 40 60 181 138 2 1 /o199 000
Q0465140WZR00 46,5 40 60 184 140 2 1 v 196 600
Q0470141WZR00 47 40 60 184 141 2 1 v 2,05 000
Q0480144WZR00 48 40 60 188 144 2 1 v 2N 600
Q0490147WZR00 49 40 60 191 147 2 1 v 216 ©®00
Q0500150WZR00 50 40 60 195 150 2 1 /o226 000

% Q0505152WZR00 505 40 60 198 152 2 1 /o231 000

31 2 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A’ SHLT090408N-PH1 B SHGT090408-HP

C. SHLT090408N

24,1 y‘*y @41 ygg
98 43 98 43
D’ SHLT110408N-PH1 E’ SHGT110408-HP F. SHLT110408N
@45 y& 5 y&
ms || a8 Fﬂ 48 ﬁ s || a8 ﬂ
G SPLT140512N-PH H' SDGT140512-HP 1 SPLT140512N
257 &F 25,7 &Y @57 o7
ﬂ - a a ﬂ
143 52 ] 143 52 143 52| |

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/|
Zmin/max) Execution

Grade
Nuance

INT0K | IN2005 [ IN2010 | IN2530 | IN6520 ...
SHLT090408N-PH1 " 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e

SHGT090408-HP 0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SHLT110408N-PH1" 0,08/0,23 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e
SHGT110408-HP  0,14/0,23 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT110408N 0,16/0,28 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SPLT140512N-PH" 0,06/0,26 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 &b ® &
SDGT140512-HP 0,15/0,26 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .

SPLT140512N 0,18/0,30 cast iron geometry R1,2 / Géométrie fonte R 1,2 .

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS @ ® |[°
¢
ACCESSOIRES Q

Diameter Range / Diamétres

28-33 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
34-41 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
42-50,5 SM50-122-50 (7,5Nm) DS-T20S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 31 3
® /ngersoll

Cutting Tools



_ e ™ INDEXABLE DRILL 3D @51 - 060
B QUADe@D R e a2 9519

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

@D
i
i
|
|
i
i
i
i
i
|
|
|
!
@ad
@d1

DESBER = Related Insert
Réf. de l'article Plaquette préconisée
Q0510153WZR00 51 40 75 199 153 4 1 v/ 225 0006
Q0520156WZR00 52 40 75 203 156 4 1 v 235 (ATBIC)
Q0530159WZR00 53 40 75 206 159 4 1 v 245 0606
Q0540162WZR00 54 40 75 208 162 4 1 v 255 (ATBIC
Q0550165WZR00 5. 40 75 211 165 4 1 v/ 265 0006
Q0560168WZR00 56 40 75 215 168 4 1 v 275 (D1E IF ]
Q0570171WZR00 57 40 75 220 171 4 1 v 285 (DJEIF]
Q0580174WZR00 58 40 75 224 174 4 1 v 295 (DIEIF)
Q0590177WZR00 59 40 75 227 177 4 1 v 307 (DIEF)
Q0600180WZR00 60 40 75 231 180 4 1 v 315 (DJE IF ]
%
314

® /rigersoll

Cutting Tools



C. SPLTO7T308N

B, SDGTO7T308-HP

A’ SPLT07T308N-PH

22,9 &S

7,94

‘LE
E. SHGT090408-HP
24,1 y/ 24,1

Q%
ﬂ :
. N 24,1 & . 9/
98 43 98 43 98 43
Designation . Design
2 o fz(min/max) . INT0K | IN2005 | IN2010 | IN2530 | IN6520
Réf. de l'article Execution
© ® ©

Grade
Nuance

SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHLT090408N-PH1 " 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 e @ e
SHGT090408-HP 0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=P O=M @=K @=N O=5 O=H

I N\

@ @
SPARE PARTS
¢®
ACCESSOIRES \\\\
Diameter Range / Diamétres

51-55 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S
56-60 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 31 5
® /ngersoll

Cutting Tools



e * INDEXABLE DRILL 4D @13-029
B QUADeDRIUE A 2 205925,

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0130052WWR00 13 20 25 70 52 2 1 v 017 006
Q0140056WWR00 14 20 25 74 56 2 1 v 018 0606
Q0150060WWR00 15 20 25 79 60 2 1 v 018 066
Q0160064WXR00 16 25 32 84 64 2 1 v 028 (DIEIF
Q0170068WXR00 17 25 32 88 68 2 1 v 032 (DIETF
Q0180072WXR00 18 25 32 93 72 2 1 v/ 034 (DIETF]
Q019007 6WXR00 19 25 32 97 76 2 1 v 035 (DTE IF ]
Q0200080WXR00 20 25 32 103 80 2 1 v 037 {DTE IF ]
Q0210084WXR00 21 25 32 107 84 2 1 v 039 {DIE IF )
Q0220088WXRO01 22 25 32 111 88 2 1 v 040 000
Q0230092WXR00 2325 45 117 92 2 1 v 048 000
Q0240096WXR00 2425 45 122 96 2 1 v 052 000
Q0250100WXR00 25 25 45 127 100 2 1 v/ 054 600
Q0260104WXR00 26 25 45 131 104 2 1 v 057 600
Q0270108WXR00 27 25 45 135 108 2 1 v 059 000
Q0280112WXR00 28 25 45 140 112 2 1 v 0,62 L TKIL)
Q0290116WYRO01 29 32 45 144 116 2 1 v 080 000
%
316

® /rigersoll

Cutting Tools



C_SCLT050204N
&
2,4
£ SHLT060204N

-

12 SPLTO7T308N

B SHGT050204-HP

A SCLT050204N-PH

2.2 &

24
»
22,6 )
24
ﬂ

&
9.8 43
Designation . Design
|
Réf. de l'article fz(min/max) Execution I N10K [ IN2005 | IN2010 | IN2530 | IN6520 ...

E’ SHGT060204-HP

D! SHLT060204N-PH

G SPLTO7T308N-PH H: SDGT07T308-HP

@29 2

K’ SHGT090408-HP

SCLT050204N-PH" 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
SHGT050204-HP 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .

SCLT050204N 0,05/0,12 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .
SHLT060204N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ e
SHGT060204-HP  0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

SHLT060204N 0,08/0,25 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .
SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry RO,8 / Géométrie positive R0,8 &b @ &b
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHLT090408N-PH1" 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 e @ e
SHGT090408-HP  0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=p O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS @ ® |[°
c
ACCESSOIRES C

Diameter Range / Diamétres

13-15 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TP06S (TX-Plus)
16-21 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S
22-27 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

28-29 SM35-088-60 (3,0Nm) DS-T10S
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

317

® /rigersoll

Cutting Tools



e * INDEXABLE 4D @30-050
B QUADeDRIIUE MR 22220 b20.050

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

@d1

Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0300120WYR00 30 32 55 151 120 2 1 v 094 006
Q0310124WYR00 31 32 55 156 124 2 1 v 097 006
Q0320128WYR00 32 32 55 160 128 2 1 v/ 104 066
Q0330132WYR00 3332 55 165 132 2 1 v 109 (AIBIC)
Q0340136WYR00 34 32 55 169 136 2 1 v 113 (DIEF)
Q0350140WYR00 35 32 55 174 140 2 1 v o117 (DIEIF)
Q0360144WYR00 36 32 55 179 144 2 1 v 123 (DIETF
Q0370148WYR00 37 32 55 184 148 2 1 v 129 {DTE IF ]
Q0380152WYR00 38 32 55 189 152 2 1 /o134 (DIEIF
Q0390156 WYR00 39 32 55 193 156 2 1 /1M (DIEIF
Q0400160WYR00 40 32 60 198 160 2 1 v/ 150 (DIEIF
Q0410164WZR00 41 40 60 203 164 2 1 v 186 (DIEIF)
Q0420168WZR01 42 40 60 207 168 2 1 v 19 000
Q0430172WZR01 43 40 60 212 172 2 1 v 202 ®00
Q0440176WZR00 44 40 60 216 176 2 1 v 210 ©00
Q0450180WZR00 45 40 60 222 180 2 1 /o219 000
Q0460184WZR00 46 40 60 227 184 2 1 v 230 000
Q0470188WZR00 47 40 60 231 188 2 1 Vo237 (GIHT |
Q0480192WZR00 48 40 60 236 192 2 1 o247 (GIHI |
Q0490196WZR00 49 40 60 240 196 2 1 v o259 600
Q0500200WZR00 50 40 60 245 200 2 1 v/ 264 ©®00
%
31 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A’ SHLT090408N-PH1 B SHGT090408-HP

C. SHLT090408N

24,1 y‘*y @41 ygg
98 43 98 43
D’ SHLT110408N-PH1 E’ SHGT110408-HP F. SHLT110408N
@45 y& 5 y&
ms || a8 Fﬂ 48 ﬁ s || a8 ﬂ
G SPLT140512N-PH H' SDGT140512-HP 1 SPLT140512N
257 &F 25,7 &Y @57 o7
ﬂ - a a ﬂ
143 52 ] 143 52 143 52| |

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/|
Zmin/max) Execution

Grade
Nuance

INT0K | IN2005 [ IN2010 | IN2530 | IN6520 ...
SHLT090408N-PH1 " 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e

SHGT090408-HP 0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SHLT110408N-PH1" 0,08/0,23 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e
SHGT110408-HP  0,14/0,23 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT110408N 0,16/0,28 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SPLT140512N-PH" 0,06/0,26 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 &b ® &
SDGT140512-HP 0,15/0,26 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .

SPLT140512N 0,18/0,30 cast iron geometry R1,2 / Géométrie fonte R 1,2 .

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS @ ® |[°
¢
ACCESSOIRES Q

Diameter Range / Diamétres

30-33 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
34-41 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
42-50 SM50-122-50 (7,5Nm) DS-T20S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 31 9
® /ngersoll

Cutting Tools



e * INDEXABLE DRILL 5D @13 - 827
B QUADeDRIUE AR REH2 20322,

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

@d1

Designation = Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0130065WWR00 13 20 25 83 65 2 1 v 026 006
Q0140070WWR00 14 20 25 8 70 2 1 v/ 028 0606
Q0150075WWR00 15 20 25 94 75 2 1 v/ 030 066
Q0160080WXR00 1625 32 100 80 2 1 v 032 (DIEIF
Q0170085WXR00 17 25 32 105 85 2 1 v/ 034 (DIETF
Q0180090WXR00 18 25 32 111 90 2 1 v 036 (DIETF]
Q0190095WXR00 9 25 32 116 95 2 1 v/ 038 (DIE IF/
Q0200100WXR00 20 25 32123 100 2 1 v 040 {DTE IF ]
Q0210105WXR00 21 25 32 128 105 2 1 v 042 {DIE IF )
Q0220110WXR00 22 25 32 133 110 2 1 v 044 000
Q0230115WXR00 23 25 45 140 115 2 1 v/ 051 000
00240120WXR00 24 25 45 146 120 2 1 v 056 000
Q0250125WXR00 25 25 45 152 125 2 1 v 059 000
Q0260130WXR00 26 25 45 157 130 2 1 v 062 ®00
Q0270135WXR00 27 25 45 162 135 2 1 v 065 ©00
%
320
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Cutting Tools



A SCLT050204N-PH

B SHGT050204-HP

C. SCLT050204N

22,2

24
3
24

ﬂ ﬁ ﬂ
Designation ) Design
Réf. de l'article fz(min/max) Execution I INTOK | IN2005 [ IN2010 [ IN2530 | IN6520 ...

SCLT050204N-PH" 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
SHGT050204-HP 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .

D! SHLT060204N-PH

E’ SHGT060204-HP F . SHLT060204N

A

G SPLTO7T308N-PH

H: SDGT07T308-HP 12 SPLTO7T308N

7,94

Grade
Nuance

SCLT050204N 0,05/0,12 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .

SHLT060204N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 e @ e
SHGT060204-HP  0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

SHLT060204N 0,08/0,25 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .

SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 &b ® &
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

sPAREPARTS R C N
g
ACCESSOIRES ©

Diameter Range / Diamétres

13-15 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TP06S (TX-Plus)
16-21 SM22-052-00 (0,8Nm) DS-T07S
22-27 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Gmup 3 2 1
® /ngersoll

Cutting Tools



e * INDEXABLE DRILL 5D @28 - 650
B QUAD@DRIUE s M2 225,259

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘

@d1

Designation Related Ir)sert' :
Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q0280140WXR00 28 25 45 168 140 2 1 v 068 006
Q0290145WYR00 29 32 45 173 145 2 1 v 086 006
Q0300150WYR00 30 32 55 181 150 2 1 v 104 066
Q0310155WYR00 31 32 55 187 155 2 1 v/ 1,08 (AIBIC)
Q0320160WYR00 32 32 55 192 160 2 1 v 114 066
Q0330165WYR00 3332 55 198 165 2 1 v 120 00606
Q0340170WYR00 34 32 55 203 170 2 1 v 126 (DIE IF/
Q0350175WYR00 35 32 55 209 175 2 1 v 129 {DTE IF ]
Q0360180WYR00 36 32 55 215 180 2 1 o139 (DIEIF
Q0370185WYR00 37 32 55 221 185 2 1 v 140 (DIEIF
Q0380190WYR00 38 32 55 227 190 2 1 v 150 (DIEIF
Q0390195WYR00 39 32 55 232 195 2 1 v 156 (DIEIF
Q0400200WYR00 40 32 60 238 200 2 1 v 168 (DIETF]
Q0410205WZR00 41 40 60 244 205 2 1 v 2,08 {DZE IF ]
Q0500250WQR00 50 50 75 297 250 2 1 v 381 000
%
322

® /rigersoll

Cutting Tools



A’ SHLT090408N-PH1 B SHGT090408-HP

C. SHLT090408N

24,1 y‘*y @41 ygg
98 43 98 43
D’ SHLT110408N-PH1 E’ SHGT110408-HP F. SHLT110408N
@45 y& 5 y&
ms || a8 Fﬂ 48 ﬁ s || a8 ﬂ
G SPLT140512N-PH H' SDGT140512-HP 1 SPLT140512N
257 &F 25,7 &Y @57 o7
ﬂ - a a ﬂ
143 52 ] 143 52 143 52| |

Designation
Réf. de I'article

Design

fz(min/|
Zmin/max) Execution

Grade
Nuance

INT0K | IN2005 [ IN2010 | IN2530 | IN6520 ...
SHLT090408N-PH1 " 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e

SHGT090408-HP 0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SHLT110408N-PH1" 0,08/0,23 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e
SHGT110408-HP  0,14/0,23 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT110408N 0,16/0,28 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

SPLT140512N-PH" 0,06/0,26 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 &b ® &
SDGT140512-HP 0,15/0,26 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .

SPLT140512N 0,18/0,30 cast iron geometry R1,2 / Géométrie fonte R 1,2 .

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS @ ® |[°
¢
ACCESSOIRES Q

Diameter Range / Diamétres

28-33 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
34-41 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
50 SM50-122-50 (7,5Nm) DS-T20S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 3 2 3
® /ngersoll

Cutting Tools



e ~ CARTRIDGE INDEXABLE DRILL 2,5XD @51 - 880
B QUAD@DRIUE SR RPEr INDEXIEL 2,5XD 051 - 080

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘
o
o
o
[m]
S S
(o}
L1
L

vt de i : ® [ puquerepeanis
Q0510133WQR01 51 50 75 170 133 4 1 v 289 066
Q0510133WQR01 5250 75 170 133 4 1 PA-5108 Vo289 066
Q0510133WQR01 53 50 75 170 133 4 1 PA-5109 v o289 066
00540140WQRO01 54 50 75 180 140 4 1 v 32 0066
Q0540140WQR01 55 50 75 180 140 4 1 PA-5108 v 32 066
Q0540140WQR01 56 50 75 180 140 4 1 PA-5109 v 32 066
Q0570155WQR01 57 50 75 201 155 4 1 v 351 (DIEF]
Q0570155WQR01 58 50 75 201 155 4 1 PA5110 v 351 066
Q0570155WQR01 59 50 75 201 155 4 1 PASIN v 351 (DIEIF
o Q0570155WQR01 60 50 75 201 155 4 1 PA5112 v 351 (DIEIF
Q0570155WQR01 61 50 75 200 155 4 1 PA5113 v 351 (DIEIF
Q0570155WQR01 62 50 75 201 155 4 1 PAS114 v 351 (DIETF
Q0630165WQR01 63 50 75 215 165 4 1 v 417 (DJETF
Q0630165WQR01 64 50 75 215 165 4 1 PA5110 v 417 00e6
Q0630165WQR01 65 50 75 215 165 4 1 PASIN v 417 066
Q0630165WQR01 66 50 75 215 165 4 1 PA5112 v 417 0606
Q0670183WQR01 67 50 75 240 183 4 1 v 49 000
Q0670183WQR01 68 50 75 240 183 4 1 PAST1S v 49 6000
Q0670183WQR01 69 50 75 240 183 4 1 PA5116 v 49 000
Q0670183WQR01 70 50 75 240 183 4 1 PAS117 v 49 000
Q0670183WQR01 A 50 75 240 183 4 1 PA5118 v 49 000
Q0670183WQR01 7250 75 240 183 4 1 PA5119 v 49 000
Q0670183WQR01 73 50 75 240 183 4 1 PA-5120 v 49 000
Q0740200WQR00 74 50 75 250 200 4 1 v 587 o
Q0740200WQR00 75 50 75 250 200 4 1 PAST1S v 587 o
Q0740200WQR00 7650 75 250 200 4 1 PA5116 v 587 o
Q0740200WQR00 77 50 75 250 200 4 1 PAS117 v 587 L
Q0740200WQR00 78 50 75 250 200 4 1 PA5118 v 587 o
Q0740200WQR00 79 50 75 250 200 4 1 PA5119 v 587 o
Q0740200WQR00 80 50 75 250 200 4 1 PA-5120 v 587 o

Included in delivery: body, cartridges and setting plates / La livraison inclue: corps, cartouches et cales d'ajustement

NN

3 2 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



A’ SPLTO7T308N-PH

C. SDGT07T308-HP

B SPLTO7T308N

22,9 )

A

7,94

D' SHLT090408N-PH1 F . SHGT090408-HP

E’ SHLT090408N

2,
ﬂ
24,1 yg@ 24,1 yg‘e @41 &
98 43 98 43
G SHLT110408N-PH1 H' SHLT110408N I SHGT110408-HP
24,5 y& 24,5 y&
1,5 | | 4,8 ﬂ 1,5 | | 4,8 ﬂ
J SPLT120408N-PH
245 &
127 | | a8 Fﬂ

Grade
Nuance

Designation i e INTOK | IN2005 | IN201
Réf. de l'article Execution

SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

® &

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .
SHLT090408N-PH1" 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 e @ e
SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHGT090408-HP  0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
SHLT110408N-PH1 " 0,08/0,23 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 e @ e
SHLT110408N 0,16/0,28 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHGT110408-HP 0,14/0,23 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .
SPLT120408N-PH  0,08/0,28 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 e @
"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS o [ENe] |o [E{s) |6 ® ®
ACCESSOIRES g

Diameter Range / Diameétres

&

51-53 55E212R01 55E192R01 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S SH M4x0.7x16 MW 4.3X8
54-56 55E223R01 55E213R01 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S SH M4x0.7x16 MW 4.3X8
57-62 55F243R02 55F233R01 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S SH M5X0.8X16 (6,5Nm)MW 5.5X10
63-66 55F263R01 55F243R03 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S SH M5X0.8X16 (6,5Nm)MW 5.5X10
67-73 55G294R01 556264R01 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S SH M6x1.0x20 MW 6.4X12
74-80 55H314R00 55H294R00 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S SH M6x1.0x20 MW 6.4X12

(@ = Peripheral cartridge / Cartouche périphérique @ = Center cartridge / Cartouche central (3 = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
® = Clamp screw / Vis de serrage  ® = Shim / Assise de protection

Member IMC Group 3 2 5
® /ngersoll

Cutting Tools



e ~ CARTRIDGE INDEXABLE DRILL 3,5XD 051 - 880
B QUAD@DRIUE SR RPEr INDEXIEL 3,5XD 051 - 080

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 E @
ATTACHEMENT COMPATIBLE DIN 1835 E \,‘
o
o
o
[m]
S S
(o}
L1
L

vt de i : ® [ puquerepeanis
Q0510186WQR00 51 50 75 223 186 4 1 v 3,66 066
Q0510186WQR00 52 50 75 223 186 4 1 PA-5108 v 3,66 066
Q0510186WQR00 53 50 75 223 186 4 1 PA-5109 v 3,66 066
00540196WQR00 54 50 75 236 196 4 1 v 398 0066
Q0540196WQR00 55 50 75 236 196 4 1 PA-5108 v 398 066
Q0540196WQR00 56 50 75 236 196 4 1 PA-5109 v 398 066
Q0570217WQR00 57 50 75 263 217 4 1 v 428 (DIEF]
Q0570217WQR00 58 50 75 263 217 4 1 PA5110 v 428 066
Q0570217WQR00 59 50 75 263 217 4 1 PASIN v 428 (DIEIF
o Q0570217WQR00 60 50 75 263 217 4 1 PA5112 v 428 (DIEIF
Q0570217WQR00 61 50 75 263 217 4 1 PA5113 v 428 (DIEIF
Q0570217WQR00 62 50 75 263 217 4 1 PAS114 v 428 (DIETF
Q0630231WQR00 63 50 75 281 231 4 1 v 560 (DJETF
Q0630231WQR00 64 50 75 281 231 4 1 PA5110 v 560 00e6
Q0630231WQR00 65 50 75 281 231 4 1 PASIN v 560 066
Q0630231WQR00 66 50 75 281 231 4 1 PA5112 v 560 0606
Q0670256WQR00 67 50 75 313 256 4 1 v 640 000
Q0670256WQR00 68 50 75 313 256 4 1 PAST1S v 640 6000
Q0670256WQR00 69 50 75 313 256 4 1 PA5116 v 640 000
Q0670256WQR00 70 50 75 313 256 4 1 PAS117 v 640 000
Q0670256WQR00 A 50 75 313 256 4 1 PA5118 v 640 000
Q0670256WQR00 7250 75 313 256 4 1 PA5119 v 640 000
Q0670256WQR00 73 50 75 313 256 4 1 PA-5120 v 640 000
Q0740280WQR00 74 50 75 330 280 4 1 v 166 o
Q0740280WQR00 75 50 75 330 280 4 1 PAST1S v 166 o
Q0740280WQR00 76 50 75 330 280 4 1 PA5116 v 166 o
Q0740280WQR00 77 50 75 330 280 4 1 PAS117 v 166 L
Q0740280WQR00 78 50 75 330 280 4 1 PA5118 v 1,66 o
Q0740280WQR00 79 50 75 330 280 4 1 PA5119 v 166 o
Q0740280WQR00 80 50 75 330 280 4 1 PA-5120 v 1,66 o

Included in delivery: body, cartridges and setting plates / La livraison inclue: corps, cartouches et cales d'ajustement

NN

3 2 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



A’ SPLTO7T308N-PH

C. SDGT07T308-HP

B SPLTO7T308N

22,9 )

A

7,94

D' SHLT090408N-PH1 F . SHGT090408-HP

E’ SHLT090408N

2,
ﬂ
24,1 yg@ 24,1 yg‘e @41 &
98 43 98 43
G SHLT110408N-PH1 H' SHLT110408N I SHGT110408-HP
24,5 y& 24,5 y&
1,5 | | 4,8 ﬂ 1,5 | | 4,8 ﬂ
J SPLT120408N-PH
245 &
127 | | a8 Fﬂ

Grade
Nuance

Designation i e INTOK | IN2005 | IN201
Réf. de l'article Execution

SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

® &

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .
SHLT090408N-PH1" 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 e @ e
SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHGT090408-HP  0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
SHLT110408N-PH1 " 0,08/0,23 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 e @ e
SHLT110408N 0,16/0,28 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHGT110408-HP 0,14/0,23 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0, .
SPLT120408N-PH  0,08/0,28 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 e @
"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS o [ENe] |o [E{s) |6 ® ®
ACCESSOIRES g

Diameter Range / Diameétres

&

51-53 55E212R01 55E192R01 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S SH M4x0.7x16 MW 4.3X8
54-56 55E223R01 55E213R01 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S SH M4x0.7x16 MW 4.3X8
57-62 55F243R02 55F233R01 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S SH M5X0.8X16 (6,5Nm)MW 5.5X10
63-66 55F263R01 55F243R03 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S SH M5X0.8X16 (6,5Nm)MW 5.5X10
67-73 55G294R01 556264R01 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S SH M6x1.0x20 MW 6.4X12
74-80 55H314R00 55H294R00 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S SH M6x1.0x20 MW 6.4X12

(@ = Peripheral cartridge / Cartouche périphérique @ = Center cartridge / Cartouche central (3 = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
® = Clamp screw / Vis de serrage  ® = Shim / Assise de protection

Member IMC Group 3 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



_ e " BORING MILL 1551...W
B QU AD® D RIUE RN M ey W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) @ 3
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) \,‘

Designation = Related Insert
Réf. de I'article @ Plaquette préconisée
1551D016025W4R01 16 20 75 16 50 54 2 1 v 014 (AIBIC)
1551D020034W4R01 20 20 8 20 60 54 2 1 v 016 0066
1551E025039W5R01 25 25 95 25 63 70 2 1 v 028 (DIE [F)
1551F030049W5R01 30 25 105 30 73 89 2 1 v 035 600
1551F032049W5R01 32 25 105 32 73 89 2 1 v 037 600
1551J040060W6R01 40 32 120 40 8 130 2 1 v 068 LKL
/
328

® /rigersoll

Cutting Tools



C. SHLT060204N

-

F . SPLTO7T308N

A’ SHLT060204N-PH B SHGT060204-HP

22,6 >
: &

6

D’ SPLT07T308N-PH E’ SDGT07T308-HP

H: SHGT090408-HP

@4,1 &
y’

9.8

K’ SDGT140512-HP L SPLT140512N

25,7 &

43 52 a
Designation . Design
Réf. de l'article fz(min/max) Execution I INT0K | IN2005 | IN201

SHLT060204N-PH" 0,06/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R0,4
SHGT060204-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .

J SPLT140512N-PH

@57 257

Q:\

L
A
il
K

& ﬂ
14,3 52 ||
® ©

Grade
Nuance

SHLT060204N 0,08/0,25 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .
SPLTO7T308N-PH"  0,06/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e @ e
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHLT090408N-PH1 " 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 e @ e
SHGT090408-HP  0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SPLT140512N-PH"  0,06/0,26 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 e @ e
SDGT140512-HP 0,15/0,26 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .

SPLT140512N 0,18/0,30 cast iron geometry R1,2 / Géométrie fonte R 1,2 .

Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=p O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

sPAREPARTS R (R
G
ACCESSOIRES C

Diameter Range / Diamétres

16-20 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S

25 SM25-064-00 (1,1Nm) DS-T08S
30-32 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
40 SM50-122-50 (7,5Nm) DST20S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 3 2 9
® /ngersoll

Cutting Tools



,, e ™ COUNTERBORING END MILL 15C1...W
B QU A D@D R o e et ER 12y

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) :D
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) @

Designation Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
15€1C010025W2R01 10 45 12 70 10 475 45 1 v 010 006
15C1C011025W2R01 " 4,5 12 70 1M 475 45 1 v 010 006
15C1€013027W3R01 13 45 16 75 13 51 45 2 v/ 0m 066
15C1D015025W4R01 15 45 20 75 15 50 54 2 v/ 013 (DIEIF
15C1D018025W4R01 18 75 20 75 18 50 54 2 v 014 (DIEF)
15C1D020035W4R01 20 95 20 8 20 60 54 2 v 016 (DIETF]
15C1F024039W5R01 2465 25 95 24 63 7,0 2 v 027 00
15C1G026044W5R01 26 50 25 100 26 68 105 2 v 029 L TKIL)
15C1G030049W5R01 30 90 25 105 30 73 105 2 v/ 035 000
15C1G033049W5R01 33 120 25 105 33 73 105 2 v/ 038 000
15C1G036050W6R01 36 150 32 110 36 74 105 3 v/ 056 000
15C1J040060W6R01 40 145 32 120 40 84 13 3 v 062 (MINIO]
15C1J048060W7R01 48 220 40 130 48 90 13 3 v 1,10 (MINIO]

Diameter D1 corresponds with the minimum diameter of the through hole / D1 représente le diamétre minimal de I'avant trou

NN

@® @
SPARE PARTS
¢*
ACCESSOIRES Q

Diameter Range / Diamétres

10-13 SM20-043-00 (0,7Nm) DS-TPO4S (TX-Plus)
15-20 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S
24 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
26-36 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
40-48 SM50-122-50 (7,5Nm) DST20S
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis
3 3 0 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A SCLT050204N-PH

22,2

G SHLT090408N-PH1

241

o =
B

yo‘%
R

B SHGT050204-HP

E’ SHGT060204-HP
H: SHGT090408-HP

K’ SHGT110408-HP

A

M’ SPLT140512N-PH

N’ SDGT140512-HP

A

Designation
Réf. de I'article

fz(min/max)

C. SCLT050204N

ﬂ
A

8

SCLT050204N-PH"  0,05/0,12
SHGT050204-HP  0,05/0,12
SCLT050204N 0,05/0,12
SHLT060204N-PH™  0,06/0,20
SHGT060204-HP  0,08/0,15
SHLT060204N 0,08/0,25
SHLT090408N-PH1" 0,07/0,22
SHGT090408-HP  0,10/0,20
SHLT090408N 0,12/0,25
SHLT110408N-PH1" 0,08/0,23
SHGT110408-HP  0,14/0,23
SHLT110408N 0,16/0,28
SPLT140512N-PH"  0,06/0,26
SDGT140512-HP  0,15/0,26
SPLT140512N 0,18/0,30

Demgq I INTOK | IN2005 | IN201
Execution

positive geometry RO,4 / Géométrie positive R0,4

non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer, polie RO, 4 .
cast iron geometry RO,4 / Géométrie fonte R 0,4

positive geometry RO,4 / Géométrie positive RO,4

non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4

positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive RO,8

non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer, polie R0,8 .
cast iron geometry RO,8 / Géométrie fonte R 0,8

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8

positive geometry R1,2 / Géomeétrie positive R1,2

non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .

cast iron geometry R1,2 / Géométrie fonte R 1,2

"Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures
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_ e ~ COUNTERBORING END MILL 15C1...X
B QU AD® DRI R o e Rer e Tae

SCREW-IN TYPE ADAPTION :D
ATTACHEMENT FILETE @

= L
—
Q == || |
g § 1 == iE
=== 78
o
L1

Designation Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
15C1D015030X5R01 15 45 13 30 15 8 2 v 003 006
15C1D018030X5R01 18 75 13 30 18 8 2 v 0,04 0606
15C1D020035X6R01 20 95 18 35 20 10 2 v/ 0,06 066
15C1F024035X7R01 2465 2 35 24 12 2 v 007 0006
15C1G026040X7R01 26 50 21 40 26 12 2 v/ 008 000
15C1G030045X8R01 30 90 29 45 30 16 2 v 015 600
15C1G033050X8R01 33 120 29 50 33 16 2 v 020 000
15C1G036050X8R01 36 150 29 50 36 16 2 v 024 ©®00
15C1J040060X8R01 40 145 29 60 40 16 2 v/ 030 000
15C1J048070X8R01 48 220 29 70 48 16 2 v/ 050 000

Diameter D1 corresponds with the minimum diameter of the through hole / D1 représente le diamétre minimal de I'avant trou

NN

3 3 2 Member IMC Group
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C. SHLT060204N

B SHGT060204-HP

A’ SHLT060204N-PH

)

22,6 /

A

Q_Q
6 24 24 4
D' SHLT090408N-PH1 E' SHGT090408-HP F SHLT090408N
24,1 9‘9 ; 24,1 yo‘by
98 43 43 9.8 43
G/ SHLT110408N-PH1 H' SHGT110408-HP 1) SHLT110408N
4,5 yg%/ 24,5 y&
15| | 48 ’Eﬂ 48 ﬁ 15| | 48 ﬂ
J ' SPLT140512N-PH K SDGT140512-HP L SPLT140512N
5.1 &F os7 . oY 257 o
14,3 52| | 14,3 52 14,3 52| |

Designation . Design
Réf. de l'article fz(min/max) Execution INT0K | IN2005 | IN201

SHLT060204N-PH" 0,06/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R0,4
SHGT060204-HP 0,08/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO, 4 .

® &

SHLT060204N 0,08/0,25 cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .
SHLT090408N-PH1" 0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 e @ e
SHGT090408-HP  0,10/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT090408N 0,12/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SHLT110408N-PH1 " 0,08/0,23 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 e @ e
SHGT110408-HP  0,14/0,23 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

SHLT110408N 0,16/0,28 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
SPLT140512N-PH"  0,06/0,26 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 e @ e
SDGT140512-HP 0,15/0,26 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .

SPLT140512N 0,18/0,30 cast iron geometry R1,2 / Géométrie fonte R 1,2 .

Use IN6520 grade only for peripheral inserts / Le revétement IN6520 est uniquement pour les plaquettes extérieures @=p O=M @=K @=N O=5 C=H

I N\

SPARE PARTS @ ® |[°
c
ACCESSOIRES C

Diameter Range / Diamétres

15-20 SM22-052-00 (0,8Nm) DST07S

24 SM35-088-60 (3,0Nm) DST10S
26-36 SM40-093-20 (4,5Nm) DST15S
40-48 SM50-122-50 (7,5Nm) DST20S

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 3 3 3
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‘ ™ HOLDER REAMING HEAD 3D / 5D / 8D
. WHAM CORPS POUR EMBOUTS D'ALESAGE 3D / 5D

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA @
ATTACHEMENT DIN 6535 HA \,ﬁ

Designation

Réf. de I'article

XS5115050T3R01 11,501 13,5 16 498 3D 978  BNS v
XS5115077T3R01 11,501 13,5 16 77 5D 125 BNS v
XS5115117T3R01 11,501 13,5 16 1175 8D 1655 BNS 4
XS6135057T3R01 13,501 16 16 574 3xD 1054 BN6 v
XS6135089T3R01 13,501 16 16 894 5D 1374 BN6 4
XS6135137T3R01 13,501 16 16 1374 8D 1854 BN6 4
XS7160070T4R01 16,001 20 20 706  3xD 1206 BN7 v
XS7160110T4R01 16,001 20 20 1106 5xD  160,6  BN7 v
XS7160171T4R01 16,001 20 20 1706 8D 2206 BN7 4
XS8200088T4R01 20,001 254 20 878 3D 1378 BN8 v
X$8200138T4R01 20,001 254 20 1378 5xD 1878 BN8 v
X$8200213T4R01 20,001 254 20 2128 8D 2628 BN8 v
X$9250107U7R01 25401 32 32 1071 3D 1671 BN9 v
X$9250171U7R01 25401 32 32 1711 5D 231,17 BN9 v
XS$9250267U7R01 25401 32 32 2671 8D 3271 BN9 4

NN

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diamétres

11,501-13,5  TM-BS-KEY TM-B5-SCR
13,501-16 TM-B6-KEY TM-B6-SCR
16,001 - 20 TM-B7-KEY TM-B7-SCR
= 20,001-254  TM-BB-KEY TM-B8-SCR
25,401 - 32 TM-B9-KEY TM-B9-SCR
334 Member IMC Group
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‘ ™ REAMING HEAD XLB
B QWIIK®RE AV N A X e en HewicE XLB_

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM G‘D
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @

V.

20°
y

Grade / Nuance - M -- S Hey
IN2005 + + + +

= Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

XLB11501R71 LH 11501 93 1,07 6 BN5 TM-B5-KEY
XLB12000R71 LH 12,000 9,3 1,07 6 BN5 TM-B5-KEY
XLB13000R71 LH 13,000 9,3 1,07 6 BN5 TM-B5-KEY
XLB13500R71 LH 13500 93 1,07 6 BN5 TM-B5-KEY
XLB13501R71 IH 13501 94 1,07 b BN6 TM-B6-KEY
XLB14000R71 LH 14,000 94 1,07 b BN6 TM-B6-KEY
XLB15000R71 LH 15000 94 1,07 6 BN6 TM-B6-KEY
XLB16000R71 LH 16,000 94 1,07 6 BN6 TM-B6-KEY
XLB16001R71 IH 16,001 10,6 1,07 6 BN7 TM-B7-KEY
XLB17000R71 LH 17,000 10,6 1,07 6 BN7 TM-B7-KEY
XLB18000R71 LH 18,000 10,6 1,07 6 BN7 TM-B7-KEY
XLB19000R71 IH 19,000 10,6 1,07 () BN7 TM-B7-KEY
XLB2000OR71 IH 20000 10,6 1,07 () BN7 TM-B7-KEY
XLB20001R71 IH 20001 128 1,07 8 BN8 TM-B8-KEY
XLB21000R71 IH 21,000 12,8 1,07 8 BN8 TM-B8-KEY
XLB22000R71 lH 22,000 12,8 1,07 8 BN8 TM-B8-KEY
XLB23000R71 lH 23,000 12,8 1,07 8 BN8 TM-B8-KEY
XLB24000R71 lH 24,000 12,8 1,07 8 BN8 TM-B8-KEY
XLB25000R71 LH 25,000 12,8 1,07 8 BN8 TM-B8-KEY
XLB26000R71 IH 26,000 128 1,07 8 BN9 TM-B9-KEY
XLB27000R71 LH 27,000 12,8 1,07 8 BN9 TM-B9-KEY
XLB28000R71 LH 28,000 12,8 1,07 8 BN9 TM-B9-KEY
XLB29000R71 LH 29,000 12,8 1,07 8 BN9 TM-B9-KEY
XLB3000OR71 LH 30,000 12,8 1,07 8 BN9 TM-B9-KEY
XLB31000R71 LH 31,000 12,8 1,07 8 BN9 TM-B9-KEY
XLB32000R71 LH 32,000 12,8 1,07 8 BN9 TM-B9-KEY )
® /rigersoll 333
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‘ » REAMING HEAD XSA
B QWIIK®RE AV AN D X - R broiTe XSA_

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Grade / Nuance - M -- Suw Hey
IN2005 + + + +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

XSA11501R71 N 11,501 93 0,5 6 BNS TM-B5-KEY
XSA12000R71 N 12,000 93 0,5 6 BNS TM-B5-KEY
XSA13000R71 N 13,000 93 0,5 6 BNS TM-B5-KEY
XSA13500R71 N 13500 93 0,5 6 BNS TM-B5-KEY
XSA13501R71 N 13501 94 0,5 6 BN6 TM-B6-KEY
XSA14000R71 N 14,000 94 0,5 6 BN6 TM-B6-KEY
O b XSA15000R71 N 15000 94 0,5 6 BN6 TM-B6-KEY
XSA16000R71 N 16,000 94 0,5 6 BN6 TM-B6-KEY
XSA16001R71 N 16,001 10,6 0,5 6 BN7 TM-B7-KEY
XSA17000R71 N 17,000 106 0,5 6 BN7 TM-B7-KEY
XSA18000R71 N 18,000 106 0,5 6 BN7 TM-B7-KEY
XSA19000R71 N 19,000 106 0,5 6 BN7 TM-B7-KEY
XSA20000R71 N 20,000 106 0,5 6 BN7 TM-B7-KEY
XSA20001R71 N 20001 128 05 8 BN8 TM-B8-KEY
XSA21000R71 N 21,000 128 05 8 BN8 TM-B8-KEY
XSA22000R71 N 22,000 128 05 8 BNS TM-B8-KEY
XSA23000R71 N 23000 128 05 8 BN8 TM-B8-KEY
XSA24000R71 N 24,000 128 05 8 BN8 TM-B8-KEY
XSA25000R71 N 25000 128 05 8 BNS TM-B8-KEY
XSA26000R71 N 26000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSA27000R71 N 27,000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSA28000R71 N 28000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSA29000R71 N 29,000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSA30000R71 N 30,000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
XSA31000R71 N 31,000 128 0,5 8 BN9 TM-B9-KEY
XSA32000R71 N 32000 128 05 8 BN9 TM-B9-KEY
v
3 3 6 Member IMC Group
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@ ADAPTIONS / ATTACHMENTS

Adaptions / Attachements Code / Série Page
il
0 E*ﬂi _
- (EREET s i INNOSTT

Taper Adaption DIN 69871 - Modular

Attachement DIN69871 - Modulaire ol
Taper Adaption BT40/50 - modular 341
Attachement BT40/50 - Modulaire
Taper Adaption DIN 2080 - modular "
Attachement DIN2080 - Modulaire INNOe=TT 342
Ep—- Extension Z4Z4 | 7525
=4 el
H el ® Rallonge 7424 | 7575 INNO®=TT 343
i
fkﬁ\q’\) Reduction 2524
. eduction w
Lib O 7 i Réduction 7524 INNOe=TT 34
A e
Center Pin Z4SM / Z5SM K
Attachement porte-fraise Z4SM / Z5SM INNOe=TT 345
g | Screw-in Type 346
]ﬁgﬂiﬁ:_ E Mandrin Porte fraises & visser
i - e i Steel Extension Cylindrical/Conical (Screw-In Type) =
EEE =IH RALLONGE ACIER CYLINDRIQUE | CONIQUE (etevissee) 3 0 @ 347
‘—1 ‘ \ Heavy Metal Extension - cylindrical (Screw-In Type) e m
EE=" I F7  Rallonge en métal lourd qylindrique (tete vissee) TOPeON 348
I: . Solid Carbide Extension - Cylindrical (Screw-In Type) =\ "
IEE=" I - Rallonge cylindrique en carbure (tete vissee) TOPeCN 349

’

}——u—1 , Anti-Vibration extension cylindrical (Screw-In Type) =, ~
TOPeON 350

(== 1 [=7  Rallonge CYLINDRIQUE ANTI-VIBRATIONS (tete vissee)

Heavy Metal Extension - conical (Screw-In Type) TOPeORN 351

Rallonge en métal lourd conique (tete vissee)

==
i
i

A ‘ Carbide Extension - Conical (Screw-In Type) TOPeORN]" 357

] =5 | | Rallonge conique en carbure (tete vissee)

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

3 3 8 Member IMC Group
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@ ADAPTIONS / ATTACHMENTS

Adaptions / Attachements Code / Série Page
HI - Extension 353
===z
; Reduction (Screw-In Type)
J = 14 eduction (Screw-In Type
%t = D}:’H; Réducteur (tete vissee) 353

0

:

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

Member IMC Group 3 3 9
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™ HSK-ADAPTION HSK 50...100 - MODULAR
B IININIG® =TI et ent Hor 50,7100 - MOBUIAIRE

modular / Modulaire DIN 69893 / DIN 69893
Designation

Réf. de I'article

HSKA50Z45A060 40 49 60 34 50 v 0,67
HSKA63Z45A062 40 49 62 35 63 4 1,04
HSKA63Z45B062 40 61 62 38 63 v 119
HSKA80Z45A068 40 49 68 42 80 v 1,54
HSKA80Z5SA080 50 78 80 54 80 4 241
HSKA100Z4SA080 40 49 80 42 100 v 2,80
HSKA100Z4SB080 40 61 80 50 100 4 2,97
HSKA100Z5SA080 50 78 80 50 100 v 3,50

7
v

.

SPAREPARTS | @’h, S

Al Al

(@ = Screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 4 o Member IMC Group
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) ™ TAPER ADAPTION DIN 69871 - MODULAR
. M@C)F ATTACHEMENT DIN69871 - MODULAIRE

modular / Modulaire

Designation

DIN 69871/ DIN 69871

Réf. de I'article

69871A40Z45A035
69871A50Z45A035
69871A50245B035
69871A50Z55A035

40 49 35 15 40 v 0,90
40 49 35 13 50 v 2,71
40 61 By 15 50 4 2,85
50 78 BY 15 50 v 2,80

SPAREPARTS | ”n,
Al

Al

@ = Screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

. HMMWW ™ TAPER ADAPTION BT40/50 - MODULAR
ATTACHEMENT BT40/50 - MODULAIRE

modular / Modulaire

Designation

Réf. de l'article

Gdw
1=

BT40Z4SA035
BT50Z45A045
BT50Z55A045

40 49 BY 7 40 4 0,95
40 49 45 6 50 4 3,57
50 78 45 6 50 4 3,42

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

@ = Screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 4 1
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™ TAPER ADAPTION DIN 2080 - MODULAR
. M@OF ATTACHEMENT DIN2080 - MODULAIRE

modular / Modulaire DIN 2080/ DIN 2080
Designation

Réf. de 'article

2080A40Z4SA025 40 49 25 12 40 / 0,82
2080A50Z4SA035 40 49 35 19 50 v 2,78
2080A50Z5SA035 50 78 35 19 50 7 2,95

.

SPAREPARTS | @’n, S

Al Al

@ = Screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 4 2 Member IMC Group
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B ININO®ETT " ST 38 2

modular / Modulaire modular / Modulaire
Designation

Réf. de l'article

Z474SA050 40 49 50 40 v 0,68
Z474SA075 40 49 75 40 v 1,04
Z4745A100 40 49 100 40 v 1,39
Z4745B050 40 61 50 40 v 1,05
Z4745B075 40 61 75 40 v 1,61
Z4745B100 40 61 100 40 v 2,17
Z4745B125 40 61 125 40 v 2,73
25255A075 50 78 75 50 v 2,65
2525S5A100 50 78 100 50 v 3,57
Z5255A125 50 78 125 50 4 4,29

N

==

SPAREPARTS | @m,
/
ACCESSOIRES ,3//////

Al Al

(@ = Screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 343
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B INNOe®ET RN 22

L1

z i

& H 8
modular / Modulaire i modular / Modulaire
Designation
Réf. de l'article
75745A025 40 78 49 25 9 50 / 0,85
Z5Z4SA050 40 78 49 50 34 50 v 1,20
Z5Z4SA075 40 78 49 75 59 50 v 1,55
Z5Z45A100 40 78 49 100 84 50 v 1,88
75245B025 40 78 61 25 9 50 v 0,92
Z5Z45B050 40 78 61 50 34 50 v 1,48
Z5Z45B075 40 78 61 75 59 50 v 2,04
Z5Z45B100 40 78 61 100 84 50 v 2,60

7
v

.

SPAREPARTS | @’h, S

Al Al

(@ = Screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

344 Member IMC Group
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™ CENTER PIN Z4SM / Z5SM
. MC)F ATTACHEMENT PORTE-FRAISE Z4SM / Z55SM

@d1
Jdw
?Mii
i
=Hl=
‘&

modular / Modulaire

Designation

Réf. de I'article

ZASM16S5A023 49 16 36 23 8 40 v 0,38
Z45SM22SA016 49 22 49 16 10 40 v 0,39
Z4SM275SA020 49 27 60 20 12 40 v/ 0,60
Z45SM165B023 61 16 61 16 10 40 v 0,42
Z4SM225B016 61 22 61 16 10 40 4 0,46
Z4SM275B020 61 27 61 20 12 40 v 0,57
Z55M225SA030 78 22 50 30 10 50 v 1,14
Z55M275A030 78 27 60 30 12 50 v 1,26
Z55M32SA030 78 32 78 30 16 50 4 1,57
Z55M40SA030 78 40 88 30 20 50 v 1,94

7
345

® /rigersoll
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0 INN©Oe/= MANLRIN PORTE FRAISES A VISSER

g

i

|

j
juiiE

screw-in type connection / Téte vissée - modular / Modulaire
Designation
Réf. de l'article
Z4MODO08SK065 49 13 17 65 50 3° 8 40 v 0,32
Z4MODO08SK115 49 13 22 115 100 3° 8 40 v 0,43
Z4MODO08SK165 49 13 27 165 150 3° 8 40 v 0,61
Z4MOD10SK065 49 18 22 65 50 3° 10 40 v 0,36
Z4MOD10SK115 49 18 27 115 100 3° 10 40 v 0,54
ZAMOD10SK165 49 18 32 165 150 3° 10 40 v 0,80
ZAMOD125K065 49 21 25 65 50 3° 12 40 v 0,40
ZAMOD12SK115 49 21 30 115 100 3° 12 40 4 0,63
Z4MOD12SK165 49 21 36 165 150 3° 12 40 v 0,95
Z4MODO08SF065 61 13 17 65 50 3° 8 40 v 0,41
Z4MODO08SF115 61 13 22 115 100 3° 8 40 v 0,51
Z4MODO08SF165 61 13 27 165 150 3° 8 40 v 0,69
Z4MOD10SF065 61 18 22 65 50 3° 10 40 v 0,45
Z4MOD10SF115 61 18 27 115 100 3° 10 40 v 0,63
ZAMOD10SF165 61 18 32 165 150 3° 10 40 v 0,88
ZAMOD12SF065 61 21 25 65 50 3° 12 40 v 0,49
Z4MOD12SF115 61 21 30 115 100 3° 12 40 v 0,71
Z4MOD12SF165 61 21 36 165 150 3° 12 40 v 1,03
Z4MOD16SF065 61 29 33 65 50 3° 16 40 v 0,60
Z4MOD16SF115 61 29 38 115 100 3° 16 40 v 0,98
Z4MOD16SF165 61 29 43 165 150 B 16 40 v 1,50
Z4MOD165B070 61 29 29 70 50 - 16 40 v 0,62
Z4MOD165B095 61 29 29 95 75 - 16 40 v 0,74
Z4MOD165B120 61 29 29 120 100 - 16 40 v 0,86
%
346 Member IMC Group
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™ STEEL EXTENSION CYLINDRICAL/CONICAL (SCREW-IN TYPE)
. TM RALLONGE ACIER CYLINDRIQUE / CONIQUE (TETE VISSEE)

) @
L L o

@d1
M1

screw-in type connection / Téte vissée cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation
Réf. de l'article
SM06-L60-C10" 10 9,8 60 20 6 v 0,05
SM06-1105-C122 12 9,8 105 60 1,2° 6 v 0,09
SM06-L125-C16? 16 9.8 125 60 3,3° 6 4 0,10
SM08-L73-C16" 16 13 73 25 = 8 4 0,11
SM08-1128-C162 16 13 128 80 0,9° 8 v 0,18
SM08-1170-C202 20 13 170 67 33 8 v 0,35
SM10-1.80-C20" 20 18 80 30 - 10 v 0,18
SM10-L130-C202 20 18 130 80 0,6° 10 v 0,27
SM10-1200-C25? 25 19 200 57 3,3° 10 4 0,45
SM12-186-C25? 25 21 86 30 51° 12 4 0,20
SM12-1200-C322 32 21 200 78 44° 12 v 0,60
SM16-L95-C32% 32 29 95 35 1,7° 16 v 0,54
SM16-1230-C322 32 29 230 50 1,8° 16 v 0,60
" Cylindrical; ? Conical
7
347
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, ™ HEAVY METAL EXTENSION - CYLINDRICAL (SCREW-IN TYPE
0 TOPeON] RALLONGE EN MEITAL LOURD CYLINDRIQU(E (TETE VISSEE) )

|.@d1_|

screw-in type connection / Téte vissée cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation
Réf. de l'article
S016MOD08HA040 16 13 88 40 8
S016MOD08HA060 16 13 108 60 8
S016MOD08HA080 16 13 128 80 8
S016MOD08HA100 16 13 148 100 8
348 Member IMC Group
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~ SOLID CARBIDE EXTENSION - CYLINDRICAL (SCREW-IN TYPE
B TOP®OIN o8er eV Linor QUELN CARBURE (TETI(E VISSEE) )

I

screw-in type connection / Téte vissée cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation

Réf. de l'article . & : - o ®
S010MOD06CA024 10 - 80 6 v
S010MOD06CA031 10 9,8 80 31 6 4
S010MOD06CA060 10 98 110 60 6 v
S010MOD06CA080 10 98 130 80 6 v
S010MOD06CA100 10 98 150 100 6 v
S012MOD06CA030 12 - 80 6 v
$012MOD06CA031 12 " 80 31 6 v
S012MOD06CA100-03 12 " 150 100 6 v
$012MOD06CA040 12 118 88 40 6 v
$012MOD06CA060 12 118 108 60 6 v
$012MOD06CA080 12 18 128 80 6 v
$S012MOD06CA100 12 11,8 148 100 6 v
S014MOD08CA024 14 - 80 8 v
S016MODO8CA055 16 144 120 55 8 v
S016MOD08CA135 16 144 200 135 8 v
S018MOD10CA040 18 - 200 10 v
S019MOD10CA135 19 18 200 135 10 v
$020MOD10CA055 20 18 120 55 10 v
$020MOD10CA135 20 18 200 135 10 v
$S025MOD12CA060 25 22,5 125 60 12 v
$025M0D12CA080 25 22,5 145 80 12 4
$025M0D12CA100 25 225 165 100 12 v
S025MOD12CA157 25 22,5 250 157 12 v
S025MOD12CA207 25 22,5 300 207 12 v
$032M0OD16CA207 32 286 300 207 16 v

I PN\
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~ ANTI-VIBRATION EXTENSION CYLINDRICAL (SCREW-IN TYPE)
B TOP®OIN Aokt ClUNDRIGUE ANTIVIERATIONS TTETEVISSER)

g 3 J—b-— — B

screw-in type connection / Téte vissée cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation

Réf. de I'article . al L - A ®
S012MOD06VA020 12 1 70 20 6 4
$012MOD06VA070 12 1 120 70 6 v
S016MOD08VA006 16 14,5 70 6 8 v
S016MOD08VA056 16 14,5 120 56 8 v
S020MOD10VA006 20 18 64 6 10 v
S020MOD10VA024 20 18 89 24 10 v
$020MOD10VA070 20 18 130 70 10 v
$020MOD10VA125 20 18 180 125 10 v
S025MOD12VA015 25 22,6 81 15 12 v
$025M0D12VA045 25 22,6 m 45 12 v
$025MOD12VA110 25 22,6 180 110 12 v
$025MOD12VA155 25 22,6 220 155 12 v
S032MOD16VA014 32 29,4 103 14 16 v
$032MOD16VA090 32 294 160 90 16 v
S032MOD16VA108 32 294 200 108 16 v
$032MOD16VA159 32 294 250 159 16 v
S032MOD16VA207 32 30 300 207 16 v

v
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™ HEAVY METAL EXTENSION - CONICAL (SCREW-IN TYPE
B T OGN A O S ONIGAL (TETE VISSEE) )

L1

@d1
M1
I
!
I
I
T
I
I
I

ad

screw-in type connection / Téte vissée cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation

Réf. de l'article

$016MOD08HK040 16 13 88 40 2° 8
S016MOD08HK060 16 13 108 60 1,4° 8
$016MOD0O8HK080 16 13 128 80 1° 8
S016MODO8HK100 16 13 148 100 08° 8
S016MOD08HK120 16 13 168 120 07° 8
S020MOD10HK040 20 18 90 40 1,4° 10
$020MOD10HK060 20 18 110 60 0,9° 10
$020MOD10HK080 20 18 130 80 0,7° 10
$020MOD10HK100 20 18 150 100 0,55° 10
$020MOD10HK120 20 18 170 120  045° 10

N
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, ™ CARBIDE EXTENSION - CONICAL (SCREW-IN TYPE
0 TOPeON] RALLONGE cgmoue EN CARBUR(E (TETE VISSEE))

L1
S|
3§ s +—1p———F————— 1 ¢
screw-in type connection / Téte vissée cylindrical shank / Queue Cylindrique
Designation
Réf. de l'article
S016MOD08CK040 16 13 88 40 1,9° 8 v
$016MOD08CK060 16 13 108 60 1,3° 8 v
$016MOD08CK080 16 13 128 80  0,95° 8 v
$016MOD08CK100 16 13 148 100  0,8° 8 v
S016MOD08CK120 16 13 168 120  0,65° 8 v/
$020MOD10CK040 20 18 90 40 12° 10 v
$020MOD10CK060 20 18 110 60 0,8° 10 v
$020MOD10CK080 20 18 130 80 0,6° 10 v
$020MOD10CK100 20 18 150 100 0,5° 10 v/
$020MOD10CK120 20 18 170 120 04° 10 v
352 Member IMC Group
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B TOPeON [t

W
Il

=

screw-in type connection / Téte vissée screw-in type connection / Téte vissée

Designation

Réf. de I'article i L ®

CABM06MO06-C 9,8 25 6 6 v

CABMO08MO08-C 13 30 8 8 v

CABM10M10-C 18 35 10 10 v

CABM12M12-C 21 40 12 12 v

CABM16M16-C 29 40 16 16 v

) ™ REDUCTION iSCREW-IN TYPE)
87 PP @[N] REDUCTEUR (TETE VISSEE)

screw-in type connection / Téte vissée screw-in type connection / Téte vissée

Designation %
%

Réf. de l'article Z

CABMO06MO08 9,7 13 30 4 5,7° 8 6 v 0,08 I

CABMO8M10 13 18 40 5 5,2° 10 8 v 0,08

CABM10M12 18 21 45 7 2,5° 12 10 v 0,10

CABM12M16 21 29 50 6 6,3° 16 12 v 0,20 %

353
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@ INDEX / INDEX ALPHANUMERIQUE

Designation Page Designation Page DESGLENO Page
Ref. de I'article 9 Ref. de l'article g Ref. de I'article g

12A5R008030TOR00 180 12J1D010016T1R00 12J1R02007074R00

12A5R008075T1R00 180 12J1D010016T6R00 23 12J1R025035X7R00 34
12A55010035T1R00 180 12J1D010017X4R00 22 12J1R025035X7R01 34
12A55010075T1R00 180 12J1D010018W3R00 21 12J1R025040W5R00 30
12A55010140T1R00 180 12J1D010018W3R01 21 12J1R025040W5R01 30
12A5T012050T2R00 180 12J1D012017T2R00 20 12J1R02505524R00 32
12A5T012090T2R00 180 12J1D012017T8R00 23 12J1R025100Z4R00 32
12A5T012150T2R00 180 12J1D012020W3R00 21 12J1R032038W6R00 30
12A5U016060T3R00 180 12J1D012020W3R01 21 12J1R032040W5R00 30
12A5U016080T3R00 180 12J1D012023X4R00 22 12J1R032043X8R00 34
12A50016150T3R00 180 12J1D014022W3R00 21 12J1R03205524R00 32
12A5V020120T4R00 180 12J1D014022W3R01 21 12J1R032135Z4R00 32
12A5v020220T4R00 180 12J1D015023X5R00 22 12J1R035043X8R00 34
12A5W025120T5R00 180 12J1D016019T3R00 20 12J1R040043X8R00 34
12A5W025220T5R00 180 12J1D016019TRRO0 23 12J1R040043X8R01 34
12A5Y032220U7R00 180 12J1D016023X5R00 22 12L1R020044W5R00 133
12A8R008020T2R00 178 12J1D016026W3R00 21 12M1D008025T1R00 132
12A8R008050T2R00 178 12J1D020017T4R00 20 12M1R020044W5R00 133
12A85010025T2R00 178 12J1D020022TSR00 23 12N1D008025T1R00 132
12A85010060T3R00 178 12J1D020030W4R00 21 12N1R020044W5R00 133
12A8T012060T3R00 178 12J1D020030X6R00 22 12P1D008025T1R00 132
12A81012080T4R00 178 12J1D025035X7R00 22 12P1R020044W5R00 133
12A8U016060T4R00 178 12J1D025040W5R00 21 12Q1R020044W5R00 133
12A8U016100T5R00 178 12J1D025065T4R00 20 12U5R008075TOR00 188
12A8V020080T5R00 178 12J1D030043X8R00 22 12U55010075T1R00 188
12A8V020110T5R00 178 12J1D032043X8R00 22 12U5T012095T2R00 188
12A8W025090U7R00 178 12J1D035043X8R00 22 12U5U016120T3R00 188
12A8W025130U7R00 178 12J1P012020W3R00 24 12U5V020160T4R00 188
12A8X030100U7R00 178 12J1P012030X4R00 28 12U5W025200T5R00 188
12A8X030150U7R00 180 12J1P015030X5R00 28 12U8R008010T2R00 186
12A8X030230U7R00 180 12J1P016026W3R00 24 12U8R008010T2R01 186
12A9R008020TOR0O 176 12J1P016035X5R00 28 12U85010015T2R00 186
12A95010020X4R00 182 12J1P01604524R00 26 12U85010015T3R00 186
12A95010030T1R00 176 12J1P020030W4R00 24 12U8T012018T3R00 186
12A91012023X4R00 182 12J1P020030W4R01 24 12U95010020X4R00 190
12A91012023X5R00 182 12J1P020035X6R00 28 1209T012023X4R00 190
12A91012030T2R00 176 12J1P020035X6R01 28 12U9T012023X5R00 190
12A9U016030X5R00 182 12J1P02005024R00 26 12U97012030T2R00 184
12A9U016040T3R00 176 12J1P020070Z4R00 26 12U9U016030X5R00 190
12A9V020030X6R00 182 12J1P020075WAR00 24 12U9U016050T3R00 184
12A9V020040T4R00 176 12J1P025035X7R00 28 12U9U016070T3R00 184
12A9V020050T4R00 176 12J1P025040W5R00 24 12U9U016100T3R00 184
12A9v020070T4R00 176 12J1P02505524R00 26 12U9V020030X6R00 190
12A9W025035X7R00 182 12J1P025085W5R00 24 12U9V020060T4R00 184
12A9W025040T5R00 176 12J1P025085W5R01 24 12U9v020080T4R00 184
12A9W025070T5R00 176 12J1P025100Z4R00 26 12U9v020120T4R00 184
12A9X030043X8R00 182 12J1P032043X8R00 28 12U9W025035X7R00 190
12A9X030055U7R00 176 12J1P032043X8R01 28 12U9W025070T5R00 184
12A9X030075U7R00 176 12J1P032055Z4R00 26 12U9W025100T5R00 184
12A9X030150U7R00 176 12J1R020030W4R00 30 12U9W025120T5R00 184
12A9Y032043X8R00 182 12J1R020035X6R00 34 15B1D012028X4R00 148
12A9Y032060U7R00 176 12J1R020050Z4R00 32 15B1D012028X5R00 148
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DESBIE Page Designation Page DESGLENG Page
Ref. de I'article 9 Ref. de l'article 9 Ref. de I'article 9

15B1D016023X5R00
15B1D020030X6R00
15B1D025035X7R00
15B1E016023X5R00

15B1E030043X8R00

15B1G020030X6R00
15B1G025035X7R00
15B1G025035X7R01

15B1G030043X8R00
15B1G035043X8R00
15B1G042043X8R00
15B1H024035X7R00
15B1H032043X8R00
15B1H035043X8R00
15B1H042043X8R00
15B1K032043X8R00

15B2E016023X5R00

15B2G020030X6R00
15B2G025035X7R00
15B2G030043X8R00
15B2G035043X8R00
15B2G042043X8R00
15B2H024035X7R00
15B2H032043X8R00
15B2H035043X8R00
15B2H040043X8R00
15B2H042043X8R00
15B2K032043X8R00
15B2K042043X8R00
15B3G020030X6R00
15B3G025035X7R00
15B3G025035X7R01

15B3G030043X8R00
15B3G032043X8R00
15B3G035043X8R00
15B3G035043X8R01

15B3H024035X7R00
15B3H032043X8R00
15B3H035043X8R00
15B3H040043X8R00
15B3H042043X8R00
15C1C010025W2R01
15C1C011025W2R01
15C1C013027W3R01
15C1D015025W4R01
15C1D015030X5R01

15C1D018025W4R01
15C1D018030X5R01

15C1D020035W4R01
15C1D020035X6R01

15C1F024035X7R01

15C1F024039W5R01

148
148
149
149
150
150
150
150
150
150
151
151
151
151
152
156
157
157
157
157
157
158
158
158
158
158
159
159
164
164
164
164
164
164
164
165
165
165
165
165
330
330
330
330
332
330
332
330
332
332
330

15C1G026040X7R01
15C1G026044W5R01
15C1G030045X8R01
15C16030049W5R01
15C16033049W5R01
15C1G033050X8R01
15C1G036050W6R01
15C1G036050X8R01
15C1J040060W6R01
15C1J040060X8RO1
15C1J048060W7R01
15C1J048070X8R01
15E1H024035X7R00
15E1H032043X8R00
15E1H035043X8R00
15E1H040043X8R00
15E1H042043X8R00
15E1K032043X8R00
15E1K040043X8R00
15E1K042043X8R00
15L1H045050F1R00
15M1E006032W3R00
15M1H045050F2R00
15M1P032043X8R00
15M1P035043X8R00
15M1P035043X8R01
15M1P040043X8R00
15M1P042043X8R00
15M1P042043X8R01
15N1D017045T3R00
15N1E006032W3R00
15N1E016035W4R00
15N1E020035X7R00
15N1H024043X8R00
15N1H032043X8R00
15N1H045050F2R00
15P1E006032W3R00
15P1H045050F2R00
15Q1H045050F2R00
15R1V025035X7R00
15R1V025040W5R00
15R4H025040W5R00
15R4H025043X7R00
1551D016025W4R01
1551D020034W4R01
1551E025039W5R01
1551F030049W5R01
1551F032049W5R01
1551J040060W6R01
15T1E025011W3R00
15T1E025011Z4R00
15T1E032014W4R00

330
332
330
330
332
330
332
330
332
330
332
168
168
168
168
168
169
169
169
135
137
135
211
21
211
21
211
21
136
137
137
138
104
104
135
137
135
135
140
139
139
140
328
328
328
328
328
328
141
142
141
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15T1E032014Z4R00
15T1E040017W5R00
15T1E040017Z24R00
15T1E050021W6R00
15T1E050021Z24R00
15U1G025035X7R00
15U1G032043X8R00
15U1G040043X8R00
15V1D016023X5R00
15V1D020030X6R00
15V1D025035X7R00
15V1D035043X8R00
15V1D042043X8R00
15V1G025035X7R00
15V1G035043X8R00
15V1G042043X8R00
15X1X025043X7R00
15X1X032043X8R00
15X1X042053X8R00
16F1B030043X8R00
16F1B035043X8R00
16F1B040043X8R00
16F1B042043X8R00
16N17734T6RK14
16N17734T6RP14
16115715T6RKO01
16T15715T6RK02
16T15715T6RPO1
16T15720T6RK02
16T15722T6RP11
16T15724T6RK02
16115725T6RK02
16T15730T6RK02
16115730T6RP02
16T15731T6RK02
16T17712T6RK00
16T17712T6RP06
16T17714T6RK00
16T17715T6RK01
16117715T6RK02
16T17717T6RK00
16T17720T6RK02
16T17720T6RP10
16T17722T6RP11
16T1772316RK02
16T17725T6RK02
16T17730T6RK02
16117730T6RP15
16T17731T6RK02
17N07727TQRK12
17N21755T8RK17
17N21755T8RP17

142
141
142
141
142
44

44

44

172
172
172
172
172
174
174
174
43

43

43

46

46

46

46

245
245
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
247
246
246
246
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Ref. de I'article 9 Ref. de l'article g Ref. de I'article 9

17107707TQRK02
17107708TQRK02
17107709TQRK02
17107710TQRK02
17107715TQRK02
17107720TQRK02
17121707T8RK00
17121708T8RK00
17121709T8RK00
17121710T8RK00
17121710T8RP00
17121712T8RK00
17121714T8RK00
17121715T8RK00
17121717T8RK01
17121717T8RPO1
17121719T8RK02
17121720T8RK02
17121720T8RP02
17121722T8RK02
17121723T8RK02
17121725T8RK02
17121725T8RP02
17121727T8RK02
17121730T8RK02
17121730T8RP02
17T2173178RK02
17121732T8RK02
17121740T8RK02
17121740T8RP02
17121740T8RP20
17121742T8RK02
17T21747T8RK02
17121752T8RK02
18T13520TQRNOO
18T13525TQRNOO
18T13530TQRNO4
18T13540TQRNO4
18T16020T6RN04
18T16030T6RNO4
18T16040T6RN04
18T16520T6RN04
18T16530T6RN04
18T16540T6RN04
18T19540T8RN04
18T19550T8RN04
18T19560T8RN04
18122550T8RN0O4
18722560T8RN04
18722580T8RN0O4
18T25050TRRNO4
18725060T8RN0O4

356

249
249
249
249
249
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
248
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250
250

18T25060TRRNO4
18T25080T8RN04
18T25080TRRNO4
18127725TRRNO2
18127752TRRNO2
18127799TRRNO2
1AX1K025043X7R00
1AX1K032043X8R00
1AX1K040043X8R00
1DJ1F025030W5R00
1DJ1F025035X7R00
1DJ1F032040W6R00
1DJ1F032043X8R00
1DJ1F040040W6R00
1DJ1F040043X8R00
1DP1E020030X6R00
1DP1E025035X7R00
1DP1E032043X8R00
1DP1E035043X8R00
1DP1E040043X8R00
1DP1E042043X8R00
1DP1G035043X8R00
1DP1G042043X8R00
1KJ1D020025WA4R00
1KJ1D020035X6R00
1KJ1D020075W4R00
1KJ1D025030W5R00
1KJ1D025035X7R00
1KJ1D025085W5R00
1KJ1D032040W6R00
1KJ1D032043X8R00
1KJ1D035043X8R00
1KJ1D040040W6R00
1KJ1D040043X8R0O0
1KJ1G032040W6R00
1KJ1G032043X8R0O0
1KJ1G035043X8R0O0
1KJ1G040040W6R00
1KJ1G040043X8R00
15J1Y020034W5R00
15J1Y020034W5R01
15J1Y025039W5R00
15J1Y025039W5R01
15J1Y032039W6R00
15J1Y032039W6R01
15J1Y040039W6R00
1SJ1Y040039W6R01
1TG1F016025X5R00
17G1F016030T3R00
17G1F020030X6R00
17G1F020050T4R00
17G1F025035X7R00

250
250
250
250
250
IY)
42
)
40
41
40
41
40
41
204
204
204
204
204
204
209
209
36
37
36
36
37
36
36
37
37
36
37
38
39
39
38
39
45
45
45
45
45
45
45
45
206
207
206
207
206
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1TG1F025060T5R00
1TG1F030043X8R00
1TG1F030070U7R00
17G1F032040X8R00
17G1F032070U7R00
17G1F035043X8R00
17G1F035043X8R01
1TG1F040090U7R00
1TG1F042043X8R00
1TG1F042043X8R01
2080A40Z4SA025
2080A5074SA035
2080A50Z5SA035
22J3D016017W3R00
22J3D016017Z4R00
22J3D019022W4R00
22J3D020022W4R00
22J3D02002274R00
22J3D022022W4R00
22J3D025027W5R00
22J3D025027Z4R00
22J3G040045Z5R00
22J3G050060Z5R00
22J3G063045F2R00
22J3G063059F2R00
22J3G063059F2R01
22J3G063088Z5R00
22J3G063117Z5R00
22J3G063146Z5R00
22J3G080074F3R00
22J3G080074F3R01
22J3G080088Z5R00
22J3G080117Z5R00
22J3G100088F4R00
22J3P025026W5R00
22J3P025026Z4R00
22J3P02803424R00
22J3P032034W6R00
22J3P032034W6R01
22J3P03203424R00
22J3P03203474R01
22J3P04004374R00
22J3R032035W6R00
22J3R032035Z4R00
22J3R040035F0R00
22J3R040035F0R01
22J3R040046W6R00
22J3R040046W6R01
22J3R040046Z4R00
22J3R040046Z4R01
22J3R040069Z4R00
22J3R040069Z4R01

207
206
207
206
207
206
206
207
206
206
342
342
342
50
51
50
50
51
50
50
51
62
62
60
60
60
62
62
62
60
60
62
62
60
52
53
53
52
52
53
53
53
54
56
58
58
54
54
56
56
56
56
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22J3R04006925R00
22J3R040069Z5R01
22J3R040081Z5R00
22J3R040081Z5R01
22J3R050046F2R00
22J3R050046Z4R00
22J3R050069Z5R00
22J3R063046F2R00
22J3R06309225R00
22J3R06311525R00
22J3R06313825R00
22J3R080046F3R00
22J3R080046F3R01
22L3R035050F1R00
22M3R035050F2R00
22N3R035050F2R00
22P3R035050F2R00
22Q3R035050F2R00
2E-831-01
2EJ3J063033F2R00
2EJ3J063063F2R00
2EJ3J080054F3R00
2EJ3J080075F3R00
2EJ3J100085F4R00
2EJ3J125085F4R00
2EJ4J063033F2R00
2EJ4J063063F2R00
2EJ4J080054F3R00
2EJ4J080075F3R00
2EJ4J100085F4R00
2EJ4J125085F4R00
2J1D032R00
2J1D035R00
2J1D040R00
2J1G040R00
2J1G050R00
2J1G050R01
2J1G063R00
2J1G063R01
2J1GO8OR00
2J1GO8OR01
2J1G100R00
2J1G100R01
2J1G125R00
2J1G160R00
2J1P032R00
2J1P032R01
2J1P040R00
2J1P040R01
2J1P050R00
2J1PO50R01
2J1P063R00

56
56
56
58
56
56
58
56
56
56
58
58
134
134
134
134
134
80
65
65
65
65
65
65
66
66
66
66
66
66
70
70
70
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
72
72
72
72
72
72
72

2J1P063RO1
2J1R035R00
2J1R040R00
2J1R040R01
2J1R040R02
2J1R040R03
2J1R050R00
2J1RO50R01
2J1R052R00
2J1R063R00
2J1R063R01
2J1R066R00
2J1R080R00
2J1R080R01
2J1R085R00
2J1R100R00
2J1R100R01
2J1R125R00
2J1R125R01
2J5P032R00
2J5P040R00
2J5P050R00
2J5P063R00
2J5P080R00
25J3Y03203624R00
25J3Y04004324R00
25J3Y050050Z5R00
35J6E063010FOR00
35J6E063012FOR00
35J6E063014FOR00
35J6E080010F1R00
35J6E080012F1R00
35J6E080014F1R00
35J6E100010F2R00
35J6E100012F2R00
35J6E100014F2R00
35J6E125010F3R00
35J6E125012F3R00
35J6E125014F3R00
35J6E160010F4R00
35J6E160012F4R00
35J6E160014F4R00
35J6E200010F4R00
35J6E200012F4R00
35J6E200014F4R00
38L5G063004FOR00
38L5G063005FOR00
38L5G080004F1R00
38L5G080005F1R00
38L5G100004F2R00
38L5G100005F2R00
38L5G125004F3R00

74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
71
71
71
71
71
64
64
64
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
117
118
118
118
118
118
118
118
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38L5G125005F3R00
38L5H063006FOR00
38L5H063007F0R00
38L5H063009F0R00
38L5H063010FOR00
38L5H063012F0R00
38L5H063014FOR00
38L5H080006F1R00
38L5H080007F1R00
38L5H080009F1R00
38L5H080010F1R0O0
38L5H080012F1R00
38L5H080014F1R00
38L5H100006F2R00
38L5H100007F2R00
38L5H100009F2R00
38L5H100010F2R00
38L5H100012F2R00
38L5H100014F2R00
38L5H125006F3R00
38L5H125007F1R00
38L5H125007F3R00
38L5H125009F3R00
38L5H125010F3R00
38L5H125012F3R00
38L5H125014F3R00
38L5H140007F1R00
38L5H160006F4R00
38L5H160007F4R00
38L5H160009F4R00
38L5H160010F4R00
38L5H160012F4R00
38L5H160014F4R00
3VJ5V050003X7R00
3VJ5V050004X7R00
3VJ5V050005X7R00
3VJ5V050006X7R00
3VJ5V063003BA-00

3VJ5V063003FOR00
3VJ5V063004BA-00

3VJ5V063004FOR00
3VJ5V063005BA-00

3VJ5V063005FOR00
3VJ5V063006BA-00

3VJ5V063006FOR00
3VJ5V063007BA-00

3VJ5V063007FOR00
3VJ5V063008BA-00

3VJ5V063008FOR00
3VJ5V063009BA-00

3VJ5V063009FOR00
3VJ5V063010BA-00

118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
120
120
120
120
122
126
122
126
122
126
122
126
124
128
124
128
124
128
124
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3VJ5V063010FOR00 128 3VJ5V160006F4R00 126 45B12014T2RB830 260
3VJ5V080003BA-00 122 3VJ5V160007BD-00 124 45B16012TRRB21 222
3VJ5V080003F1R00 126 3VJ5V160007F4R00 128 45B16016T3RB930 260
3VJ5V080004BA-00 122 3VJ5V160008BD-00 124 45B16016TRRA19 224
3VJ5V080004F1R00 126 3VJ5V160008F4R00 128 45B16016TRRW19 224
3VJ5V080005BA-00 122 3VJ5V160009BD-00 124 45B20015TSRB26 222
3VJ5V080005F1R00 126 3VJ5V160009F4R00 128 45B20020T4RB100 260
3VJ5V080006BA-00 122 3VJ5V160010BD-00 124 45D07807TQRA02 227
3VJ5V080006F1R00 126 3VJ5V160010F4R00 128 45D08005TQRDOS 234
3VJ5v080007BA-00 124 3VJ5V200006BE-00 122 45D08007TQRA10 227
3VJ5V080007F1R00 128 3VJ5V200007BE-00 124 45D08007TQRA20 227
3VJ5V080008BA-00 124 3VJ5V200008BE-00 124 45D08008TQRA04 227
3VJ5V080008F1R00 128 3VJ5V200009BE-00 124 45D08008TQRA10 228
3VJ5V080009BA-00 124 3VJ5V200010BE-00 124 45D08008TQRA20 228
3VJ5V080009F1R00 128 45A10001T6RA20 198 45D09809T6RA03 227
3VJ5V080010BA-00 124 45A12001T8RA25 198 45D10007T6RDOS 234
3VJ5V080010F1R0O0 128 45A16001TRRA30 198 45D10007T6RD10 234
3VJ5V100003BB-00 122 45A20001TSRA30 198 45D10009T6RA04 227
3VJ5V100003F2R00 126 45B02003T7RB570 260 45D10009T6RAT0 227
3VJ5V100004BB-00 122 45B02003T7RB800 261 45D10009T6RA20 227
3VJ5V100004F2R00 126 45B02004T9RB380 260 45D11710T8RA03 227
3VJ5V100005BB-00 122 45B03004T7RB570 260 45D12009T8RDOS 234
3VJ5V100005F2R00 126 45B03004T7RB800 261 45D12009T8RD10 234
3VJ5V100006BB-00 122 45B03005T9RB380 260 45D12010T8RA04 227
3VJ5V100006F2R00 126 45B04004T7RB570 260 45D12010T8RA10 227
3VJ5V100007BB-00 124 45B04004T7RB800 261 45D12010T8RA20 227
3VJ5V100007F2R00 128 45B04007T7RB570 260 45D14012T8RA04 227
3VJ5V100008BB-00 124 45B04007UORB500 260 45D15715TRRAO3 227
3VJ5V100008F2R00 128 45B05005T7RB570 260 45D16015TRRAO4 227
3VJ5V100009B8B-00 124 45B05008T7RB570 260 45D16015TRRAO8 227
3VJ5V100009F2R00 128 45B05008U1RB500 260 45J04012T7RD570 273
3VJ5V100010BB-00 124 45B06006T0RB100 261 45J05014T7RD570 273
3VJ5V100010F2R00 128 45B06006T7RB570 260 45J06016T7RD570 273
3VJ5V125004BD-00 122 45B06006T7RB800 261 45J08020TORD630 273
3VJ5V125004F3R00 126 45B06008T7RB570 260 45J10022T1RD720 273
3VJ5V125005BD-00 122 45B08005TQRB10 222 45J12025T2RD830 273
3VJ5V125005F3R00 126 45B08007TORB100 261 45J16032T3RD920 273
3VJ5V125006BD-00 122 45B08007T0RB630 260 45J20038T4RD100 273
3VJ5V125006F3R00 126 45B08007T1RB120 261 45M10009T6RA30 242
3VJ5V125007BD-00 124 45B08008TQRAT0 224 45M12012T8RA30 242
3VJ5V125007F3R00 128 45B08008TQRW10 224 45M16015TRRA30 242
3VJ5V125008BD-00 124 45B08011TORB630 260 45M20018TSRA30 242
3VJ5V125008F3R00 128 45B10007T6RB13 222 45N08007TQRA45 242
3VJ5V125009BD-00 124 45B10008T1RB120 261 45N08307TQRA45 242
3VJ5V125009F3R00 128 45B10008T1RB720 260 45N09809TQRA45 241
3VJ5V1250108D-00 124 45B10008T2RB160 261 45N10009T6RA4S 242
3VJ5V125010F3R00 128 45B10010T6RA12 224 45N10409T6RA4S 242
3VJ5V160004BD-00 122 45B10010T6RW12 224 45N11814T6RA45 241
3VJ5V160004F4R00 126 45B10013T1RB720 260 45N12012T8RA45 242
3VJ5V160005BD-00 122 45B12009T8RB17 222 45N12412T8RA45 242
3VJ5V160005F4R00 126 45B12011T8RA15 224 45N15722T8RA45 241
3VJ5V160006BD-00 122 45B12011T8RW15 224 45N16015TRRA45 242
3 5 8 Member IMC Group
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45N16515TRRA4S
45N20018TSRA45
45P10009T6RA60
45P12012T8RA60
45P16015TRRA60
45P20018TSRA60

45Q00810TQRA45
45R08007TQRA10
45R10009T6RA16
45R10009T6RA20
45R10009T6RA25
45R12012T8RA30
45R12012T8RA40
45R16015TRRAS0
45R20007TSRA6O

45U10006T6RA20
45U10006T6RA30
45U10008T6RA0S
45U10008T6RA10
45U12006T6RA30
45U12006T6RA40
45U12006T8RA10
45U12006T8RA16
45U12006T8RA20
45U12006T8RA25
45U12006T8RA30
45U12006T8RA40
45U16007TRRA20
45U16007TRRA30
45U16007TRRA40
45U16008TRRAS0
45U20011TSRA30
45U20011TSRA40
45U20011TSRAS0
45U20011TSRA60
45U20011TSRA80
45X10007TQRA10
45X12009T6RA12

45X16012T8RA15

45X20015TRRA19
45703208TQRA15
45704111T6RA19

45705113T8RA23

45706517TRRA28

45710005TQRA45
45712006T6RA45

45716008TRRA45

46B08005TQRB10
46B10007T6RB13
46B12009T8RB17
46B16012TRRB21

46B20015TSRB26

242
242
242
242
242
245
243
243
243
243
243
243
243
243
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
229
225
225
225
225
244
244
244
244
244
244
244
223
223
223
223
223
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46D05014T7RD020
46D05014WERD020
46D06009T7RN020
46D06009T7RN021
46D06009WERNO20
46D06009WERN021
46D06016T7RD020
46D06016WERD020
46D07704TQRCO2
46D08005TQRDOS
46D08005TQRNO2
46D08012TORN020
46D08012TORNO21
46D08012WORN020
46D08012WORN021
46D08020TORD020
46D08020WORD020
46D09705T6RCO3
46D10006T6RNO2
46D10007T6RDOS
46D10007T6RD10
46D10012T1RN020
46D10012T1RNO21
46D10012W1RN020
46D10012W1RN0O21
46D10022T1RD020
46D10022W1RD020
46D11707T8RCO3
46D12008T8RDOS
46D12008T8RD10
46D12008T8RD30
46D12008T8RN02
46D12012T2RN020
46D12012W2RN020
46D12014T2RN021
46D12014W2RN021
46D12025T2RD020
46D12025W2RD020
46D14030U8RD020
46D14030WFRD020
46D15708TRRCO3
46D16010TRRD10
46D16010TRRD20
46D16010TRRD30
46D16010TRRD40
46D16010TRRNO2
46D16014T3RN020
46D16014W3RN020
46D16018T3RN021
46D16018W3RN021
46D16032T3RD020
46D16032W3RD020

274
271
272
271
272
274
274
236
235
232
271
272
271
272
274
274
236
232
235
235
271
272
271
272
274
274
236
235
235
235
232
271
271
272
272
274
274
274
274
236
235
235
235
235
232
271
271
272
272
274
274
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46D19712TSRCO4
46D20012TSRDOS
46D20012TSRD10
46D20012TSRD20
46D20012TSRD30
46D20012TSRD40
46D20012TSRNO2
46D20017T4RN020

46D20017WA4RN020

46D20022T4RN0O21

46D20022WA4RN021

46D20038T4RD020

46D20038W4RD020

46J02007T7RD500
46J02007T9RD380
46J03010T7RD500
46J03010T9RD380
46J04012T7RD500
46J04012U0RDS500
46J05014T7RD500
46J05014UTRD500
46J06016T7RD500
46J06016WERDS500
46J07016UARD600
46J08005TQRD10
46J08020TORD630
46J08020WORD630
46J09020U9RD670
46J10007T6RD13
46J10022T1RD720
46J10022W1RD720
46J12009T8RD17
46J12025T2RD730
46J12025W2RD830
46J14025U8RD750
46J16010TRRD21
46J16012TRRD21
46J16032T3RD820
46J16032W3RD920
46J18032U2RD920
46J20038T4RD920
46J20038W4RD100
46N09409TQRA45
46N11610T6RA4S
47A08001TQRA16
47A10001T6RA20
47A12001T8RA24
47A16001TRRA32
47A20001TSRA40
47B06005TQRB10
47B0800STQRB10
47B10007T6RB13

236
235
235
235
235
235
232
271
271
272
272
274
274
267
267
267
267
267
267
267
267
267
268
267
236
267
268
267
236
267
268
236
267
268
267
235
236
267
268
267
267
268
241
241
198
198
198
198
198
223
223
223
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47B12009T8RB17 47C16012TRRUO6 47J06024T7RD650 268
47B16012TRRB21 223 47C16016W3RN030 263 47J06050T7RB150 275
47B20015TSRB26 223 47C16024W3RN030 265 47J08005TQRD10 238
47C03008T7RQ010 262 47C16032W3RN030 264 47J08018TORU630 266
47C04010T7RQ010 262 47C16032W3RN031 265 47J08018WORU630 266
47C05005WERN020 263 47C16034T3RQ060 262 47J08032TORD800 268
47C05010WERN020 264 47C16034W3RQ060 262 47J08050TORB150 275
47C05012T7RQ010 262 47C16040T3RQ051 262 47J10007T6RD13 238
47C06006WERN0O30 263 47C16040W3RQ051 262 47J10022T1RU720 266
47C06012WERN020 264 47C20015TSRQ06 231 47J10022W1RU720 266
47C06012WERNO021 265 47C20015TSRU06 233 47J10040T1RD100 268
47C06014T7RQ020 262 47C20042T4RQ060 262 47J10060T1RB150 275
47C06014WERQ020 262 47C20042W4RQ060 262 47J10060T1RD110 269
47C06015T7RQ021 262 47C20050T4RQ051 262 47J12009T8RD17 238
47C06015WERQ021 262 47C20050W4RQ051 262 47J12026T2RU830 266
47C08005STQRNO3 233 47C25022TURQO6 231 47J12026W2RU830 266
47C08005TQRQ03 231 47C25022TURU0S 233 47J12048T2RD100 268
47C08005TQRUO3 233 47C25052T5RQ060 262 47J12072T2RD150 269
47C08008WORNO30 263 47C25052W5RQ060 262 47J12075T2RB150 275
47C08012WORNO30 265 47D08005TQRDO5S 238 47J14030U8RUB30 266
47C08016WORNO30 264 47D08005TQRD10 238 47J14030WFRU830 266
47C08016WORNO31 265 47D08005TQRD15 238 47J14050U8RD100 268
47C08018T0RQ030 262 47D10007T6RDOS 238 47J16012TRRD21 238
47C08018WORQ030 262 47D10007T6RD10 238 47J16034T3RU920 266
47C08020T0RQ021 262 47D12009T8RBOS 237 47J16034W3RU920 266
47C08020W0RQ021 262 47D12009T8RB10 237 47J20015TSRD26 238
47C10007T6RNO3 233 47D12009T8RDOS5 238 47J20042T4RU040 266
47C10007T6RQ04 231 47D12009T8RD10 238 47J20042W4RU040 266
47C10007T6RUO3 233 47D12024W2RN120 264 47J25052T5RU210 266
47C10010W1RNO30 263 47D16012TRRB0S 237 47J25052W5RU210 266
47C10015W1TRNO30 265 47D16012TRRB10 237 47N10004T6RA4S 243
47C10020W1RNO30 264 47D16012TRRB15 237 47N12005T8RA45 243
47C10020W1TRN031 265 47D16012TRRB20 237 48A25001TURA36 198
47C10022T1RQ040 262 47D16012TRRB30 237 48C20015TSRNO4 233
47C10022W1RQ040 262 47D16012TRRB40 237 48C20020W4RN030 263
47C10025T1RQ031 262 47D16012TRRDOS 238 48C20040W4RNO30 264
47C10025W1RQ031 262 47D16012TRRD10 238 48C20040W4RN0O31 265
47C11008T6RB02 237 47D16012TRRD15 238 48D08005TQRDOS 240
47C12009T8RNO3 233 47D16012TRRD20 238 48D08005TQRD10 240
47C1200978RQ05 231 47D16012TRRD30 238 48D08005TQRD15 240
47C12009T8RUO4 233 47D16012TRRD40 238 48D10007T6RBOS 239
47C12012W2RNO30 263 47D16032W3RN160 264 48D10007T6RB10 239
47C12018W2RNO30 265 47D20015TSRB0S 237 48D10007T6RB15 239
47C12024W2RNO30 264 47D20015TSRB10 237 48D10007T6RDOS 240
47C12024W2RN031 265 47D20015TSRB20 237 48D10007T6RD10 240
47C12026T2RQ050 262 47D20015TSRB30 237 48D10007T6RD15 240
47C12026W2RQ050 262 47J03030T9RB750 275 48D12009T8RBOS 239
47C12030T2RQ041 262 47J04030UORB750 275 48D12009T8RB10 239
47C12030W2RQ041 262 47J05040U1RB100 275 48D12009T8RDOS5 240
47C14011T8RB02 237 47J06005TQRD10 238 48D12009T8RD10 240
47C16012TRRNO4 233 47J06014T7RU570 266 48D12009T8RD15 240
47C16012TRRQO6 231 47J06014WERUS570 266 48D16012TRRBOS 239
3 6 0 Member IMC Group
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48D16012TRRB10
48D16012TRRB16
48D16012TRRB20
48J0601617RD570
48J0602617RD700
48J08020TORD630
48J08036T0RD900
48J10007T6RD13
48J10022T1RD720
48J10046T1RD100
48J12009T8RD17
48J12025T2RD830
48J1205612RD110
48J16032T3RD920
48J16056T3RD120
48J16066T3RD130
48J16080T3RD150
48J20038T4RD100
48J20060T4RD130
48J20076T4RD140
48J20080T4RD150
48J25092T5RD180
48N16006TRRA45
48N20007TSRA45
48U08004TQRB20
48U10005T6RB30
48U12007T8RB40
48U16009TRRB50
49D20015TSRB10
49D20015TSRB20
55E192R01
55E212R01
55E213R01
55E223R01
55F233R01
55F243R02
55F243R03
55F263R01
55G264R01
55G294R01
55H294R00
55H314R00
56B183R01
5E6HO050R00
5E6H052R00
5E6H063R00
5E6H066R00
5E6H080R00
5E6K050R00
5E6K052R00
5E6K063R00
5E6K066R00

239
239
269
270
269
270
240
269
270
240
269
270
269
268
270
269
269
268
270
269
270
243
243
231
231
231
231
239
239
325
325
325
325
325
325
325
325
325
325
325
325
93

170
170
170
170
170
17
171
171
171

5E6K080R00
5E6K100R00
5E6K125R00
5E6K160R00
5EJ183R00
5G5MO080R00
5G5M100R00
5G5M125R00
5G5M160R00
5G6MO8OR00
5G6M100R00
5G6M125R00
5G6M160R00
5H6G050R00
5H6G063R00
5H6GO80R00
5H6G100R00
5J1E040R00
5J1E050R00
5J1E063R00
5J1E063R01
5J1E080R00
5J1E080R01
5M5P050R00
5M5P052R00
5M5P052R01
5M5P063R00
5M5P066R00
5M5P066R01
5M5P080R00
5M5P080R01
5M5P100R00
5M6P050R00
5M6P052R00
5M6P063R00
5M6P066R00
5M6P080R00
5M6P100R00
5N5H040R00
5N5H050R00
5N5H063R00
5N5HO80R00
5N5H100R00
5SN5H125R00
5N5L050R00
5N5L063R00
5N5L080R00
5N5L100R00
5N5L125R00
5N5L160R00
5N6HO032R00
5N6HO040R00
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1
17
17
17
93
213
213
213
213
213
213
213
213
89
89
89
89
79
79
79
79
79
79
212
212
212
212
212
212
212
212
212
212
212
212
212
212
212
105
105
105
105
105
105
106
106
106
106
106
106
105
105
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5N6HO50R00
5SN6H063R00
5N6HO80R00
5N6HT00R00
5N6H125R00
5N6LO50R00
5N6L063R00
5N6LO8OR00
5N6L100R00
5N6L125R00
5N6L160R00
5N6ROBOR00O
5N6RT00R00
5N6R125R00
5N6R160R00
5N6R200R00
5N6R250R00
5N6R315R00
5V2D052R00
5V2D066R00
5V2D080R00
5V2D085R00
5V6G052R00
5V6G066R00
5V6G080R00
5V6G085R00
5V6G100R00
5W2G052R00
5W2G066R00
5W2H052R00
5W2H066R00
5W2H080R00
5W2K052R00
5W2K066R00
5W2K080R00
5W2K100R00
SW2K125R00
5W2K160R00
5W7G052R00
5SW7H052R00
SW7H066R00
5SW7H080R00
5W7K052R00
SW7K066R00
5W7K080R00
SW7K100R00
SW7K125R00
SW7K160R00
SW7M066R00
5SW7M080R00
SW7M100R00
SW7M125R00

105
105
105
105
105
106
106
106
106
106
106
109
109
109
109
109
109
109
173
173
173
173
175
175
175
175
175
153
153
154
154
154
155
155
155
155
155
155
160
161
161
161
162
162
162
162
162
162
163
163
163
163
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SW7M160R00 AOMT170504R BT50255A045

5W8G040R00 166 AOMT170508R 61 CABMO6MO06-C 353
5W8G040R01 166 AOMT170508R-HS 61 CABMO6MO8 353
5W8G042R00 166 AOMT170510R 61 CABMO8MO08-C 353
5W8G042R01 166 AOMT170516R 61 CABMO8M10 353
5W8G050R00 166 AOMT170524R 61 CABM10M10-C 353
5W8GO50R01 166 AOMT170530R 61 CABM10M12 353
5W8G052R00 166 AOMT170532R 61 CABM12M12-C 353
5W8HO050R00 167 AOMT170535R 61 CABM12M16 353
5W8H052R00 167 AOMT170540R 61 CABM16M16-C 353
5W8H063R00 167 AOMT170548R 61 CB100R02 286
5SW8H063R01 167 AOMT170564R 61 CB105R02 286
5W8H066R00 167 AX6K040R00 87 CB110R02 286
5W8H080R00 167 AX6K050R00 87 CB115R02 286
5X6X050R00 88 AX6K063R00 87 CB120R02 286
5X6X052R00 88 AX6K080R00 87 CB125R02 286
5X6X063R00 88 AX6K100R00 87 CB130R02 286
5X6X066R00 88 AX6K125R00 87 CB135R02 286
5X6X080R00 88 BEEW120310R-CR 139 CB140R02 286
5X6X100R00 88 BEEW120316R-CR 139 CB145R02 286
5X6X125R00 88 BEEW120320R-CR 139 CB150R02 286
65D133R00 173 BEEW120325R-CR 139 CB160R02 286
69871A40Z45A035 341 BEEW120330R-CR 139 CB170R02 286
69871A50Z4SA035 341 BEHW250304R 135 CB180R02 286
69871A50Z4SB035 341 BEHW250304R-P 135 CB190R02 286
69871A50Z5SA035 341 BEHW250308R 135 CB200R02 286
6F2B050R00 94 BEHW250308R-P 135 CB210R02 286
6F2B063R00 94 BEHW250316R 135 CB220R02 286
6F2B080OR00 94 BEHW250316R-P 135 CB230R02 286
6F2B100R00 94 BOCTO9T304FR-P 25 CB240R02 286
6F2B125R00 94 BOCTO9T308FR-P 25 CB250R02 286
6F2B160R00 94 BOCT130404FR-P 31 CDE3131021 194
6F2B200R00 94 BOCT130408FR-P 31 CDE313L021-J 194
6F2B250R00 94 BODTO9T308R 25 CDE313L021T00 194
6F2B315R00 94 BODT09T308R-001 25 CL-5000 152
7F2K160R00 1 BODT09T320R-001 25 CNHU060304N-001 173
7F2K200R00 1 BOMTO09T304R 25 CNHU060310N 172
7F2K250R00 m BOMTO9T304R-DT1 n CNHUO060310N-001 173
7F2K315R00 m BOMTO9T304R-DT2 n CNHU060315N 172
7F2K400R00 1 BOMTO9T308R 25 CNHU110420N 174
ANHU120604FR-P 78 BOMTO9T316R 25 CRNG0802-45D 286
ANHU120604R 78 BOMTO09T320R 25 DGM212R100 45
ANHU120608FR-P 78 BOMTO9T331R 25 DGM212R101 45
ANHU120608R 78 BOMT130404R 31 DGM324R300 65
ANHU120616R 78 BOMT130408R 31 DGM324R301 65
AOCT060204FR-P 20 BOMT130416R 31 DGM324R302 65
AOCT170508FR-P 61 BOMT130420R 31 DHU016023X5R00 193
AOMT060202R 20 BOMT130424R 31 DHU016023X5R01 192
AOMT060202R-DT1 20 BOMT130431R 31 DHU020030X6R00 193
AOMT060204R 20 BOMT130440R 31 DHU020030X6R01 192
AOMT060208R 20 BT40Z4SA035 34 DHU025035X7R00 193
AOMT060216R 20 BT50Z4SA045 341 DHU025035X7R01 192
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DHU032043X8R00
DHU032043X8R01
DHU042043X8R00
DHU042043X8R01

DIN 912 M4X12-12.9

DIN6987140T06X40
DIN6987140T08X45
DIN6987140T10X50
DIN6987140T12X50
DIN6987140T15X50
DJTHO50R00
DJTH063R00
DJTHO80R00
DJTH100R00
DJTH100RO1
DJTH125R00
DJTH125R01
DJTH160R00
DJTH160R01
DJTH200R00
DJTH200R01
DJTH250R00
DJ5F040R00
DJ5F050R00
DJ5F063R00
DJ5FO80R00
DJ5F100R00
DJ5F125R00
DJ5P050R00
DJ5P063R00
DJ5P08OR00
DJ5P100R00
DJ5P125R00
DJ5P160R00
DJ6FOS0R00
DJ6F063R00
DJ6FO80R00
DJ6F100R00
DJ6F125R00
DJ6P0S0R00
DJ6P063R00
DJ6PO8OR00O
DJ6P100R00
DJ6P125R00
DJ6P160R00
DM5G050R00
DM5G063R00
DM5G080R00
DM5G100R00
DM5G125R00
DM5G160R00
DM6G040R00

193
192
193
192
173
257
257
257
257
257
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
85
85
85
85
85
85
86
86
86
86
86
86
85
85
85
85
85
86
86
86
86
86
86
107
107
107
107
107
107
107

DM6G050R00
DM6G063R00
DM6G080R00
DM6G100R00
DM6G125R00
DM6G160R00
DN5HO50R00
DN5H063R00
DN5HO080R00
DN5H100R00
DN5H125R00
DN5H160R00
DN5H200R00
DN6HO50R00
DN6H063R00
DN6HO080R00
DN6H100R00
DN6H125R00
DN6H160R00
DN6H200R00
DN6H250R00
DP5E040R00
DP5E050R00
DP5E052R00
DPSE063R00
DP5E066R00
DP5G050R00
DP5G052R00
DP5G063R00
DP5G066R00
DP5G08OR00
DP5G100R00
DP5G125R00
DP5G160R00
DPM324L050
DPM3241050 - P
DPM3241051
DPM324L116
DPM324R004
DPM324R126
DPM436R045
DPM436R046
DPM436R101
DPM436R101T12
DPM436R105
DPM436R105T11
DQ5TO80R00
DQ5T100R00
DQ5T125R00
DQ5T160R00
DQ5T200R00
DQ6T050R00

107
107
107
107
107
107
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
205
205
205
205
205
210
210
210
210
210
210
210
210
195
195
195
195
214
214
110
110
110
110
215
215
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81
81
81
81
81
81

DQ6T063R00
DQ6T080R00
DQ6T100R00
DQ6T125R00
DQ6T160R00
DQ6T200R00
DS-A0OT

DSTOSF

DS-TO6F

DST07S

DS-T08S

DS-T09S

DST10S

DS-T15S

DST15T

DST20S

DST20T

DST25S

DST25T

DS-T30S

DST30T

DS-T40L

DST50L

DS-TPO6S (TX-Plus)
DS-TPO7S (TX-Plus)
DS-TPO8S (TX-Plus)
DS-TP10S (TX-Plus)
DS-TP15S (TX-Plus)
EF2J100R00
EF2J125R00
EF2J160R00
EF2J200R00
EF2J250R00
EF2J315R00
EJ5J050R00
EJ5J063R00
EJ5J080R00
EJ5J100R00
EJ5J125R00
EJ6JOS0R00
EJ6J063R00
EJ6JOBOROO
EJ6J100R00
EJ6J125R00

£SG 0.5

ESG 1
FEEW250340R-CR
FEEW250350R-CR
FEEW250360R-CR
GQHGO802R03
GQHGO802R05
GQHGO802R10

81
81
81
81
81
81
21
n
121
192
25
40
31
38
80
109
84
250
176
250
176
250
250
20
29
45
176
176
93
93
93
93
93
93
92
92
92
92
92
92
92
92
92
92
114
114
139
139
139
177
177
177
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GQHG1T003R05
GQHG1003R10
GQHG1T003R15
GQHG1003R20
GQHG1203R05
GQHG1203R10
GQHG1203R15
GQHG1203R20
GQHG1604R05
GQHG1604R10
GQHG1604R15
GQHG1604R20
GQHG1604R30
GQHG2005R05
GQHG2005R10
GQHG2005R15
GQHG2005R20
GQHG2005R30
GQHG2506R05
GQHG2506R10
GQHG2506R15
GQHG2506R20
GQHG2506R30

HSKA10024SA080
HSKA100245B080
HSKA10025SA080

HSKA50Z45A060
HSKA63T06X50
HSKA63T08X50
HSKA63T10X55
HSKA63T12X55
HSKA63T15X60
HSKA63Z4SA062
HSKA63745B062
HSKA80Z4SA068
HSKA80Z5SA080
IEE211-001
IEE311-001
IEE311-002
IEE311-004
IEE312-001
IEE312-002
IEE312-004
IXE412-001
IXE412-002
IXE412-003
IXE412-004
IXE413-001
IXE413-002
IXE413-003
IXE413-004
IXE414-001
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177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
340
340
340
340
257
257
257
257
257
340
340
340
340
121
121
121
121
121
121
121
121
121
121
121
125
125
125
125
125

IXE414-002
IXE414-003
IXE414-004
KJ5D035R00
KJ5D040R00
KJ5D050R00
KJ5D063R00
KJ5GO50R00
KJ5G063R00
KJ5GOBOR0O
KJ5G100R00
KJ5G125R00
KJ5P063R00
KJ5P08OR00
KJ5P100R00
KJ5P125R00
KJ5P160R00
KJ6D040ROO
KJ6DOS0R00
KJ6D063R00
KJ6GO50R00
KJ6GO63R00
KJ6GOBOROO
KJ6G100R00
KJ6G125R00
KJ6P063R00
KJ6POBOR0O
KJ6P100R00
KJ6P125R00
KJ6P160R00
KOMT050104R
KrR012-002

Lw3

Lw4
MOD06T06SA016
MODO08T06SA016
MODO08T06SA025
MODO08T08SA016
MODO08T08SK025
MOD10T06SA025
MOD10T08SA020
MOD10T08SA025
MOD12T08SA020
MOD12T08SA025
MW 4.3X8

MW 5.5X10

MW 6.4X12
NQHG0802MOR-FM
NQHG0802MOR-SM
NQHG1003MOR-FM
NQHG1003MOR-SM
NQHG1203MOR-FM

125
125
125
82
82
82
82
83
83
83
83
83
84
84
84
84
84
82
82
82
83
83
83
83
83
84
84
84
84
84
285
93
286
286
259
259
259
259
259
259
259
259
259
259
325
325
325
177
177
177
177
177
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NQHG1203MOR-SM
NQHG1604MOR-FM
NQHG1604MOR-SM
NQHG2005MOR-FM
NQHG2005MOR-SM
NQHG2506MOR-FM
NQHG2506MOR-SM
NQHG3007MOR-FM
NQHG3007MOR-SM
NQHG3207MOR-FM
NQHG3207MOR-SM
OFCTOST3AFFN-P
OFCTOST3AFTN-HR
OFCTOST3TN
OFCTO705AFFN-P
OFCTO705AFFR-W
OFCTO705AFTN-HR
OFMTOST3AFN-HR
OFMTO705AFR-HR
OFMTO705AFTN
OFMWOST3AFTN
OFMWO705AFTN
ONS5HO50R00
ONS5HO063R00
ON5HO80R00
ON5H100R00
ONS5H125R00
ON5H160R00
ON6H040R00
ON6H050R00
ON6HO063R00
ON6H080R00
ON6H100R00
ON6H125R00
ON6H160R00
ONCQ090612TN
ONCQO906ANN
ONCU050520TN
ONCUO505ANEN
ONCUO505ANFN-P
ONCUO0505ANN
ONCUOS505ANTN-HR
ONCUOS505ANTN-W
ONCU090612FN-P
ONCU090612TN-HR
ONCU090612TN-W
ONCU090630TN
ONCUO0906ANFN-WE
ONCUO906ANTN-HR
ONCUO906ANTN-W
OP5N080LOO
OP5NO8OR00O

177
177
177
177
177
177
177
177
177
177
171
104
104
104
106
106
106
104
106
106
104
106
98
98
98
98
98
98
98
98
98
98
98
98
98
101
101
99
99
99
99
99
99
101
101
101
101
101
101
101
102
102
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OP5N100L00
OP5N100R00
OP5N125L00
OP5N125R00
OP5N160L00
OP5N160R00
OP5N200L00
OP5N200R00
OP5N250L00
OP5N250R00
OP5N315L00
OP5N315R00
OP6N063L00
OP6N063R00
OP6N080LOO
OP6NO8OR00O
OP6N100L00
OP6N100R00
OP6N125L00
OP6N125R00
OP6N160L00
OP6N160R00
OP6N200L00
OP6N200R00
OP6N250L00
OP6N250R00
OP6N315L00
OP6N315R00
PAR0629

PAR5092
PEMT0502ZCTR-HR
PHU025035X7R00
PHU025035X7R01
PHU030043X8R00
PHU032043X8R00
PHU032043X8R01
PHU040043X8R00
PHU042043X8R00
PHU042043X8R01
PN072-02
PNCQO804GNTN
PNCQO804ZNTN
PNCTO804ZNN-HR

PNCUOB05GNFR-HS

PNCUO80SGNFR-P
PNCUO80SGNR
PNCUOB05GNTR
PNCUO805GNTR-W
Q0125038WWR00
Q0130026WWRO00
Q0130039WWR00
Q0130052WWR00

102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
10
7

204
194
194
194
194
194
194
194
194
94
107
209
209
107
107
107
107
107
310
306
310
316

Q0130065WWR00
Q013504TWWR00
Q0140028 WWR00
Q0140042WWR00
Q0140056WWR00
Q0140070WWR00
Q0145044WWR00
Q0150030WWR00
Q0150045WWR00
Q0150060WWR00
Q0150075WWR00
Q0155047WXR00
Q0160032WXR00
Q0160048WXR00
Q0160064WXR00
Q0160080WXR00
Q0165050WXR00
Q0170034WXR00
Q0170051WXR00
Q0170068 WXR00
Q0170085WXR00
Q0175051WXR00
Q0180036WXR00
Q0180054WXR00
Q0180072WXR00
Q0180090WXR00
Q0185055WXR00
Q0190038WXR00
Q0190057WXR00
Q0190076WXR00
Q0190095WXR00
Q0195057WXR00
Q0200040WXR00
Q0200060WXR00
Q0200080WXR00
00200100WXR00
Q020506TWXR00
Q0210042WXR00
Q0210063WXR00
Q0210084WXR00
Q0210105WXR00
Q0215064WXR00
00220044WXR01
00220066WXR01
Q0220088WXR01
Q0220110WXR00
Q0225067WXR00
Q0230046WXR00
Q0230069WXR00
Q0230092WXR00
Q0230115WXR00
Q0235070WXR00

320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
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Q0240048WXR00
Q0240072WXR00
Q0240096WXR00
Q0240120WXR00
Q0245074WXR00
00250050WXR00
0250075WXR00
Q0250100WXR00
Q0250125WXR00
Q0255077WXR00
Q0260052WXR00
Q0260078WXR00
00260104WXR00
00260130WXR00
Q0265079WXR00
Q0270054WXR00
Q0270081WXR00
Q0270108WXR00
Q0270135WXR00
Q0275083WXR00
00280056WXR00
0280084WXR00
Q0280112WXR00
Q0280140WXR00
Q0285085WYR01
Q0290058WYRO1
Q0290087WYRO1
00290116WYR01
00290145WYR00
00295088WYR00
Q0300060WYR00
Q0300090WYROO
Q0300120WYR00
Q0300150WYR00
Q0310062WYR00
Q0310093WYR00
Q0310124WYR00
Q0310155WYR00
Q0320064WYR00
Q0320096WYR00
Q0320128WYR00
Q0320160WYR00
Q0330066WYR00
Q0330099WYR00
Q0330132WYR00
Q0330165WYR00
Q0340068WYR00
Q0340102WYR00
Q0340136WYR00
Q0340170WYR00
Q0345104WYR00
0350070WYR00

306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
310
316
320
310
306
312
316
322
312
306
312
316
322
312
308
312
318
322
308
312
318
322
308
312
318
322
308
312
318
322
308
312
318
322
312
308
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Q0350105WYR00 312 Q0490147WZR00 312 QRO180054JFR0O0O 294
Q0350140WYR0O 318 Q0490196WZR00 318 QR0O180072JFR0O0O 298
Q0350175WYR00 322 Q0500100WZR00 308 QRO180090JFROO 302
Q0360072WYR00 308 Q0500150WZR00 312 QRO185054JFR00 294
Q0360108WYR00 312 Q0500200WZR00 318 QRO190038JFR00 291
Q0360144WYR00 318 Q0500250WQR00 322 QRO190057JFR00 294
Q0360180WYR00 322 Q0505152WZR00 312 QRO190076JFR0O0 298
Q0370074WYR00O 308 Q0510133WQR01 324 QRO190095JFRO0O 302
Q0370111WYR0O 312 Q0510153WZR00 314 QRO195040JFR0O0O 291
Q0370148WYR00 318 Q0510186WQR00 326 QRO195060JFRO0O 294
Q0370185WYR00 322 Q0520156WZR00 314 QRO195080JFRO0O 298
Q0375113WYR00 312 Q0530159WZR00 314 QR0200040JFR00 291
Q0380076WYR00 308 Q0540140WQR01 324 QR0200060JFR0O0 294
Q0380114WYR00 312 Q0540162WZR00 314 QR0200080JFR00 298
Q0380152WYR00 318 Q0540196WQR00 326 QR0200100JFROO 302
Q0380190WYR00O 322 Q0550165WZR00 314 QR0205063JFR0O0O 294
Q0390078WYR00 308 Q0560168WZR00 314 QR0210042JFR0O0O 291
Q0390117WYR0O 312 Q0570155WQR01 324 QR0210063JFR0O0O 294
Q0390156WYR00 318 Q0570171WZR00 314 QR0210084JFR00 298
Q0390195WYR00 322 Q0570217WQR00 326 QR0210105JFR00 302
Q0400080WYR00 308 Q0580174WZR00 314 QR0215066JFR00 294
Q0400120WYR0O 312 Q0590177WZR00 314 QR0220044JFR00 291
Q0400160WYR0O 318 Q0600180WZR00 314 QR0220066JFR0O0 294
Q0400200WYROO 322 Q0630165WQR01 324 QR0220088JFR0O0O 298
Q0405122WYR00 312 Q0630231WQR00 326 QR0220110JFROO 302
Q0410082WZR00 308 Q0670183WQR01 324 QR0225069JFR0O0 294
Q0410123WZR00 312 Q0670256WQR00 326 QR0230046JFR00 291
Q0410164WZR00 318 Q0740200WQR00 324 QR0230069JFR0O0 294
Q0410205WZR00 322 Q0740280WQR00 326 QR0230092JFR00 298
Q0420084WZR01 308 QR0140028JER0O0 291 QR0230115JFRO0O 302
Q0420126WZR01 312 QRO140042JER00 294 QR0235072JFR0O0O 294
Q0420168WZR01 318 QRO140056JER00 298 QR0240048JFR0O0O 291
Q0430086WZR01 308 QR0140070JEROO 302 QR0240072JFRO0O 294
Q0430129WZR01 312 QRO145045JEROO 294 QR0240096JFR00 298
Q0430172WZR01 318 QRO150030JEROO 291 QR0240120JFR00 302
Q0440088WZR00 308 QRO150045JEROO 294 QR0245075JFR00 294
Q0440132WZR00 312 QRO150060JEROO 298 QR0250050JFR00 291
Q0440176WZR00 318 QR0150075JER0OO 302 QR0250075JFR0O0O 294
Q0450090WZR00 308 QRO155048JER00 294 QR0250100JFRO0O 298
Q0450135WZR00 312 QR0160032JER0O0 291 QR0250125JFR0O0O 302
Q0450180WZR00 318 QRO160048JEROO 294 QR0255078JFR0O0O 294
Q0460092WZR00 308 QRO160064JEROO 298 QR0260052JFR00 291
Q0460138WZR00 312 QRO160080JER0OO 302 QR0260078JFR0O0 294
Q0460184WZR00 318 QRO165051JFROO 294 QR0260104JFR0O0 298
Q0465140WZR00 312 QRO170034JFR0O0O 291 QR0260130JFROO 302
Q0470094WZR00 308 QRO170051JFROO 294 QR0265081JFR0O0O 296
Q0470141WZR00 312 QRO170068JFR0O0 298 QR0270054JFR0O0O 292
Q0470188WZR00 318 QR0170085JFR0O0 302 QR0270081JFR0O0O 296
Q0480096WZR00 308 QRO175036JFRO0O 291 QR0270108JFR00O 300
Q0480144WZR00 312 QRO175054JFRO0 294 QR0270135JFR00 304
Q0480192WZR00 318 QRO175072JFROO 298 QR0275084JFR00 296
Q0490098WZR00 308 QRO180036JFR0O0 291 QR0280056JFR00 292
3 6 6 Member IMC Group
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QR0280084JFR0O0
QR0280112JFRO0
QR0280140JFR0O0
QR0285087JGR00
QR0290058JGR00
QR0290087JGR00
QR0290116JGR0O0
QR0290145JGR00O
QR0295090JGR0O0O
QR0300060JGR0O0O
QR0300090JGROO
QR0300120JGROO
QR0300150JGR0O0O
QR0310062JGR0O0
QR0310093JGR0O0O
QR0310124JGR00O
QR0310155JGR00O
QR0320064JGR00O
QR0320096JGR00
QR0320128JGR00
QR0320160JGR0OO
QR0330066JGR00O
QR0330099JGR0O0O
QR0330132JGR00O
QR0330165JGR00O
QR0340068JGR00O
QR0340102JGR00
QR0340136JGR0O0
QR0340170JGRO0O
QR0345105JGR00O
QR0350070JGR0O0O
QR0350105JGR0O0O
QR0350140JGR0O0O
QR0350175JGR00O
QR0360072JGR00
QR0360108JGR0O0O
QR0360144JGR00
QR0360180JGR0O0O
QR0370074JGR0O0O
QR0370111JGROO
QR0370148JGR00O
QR0370185JGR00
QR0375114JGR0O0O
QR0380076JGR0O0O
QR0380114JGR0O0O
QR0380152JGR00O
QR0380190JGR0OO
QR0390078JGR00O
QR0390117JGRO0O
QR0390156JGR0O0
QR0390195JGR0O0
QR0400080JGR0OO

300
304
296
292
296
300
304
296
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
296
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
296
292
296
300
304
292
296
300
304
292
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QR0400120JGROO
QR0400160JGROO
QR0400200JGRO0O
QR0405123JGR00O
QR0410082JHR00
QR0410123JHR00
QR0410164JHR00
QR0410205JHR00O
QR0420084JHR00
QR0420126JHR00
QR0420168JHR00
QR0420210JHR00
QR0430086JHR00
QR0430129JHR00
QR0430172JHR00
QR0430215JHR00O
QR0440088JHR00
QR0440132JHR00
QR0440176JHR00
QR0440220JHR00
QR0450090JHR00
QR0450135JHR00
QR0450180JHR00O
QR0450225JHR00
QR0460092JHR00
QR0460138JHR00
QR0460184JHR00
QR0460230JHR00
QR0465141JHR00
QR0470094JHR00
QR0470141JHR00O
QR0470188JHR00O
QR0470235JHR00
QR0480096JHR00
QR0480144JHR00
QR0480192JHR00
QR0480240JHR00
QR0490098JHR00
QR0490147JHR00
QR0490196JHR00
QR0490245JHR00
QR0500100JHR00
QR0500150JHR00
QR0500200JHR00
QR0500250JHR00O
QR0505153JHR00
RCLT1204MON-CC1
RCLT1204MON-CC2
RCLT1204MON-CP

RCLT1204MOTN-PH2

RCLT1606MON-CC
RCLT1606MON-CC1

300
304
296
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
296
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
292
296
300
304
296
168
168
168
168
169
169
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RCLT1606MON-CP
RCLT1606MOTN-PH
RCLT1606MOTN-PH2
RFMT1404MON-F
RHHT0802MOFN-P
RHHT0802MOTN
RHHT0802MOTN-P
RHHT1003MOFN-P
RHHT1003MOTN
RHHT1003MOTN-P
RHHT1204MOFN-P
RHHT1204MOTN
RHHT1204MOTN-P
RHHT1605MOFN-P
RHHT1605MOTN
RHHT1605MOTN-P
RHHW0602MOTN
RHHWO0802MOTN
RHHW1003MOTN
RHHW1204MOTN
RHHW1605MO0TN

RHKT1605MOTN-PH2

RHKT2006MOTN-PH

RHKT2006MOTN-PH2

RHKW1003MOTN
RHKW1204MOTN
RHKW1605MOTN
RHKW2006MOTN
RPLT10T3MOTN-HR1
RPLT10T3MOTN-HR2
RPLT10T3MOTN-HR3
RPLT1204MOTN-HR1
RPLT1204MOTN-HR2
RPLT1204MOTN-HR3
S008T05CA020
S008T05CA040
S008T05CA060
S008T05HA020
S008T05HA040
S008T05HA060
S008T05SA015
S008T05SA070
S010MOD06CA024
S010MOD06CA031
S010MOD06CA060
S010MOD06CA080
S010MOD06CA100
S010T06CA020
S010T06CA040
S010T06CA060
S010T06CA064
S010T06CA100

169
169
169
104
149
149
149
150
150
150
151
151
151
152
152
152
148
149
150
151
152
152
163
163
150
151
152
163
164
164
164
165
165
165
252
252
252
253
253
253
251
251
349
349
349
349
349
252
252
252
252
252
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S010T06DA010 S016MODO8HK100 S020T085A250 251
S010T06DA020 251 S016MODO8HK120 351 $020T085K080 254
S010T06HA020 253 S016MODO08VA006 350 $020710CK100 255
S010T06HA040 253 S016MODO08VA056 350 S020T10CK120 255
S010T06HA060 253 S016T05CK100 255 S020T10CK140 255
S010T06SA010 251 S016106CK080 255 S020710CK160 255
S010T065A020 251 S016106CK100 255 S020T10HK100 256
S012MOD06CA030 349 S016106CK120 255 S020T10HK120 256
S012MOD06CA031 349 S016T06HK080 256 S020T10HK140 256
S012MOD06CA040 349 S016T06HK100 256 S020T10HK160 256
S012MOD06CA060 349 S016T06HK120 256 $020712CA040 252
S012MOD06CA080 349 S016T06SA200 251 S020T12CA080 252
S012MOD06CA100 349 S016T065K034 254 S020T12CA120 252
S012MOD06CA100-03 349 S016T065K045 254 S020T12DA025 251
S012MODO06VA020 350 S016108CK080 255 S020712HA040 253
S012MODO06VA070 350 S016108CK100 255 S020712HA080 253
S012T05CK060 255 S016T08HK080 256 S020T12HA120 253
S012105CK080 255 S016T08HK100 256 S020T12SA025 251
S012T05HK060 256 S016T085K022 254 S025M0OD12CA060 349
S012T05HK080 256 S016T10CA040 252 S025M0D12CA080 349
S012T055A150 251 S016T10CA060 252 S025M0D12CA100 349
S012T06CK060 255 S016110CA080 252 S025M0D12CA157 349
S012T06HK060 256 S016T10CA100 252 S025M0D12CA207 349
S012T08CA020 252 S016T10DA016 251 S025MOD12VA015 350
S012T08CA040 252 S016T10DA018 251 S025MOD12VA045 350
S012T08CA060 252 S016T10HA020 253 S025MOD12VA110 350
S012T08CA078 252 S016T10HA040 253 S025MOD12VA155 350
S012T08CA080 252 S016T10HA060 253 S025T105A250 251
S012T08DA012 251 S016T10HA080 253 S025T12CK120 255
S012T08DA015 251 S016T10HA100 253 S025T12CK140 255
S012T08HA020 253 S016T10SA016 251 S025T12HK120 256
S012T08HA040 253 S016T10SA018 251 S025T12HK140 256
S012T08HA060 253 S018MOD10CA040 349 S025T12HK140-01 256
S012T08HA078 253 S019MOD10CA135 349 S025T12HK160-01 256
S012T08HA080 253 S020MOD10CA055 349 S025T125K040 254
S012T08SA012 251 S020MOD10CA135 349 S025T125K100 254
S012T08SA015 251 $020MOD10CK040 352 5025T15CA060 252
S014MODO08CA024 349 $020MOD10CK060 352 S025T15CA100 252
S016MODO08CA0SS5 349 $020MOD10CK080 352 S025T15CA150 252
S016MODO8CA135 349 $020MOD10CK100 352 S025T15SA035 251
S016MOD08CK040 352 S020M0OD10CK120 352 S032MOD16CA207 349
S016MOD08CK060 352 S020MOD10HK040 351 S032MOD16VA014 350
S016MODO08CK080 352 5020MOD10HK060 351 S032MOD16VA090 350
S016MODO08CK100 352 S020MOD10HK080 351 S032MOD16VA108 350
S016MOD08CK120 352 S020MOD10HK100 351 S032MOD16VA159 350
S016MOD08HA040 348 S020MOD10HK120 351 S032MOD16VA207 350
S016MOD08HA060 348 5020MOD10VA006 350 S0327125K080 254
S016MOD08HA080 348 S020MOD10VA024 350 S032715CK150 255
S016MODO8HA100 348 S020MOD10VAQ70 350 $032715CK200 255
S016MOD08HK040 351 S020MOD10VA125 350 S032T15SA009 251
S016MOD08HK060 351 5020T08CK120 255 S040T155K100 254
S016MOD08HK080 351 S020T08HK120 256 SB025-00 Al
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SB060-01

SB060-10 80
$C050-01 46
5C050-14 1
SCLT050204N 307
SCLT050204N-PH 307
SDCTO80305FN-P 79
SDE-31-201-J 119
SDE-31-202 - J 119
SDE-42-201-J 119
SDE-42-202 - J 119
SDE-42-203 - J 119
SDE-43-201-J 119
SDE-44-201-J 119
SDE-44-202 - J 119
SDE-45-201-J 119
SDES1305MDR 211
SDES1305MDR-001 211
SDES1305MPR 21
SDES1305MPR-001 21
SDES1906MDR 213
SDES1906MPR 213
SDES1906MPR-001 213
SDGT07T308-HP 192
SDGT140512-HP 309
SDMS130515R-PH 211
SDMS1305MDR-PH 21
SDMS190620R-PH 213
SDMS1906MDR-PH 213
SDMT050204N 136
SDMT080305N 79
SDMW080305TN 79
SDMWO080305TN-W 79
SF035-01 151
SGM-44R001 90
SH M4x0.7x12 286
SH M4x0.7x16 325
SH M5X0.8X16 286
SH Méx1.0x20 325
SHEH1504AEN-P 109
SHET110502FR-P 44
SHET110505FR-P 44
SHET110508FR-P 44
SHET110516FR-P 44
SHET110524FN-P 44
SHET110532FN-P 44
SHET110540FN-P 44
SHET1504AETN-HR 109
SHEW1504AJTN 109
SHGT050204-HP 307
SHGT060204-HP 192
SHGT090408-HP 192

SHGT110408-HP
SHLT060204N
SHLT060204N-PH
SHLT090408N
SHLT090408N-PH1
SHLT110408N
SHLT110408N-PH1
SHU050040F1R51
SHU052040F1R51
SHU066050F2R51
SHU080050F2R51
SHU085050F2R51
SHU100050F3R51
SHU125063E5R50
SHU160063F8R50
SJ5Y032R00
SJ5Y040R00
SJ5Y050R00
SJ5Y063R00
SJ5Y080R00
SJ6Y032R00
SJ6Y040R00
SJ6Y050R00
SJ6Y063R00
SJ6Y080R00
SM06-L105-C12
SM06-L125-C16
SM06-L60-C10
SM08-L128-C16
SM08-1170-C20
SM08-L73-C16
SM10-L130-C20
SM10-L200-C25
SM10-180-C20
SM12-1200-C32
SM12-186-C25
SM16-1230-C32
SM16-195-C32
SM18-041-00
SM20-043-00
SM22-046-00
SM22-052-00
SM25-024-80
SM25-049-00
SM25-054-00
SM25-064-00
SM25-064-01
SM25-065-R0
SM25-075-20
SM25-080-B1
SM30-053-00
SM30-065-00

192
192
192
192
309
308
195
195
195
195
195
195
195
195

91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

347
347
347
347
347
347
347
347
347
347
347
347
347

20

136
285
192
121
148

25
25

206

36

172
176
149
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SM30-082-20 45

SM30-083-B1 176
SM30-085-10 40
SM35-034-50 119
SM35-042-50 19
SM35-070-00 139
SM35-076-10 164
SM35-088-10 31

SM35-088-60 192
SM35-089-00 135
SM35-090-00 165
SM35-110-R0 80
SM40-050-50 119
SM40-060-50 119
SM40-070-00 43

SM40-070-50 125
SM40-080-10 104
SM40-080-20 42

SM40-080-50 19
SM40-090-00 88
SM40-093-20 42

SM40-100-10 99
SM40-100-R0 38
SM40-106-50 119
SM40-106-B1 176
SM40-110-00 46
SM40-120-20 90
SM40-143-HO 65

SM45-120-R0 84
SM50-100-10 152
SM50-105-10 169
SM50-113-20 293
SM50-120-10 109
SM50-122-50 309
SM50-130-R0 101
SM50-139-B1 176
SM50-160-10 110
SM60-135-R0 213
SM60-167-B1 176
SM70-210-B1 176
SM80-250-B1 176
SN2R125R00 110
SN2R160R00 110
SN2R200R00 110
SN2R250R00 110
SN2R315R00 110
SNED120420 80
SNED1204ANR-DT 80
SNES1204ANN 80
SNEV1204ANN-PH 80
SNGS1205ANN-W 108
SNGU1205EFN-P 108
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SNGU1205ENN TD0800040JCROO TD1450174T3R00 284
SNGU130608TN 81 TD0800064JCROO 283 TD1500023JER0O 280
S0 250611 286 TD0850026JCRO0O 281 TD1500045JER00 281
SO 25065! 291 TD0850043JCR0O0 282 TD1500075JER0O 282
SOMT050204SK 291 TD0850068JCR0O0 283 TD1500120JER00O 283
SOMT060204SK 291 TD0900014JCRO0O 280 TD1500180T4R00 284
SOMT070306SK 291 TD0900027JCROO 281 TD1600024JER00O 280
SOMT08T306SK 291 TD0900045JCROO 282 TD1600048JER00 281
SOMT09T308SK 293 TD0900072JCROO 283 TD1600080JER0O 282
SOMT117308SK 293 TD0950029JCRO0O 281 TD1600128JER00 283
SOMT130408SK 293 TD0950048JCR0O0 282 TD1600192T4R00 284
SOMT150510SK 293 TD0950076JCR0O0 283 TD1700026JER0O 280
SP2L100R00 215 TD1000015JDRO0 280 TD1700051JER0O 281
SP2L125R00 215 TD1000030JDR00 281 TD1700085JER0O 282
SP2L160R00 215 TD1000050JDR00O 282 TD1700136JER00 283
SP2L200R00 215 TD1000080JDR00O 283 TD1700204T4R00 284
SP2L250R00 215 TD1050032JDR00O 281 TD1800027JFRO0O 280
SP2L315R00 215 TD1050053JDR00 282 TD1800054JFR0O0 281
SP5H040R00 214 TD1050084JDR00 283 TD1800090JFR0O0 282
SP5H050R00 214 TD1100017JDRO0 280 TD1800144JFR0O0 283
SP5H063R00 214 TD1100033JDRO0 281 TD1800216T5R00 284
SP5H080R00 214 TD1100055JDR00 282 TD1900029JFR0O0 280
SP5H100R00 214 TD1100088JDR00 283 TD1900057JFRO0 281
SP5H125R00 214 TD1150035JDR00 281 TD1900095JFROO 282
SPLTO7T308N 192 TD1150058JDRO0 282 TD1900152JFR0O0 283
SPLTO7T308N-PH 192 TD1150092JDR00 283 TD1900228T5R00 284
SPLT120408N-PH 325 TD1200018JDRO0 280 TD2000030JFR0O0 280
SPLT140512N 309 TD1200036JDR00 281 TD2000060JFR0O0 281
SPLT140512N-PH 309 TD1200060JDRO0 282 TD2000100JFRO0 282
TOSTO5SA-10 258 TD1200096JDR00 283 TD2000160JFROO 283
T06T06SA-10 258 TD1200144T3R00 284 TD2000240T5R00 284
TO8T08SA-10 258 TD1250037JDR00O 281 TD2100032JFRO0 280
T10T10SA-15 258 TD1250062JDRO0O 282 TD2100063JFR0O0 281
T12T12SA-15 258 TD1250100JDRO0O 283 TD2100105JFR0O0 282
T15T155A-17 258 TD1250150T3R00 284 TD2100168JFR0O0 283
TC0850026JCRO1 285 TD1300020JDR00O 280 TD2100252T5R00 284
TC1020030JDRO1 285 TD1300039JDR00O 281 TD2200033JFRO0 280
TC1200035JDRO1 285 TD1300065JDR00 282 TD2200066JFRO0O 281
TC1400039JERO1 285 TD1300104JDR00O 283 TD2200110JFROO 282
TC1750042JERO1 285 TD1300156T3R00 284 TD2200176JFRO0O 283
TC2100048JFRO1 285 TD1350041JDRO0O 281 TD2200264T5R00 284
7 286 TD1350068JDR00O 282 TD2300035JGR00 280
TD0700011JCROO 280 TD1350108JDR00 283 TD2300069JGR0O0 281
TD0700021JCROO 281 TD1350162T3R00 284 TD2300115JGROO 282
TD0700035JCROO 282 TD1400021JDR00O 280 TD2300184JGR00 283
TD0700056JCRO0O 283 TD1400042JDR00 281 TD2400036JGR00 280
TD0750011JCROO 280 TD1400070JDR00O 282 TD2400072JGR00 281
TD0750023JCRO0O 281 TD1400112JDR00O 283 TD2400120JGR0O0 282
TD0750038JCR00O 282 TD1400168T3R00 284 TD2400192JGRO0O 283
TD0750058JCRO0O 283 TD1450044JDR00 281 TD2500038JGR00 280
TD0800012JCROO 280 TD1450073JDR00O 282 TD2500075JGR00 281
TD0800024JCRO0O 281 TD1450116JDR00 283 TD2500125JGR00O 282
3 7 0 Member IMC Group
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TD2500200JGRO0
TG1F032R00
TG1F040R00
TG1F042R00
TG1FO50R00
TG1F052R00
TG1F063R00
TG1F066R00
TG1FO80R00
TG1F085R00
THES060404FR-P
THES060404R
THES060408FR-P
THES060408R
THES100504FR-P
THES100504R
THES100508FR-P
THES100508R
THES100516R
THES130608FR-P
THES130608R
THLS060404R
THLS060404R-HR
THLS060408R
THLS060408R-HR
THLS060416R
THLS100508R
THLS100508R-HR
THLS100516R
THLS100524R
THLS130608R
THLS130608R-HR
THLS130616R
THLS130624R
THLS130632R
TIMC 1,6

TIMC2

TIMC2,4

TIMC 3

TIMC4

TIMC4,8

TIMC5

TIMJ 2

TIMJ 2,4

TIMJ 3

TIMJ 4

TIMJ 4,8

TIPV 3,00E 1,50
TIPV 4,00E 2,00
TIPV 5,00E 2,50
TJ5Q040R00
TJ5Q050R00

208
208
208
208
208
208
208
208
208
36
36
36
36
38
38
38
38
38
84
84
36
36
36
36
36
38
38
38
38
84
84
84
84
84
16
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
78
78
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TJ5Q063R00
TJ5Q080R00
TJ5Q100R00
TJ5Q125R00
TKAO700RO01
TKAO710R01
TKAO720R01
TKAO730R01
TKAO740R01
TKAO750R01
TKAO760R01
TKAO770R01
TKAO780R01
TKAO790R01
TKAO800RO1
TKAO810R01
TKAO820R01
TKAO830R01
TKA0840R01
TKA0850R01
TKA0860R01
TKA0870R01
TKAO880RO1
TKAO890R01
TKAO900RO01
TKA0910RO01
TKA0920R01
TKA0930R01
TKA0940R01
TKAO950R01
TKAO960R01
TKA0970R01
TKA0980R01
TKAO990R01
TKAT000R01
TKA1010R01
TKA1020R01
TKA1030R01
TKA1040R01
TKA1050R01
TKA1060R01
TKA1070R01
TKA1080R01
TKA1090R01
TKA1100R01
TKA1110R01
TKA1120R01
TKA1130R01
TKA1140R01
TKA1150R01
TKA1160R01
TKA1170R01

287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
287
288
288
288
288
288
288
288
288
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TKA1180R01
TKA1190R01
TKA1200R01
TKA1210R01
TKA1220R01
TKA1230R01
TKA1240R01
TKA1250R01
TKA1260R01
TKA1270R01
TKA1280R01
TKA1290R01
TKA1300R01
TKA1310R01
TKA1320R01
TKA1330R01
TKA1340R01
TKA1350R01
TKA1360R01
TKA1370R01
TKA1380R01
TKA1390R01
TKA1400R01
TKA1410R01
TKA1420R01
TKA1430R01
TKA1440R01
TKA1450R01
TKA1460R01
TKA1470R01
TKA1480R01
TKA1490R01
TKA1500R01
TKA1510R01
TKA1520R01
TKA1530R01
TKA1540R01
TKA1550R01
TKA1560R01
TKA1570R01
TKA1580R01
TKA1590R01
TKA1600R01
TKA1610R01
TKA1620R01
TKA1630R01
TKA1640R01
TKA1650R01
TKA1660R01
TKA1670R01
TKA1680R01
TKA1690R01

288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
288
289
289
289
289
289
289
289
289
289
289
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TKA1700R01 TKA2220R01 TMAO0840R01 287
TKA1710R01 289 TKA2230R01 290 TMAO0850R01 287
TKA1720R01 289 TKA2240R01 290 TMA0860R01 287
TKA1730R01 289 TKA2250R01 290 TMAO0870R01 287
TKA1740R01 289 TKA2260R01 290 TMAO880R01 287
TKA1750R01 289 TKA2270R01 290 TMAO890R01 287
TKA1760R01 289 TKA2280R01 290 TMAO0900R01 287
TKA1770R01 289 TKA2290R01 290 TMA0910R01 287
TKA1780R01 289 TKA2300R01 290 TMA0920R01 287
TKA1790R01 289 TKA2310R01 290 TMA0930R01 287
TKA1800R01 289 TKA2320R01 290 TMA0940R01 287
TKA1810R01 289 TKA2330R01 290 TMA0950R01 287
TKA1820R01 289 TKA2340R01 290 TMA0960R01 287
TKA1830R01 289 TKA2350R01 290 TMAQ970R01 287
TKA1840R01 289 TKA2360R01 290 TMAQ980R01 287
TKA1850R01 289 TKA2370R01 290 TMA0990R01 287
TKA1860R01 289 TKA2380R01 290 TMA1000R01 287
TKA1870R01 289 TKA2390R01 290 TMA1010R01 287
TKA1880R01 289 TKA2400R01 290 TMA1020R01 287
TKA1890R01 289 TKA2410R01 290 TMA1030R01 287
TKA1900RO01 289 TKA2420R01 290 TMA1040R01 287
TKA1910R01 289 TKA2430R01 290 TMA1050R01 287
TKA1920R01 289 TKA2440R01 290 TMA1060R01 287
TKA1930R01 289 TKA2450R01 290 TMA1070R01 287
TKA1940R01 289 TKA2460R01 290 TMA1080R01 287
TKA1950R01 289 TKA2470R01 290 TMA1090R01 287
TKA1960R01 289 TKA2480R01 290 TMA1100R01 288
TKA1970R01 289 TKA2490R01 290 TMA1110R01 288
TKA1980R01 289 TKA2500R01 290 TMA1120R01 288
TKAT990R01 289 TKA2510R01 290 TMA1130R01 288
TKA2000R01 289 TKA2520R01 290 TMA1140R01 288
TKA2010R01 289 TKA2530R01 290 TMA1150R01 288
TKA2020R01 289 TKA2540R01 290 TMA1160R01 288
TKA2030RO01 289 TKA2550R01 290 TMA1170R01 288
TKA2040R01 289 TKA2560R01 290 TMA1180R01 288
TKA2050R01 289 TKA2570R01 290 TMA1190R01 288
TKA2060R01 289 TKA2580R01 290 TMA1200R01 288
TKA2070R01 289 TKA2590R01 290 TMA1210R01 288
TKA2080R01 289 TMAQ700R01 287 TMA1220R01 288
TKA2090R01 289 TMAQ710R01 287 TMA1230R01 288
TKA2100RO01 290 TMA0720R01 287 TMA1240R01 288
TKA2110R01 290 TMAO0730R01 287 TMA1250R01 288
TKA2120R01 290 TMA0740R01 287 TMA1260R01 288
TKA2130RO01 290 TMA0750R01 287 TMA1270R01 288
TKA2140R01 290 TMAQ760R01 287 TMA1280R01 288
TKA2150R01 290 TMAQ770R01 287 TMA1290R01 288
TKA2160R01 290 TMAQ780R01 287 TMA1300R01 288
TKA2170R01 290 TMA0790R01 287 TMA1310R01 288
TKA2180RO01 290 TMA0800R01 287 TMA1320R01 288
TKA2190RO01 290 TMA0810R01 287 TMA1330R01 288
TKA2200RO01 290 TMA0820R01 287 TMA1340R01 288
TKA2210RO01 290 TMAO830R01 287 TMA1350R01 288
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TMA1360R01 TMA1880R01 TMA2400R01 290
TMA1370R01 288 TMA1890R01 289 TMA2410R01 290
TMA1380R01 288 TMAT900R01 289 TMA2420R01 290
TMA1390R01 288 TMA1910R01 289 TMA2430R01 290
TMA1400R01 288 TMA1920R01 289 TMA2440R01 290
TMA1410R01 288 TMA1930R01 289 TMA2450R01 290
TMA1420R01 288 TMA1940R01 289 TMA2460R01 290
TMA1430R01 288 TMA1950R01 289 TMA2470R01 290
TMA1440R01 288 TMA1960R01 289 TMA2480R01 290
TMA1450R01 288 TMA1970R01 289 TMA2490R01 290
TMA1460R01 288 TMA1980R01 289 TMA2500R01 290
TMA1470R01 288 TMA1990R01 289 TMA2510R01 290
TMA1480R01 288 TMA2000R01 289 TMA2520R01 290
TMA1490R01 288 TMA2010R01 289 TMA2530R01 290
TMA1500R01 288 TMA2020R01 289 TMA2540R01 290
TMA1510R01 288 TMA2030R01 289 TMA2550R01 290
TMA1520R01 288 TMA2040R01 289 TMA2560R01 290
TMA1530R01 288 TMA2050R01 289 TMA2570R01 290
TMA1540R01 288 TMA2060R01 289 TMA2580R01 290
TMA1550R01 288 TMA2070R01 289 TMA2590R01 290
TMA1560R01 288 TMA2080R01 289 TM-B5-KEY 334
TMA1570R01 288 TMA2090R01 289 TM-B5-SCR 334
TMA1580R01 288 TMA2100R01 290 TM-B6-KEY 334
TMA1590R01 288 TMA2110R01 290 TM-B6-SCR 334
TMA1600R01 289 TMA2120R01 290 TM-B7-KEY 334
TMA1610R01 289 TMA2130R01 290 TM-B7-SCR 334
TMA1620R01 289 TMA2140R01 290 TM-B8-KEY 334
TMA1630R01 289 TMA2150R01 290 TM-B8-SCR 334
TMA1640R01 289 TMA2160R01 290 TM-B9-KEY 334
TMA1650R01 289 TMA2170R01 290 TM-B9-SCR 334
TMA1660R01 289 TMA2180R01 290 TPAO700R01 287
TMA1670R01 289 TMA2190R01 290 TPAO710R01 287
TMA1680R01 289 TMA2200R01 290 TPA0720R01 287
TMA1690R01 289 TMA2210R01 290 TPA0730R01 287
TMA1700R01 289 TMA2220R01 290 TPA0740R01 287
TMA1710R01 289 TMA2230R01 290 TPA0750R01 287
TMA1720R01 289 TMA2240R01 290 TPAO760R01 287
TMA1730R01 289 TMA2250R01 290 TPAO770R01 287
TMA1740R01 289 TMA2260R01 290 TPAO780R01 287
TMA1750R01 289 TMA2270R01 290 TPAO790R01 287
TMA1760R01 289 TMA2280R01 290 TPAOBOORO1 287
TMA1770R01 289 TMA2290R01 290 TPA0810R01 287
TMA1780R01 289 TMA2300R01 290 TPA0820R01 287
TMA1790R01 289 TMA2310R01 290 TPAO830R01 287
TMA1800R01 289 TMA2320R01 290 TPA0840R01 287
TMA1810RO01 289 TMA2330R01 290 TPAO850R01 287
TMA1820R01 289 TMA2340R01 290 TPA0860R01 287
TMA1830R01 289 TMA2350R01 290 TPA0870R01 287
TMA1840R01 289 TMA2360R01 290 TPAO880R01 287
TMA1850R01 289 TMA2370R01 290 TPAO890R01 287
TMA1860R01 289 TMA2380R01 290 TPAO900R01 287
TMA1870R01 289 TMA2390R01 290 TPA0910R01 287
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TPA0920RO01 TPAT440R01 TPAT960R01 289
TPAO930RO01 287 TPA1450R01 288 TPA1970R01 289
TPAO940R01 287 TPA1460R01 288 TPAT980R01 289
TPA0950R01 287 TPA1470R01 288 TPAT990R01 289
TPAO960R01 287 TPA1480R01 288 TPA2000R01 289
TPAO970R01 287 TPA1490R01 288 TPA2010R01 289
TPAO980R01 287 TPA1500R01 288 TPA2020R01 289
TPAO990RO01 287 TPA1510RO01 288 TPA2030R01 289
TPAT000RO01 287 TPA1520R01 288 TPA2040R01 289
TPA1010RO01 287 TPA1530R01 288 TPA2050R01 289
TPA1020R01 287 TPA1540R01 288 TPA2060R01 289
TPA1030R01 287 TPA1550R01 288 TPA2070R01 289
TPA1040R01 287 TPA1560R01 288 TPA2080R01 289
TPA1050R01 287 TPA1570R01 288 TPA2090R01 289
TPAT060R01 287 TPA1580R01 288 TPA2100R01 290
TPA1070R01 287 TPA1590R01 288 TPA2110R01 290
TPAT080RO01 287 TPA1600R01 289 TPA2120R01 290
TPA1090R01 287 TPA1610R01 289 TPA2130R01 290
TPA1100R01 288 TPA1620R01 289 TPA2140R01 290
TPA1110R01 288 TPA1630R01 289 TPA2150R01 290
TPA1120R01 288 TPA1640R01 289 TPA2160R01 290
TPA1130R01 288 TPA1650R01 289 TPA2170R01 290
TPAT140R01 288 TPA1660R01 289 TPA2180R01 290
TPAT150R01 288 TPA1670R01 289 TPA2190R01 290
TPA1160R01 288 TPA1680R01 289 TPA2200R01 290
TPA1170R01 288 TPA1690R01 289 TPA2210R01 290
TPA1180R01 288 TPA1700R01 289 TPA2220R01 290
TPA1190R01 288 TPA1710R01 289 TPA2230R01 290
TPA1200R01 288 TPA1720R01 289 TPA2240R01 290
TPA1210RO01 288 TPA1730R01 289 TPA2250R01 290
TPA1220R01 288 TPA1740R01 289 TPA2260R01 290
TPA1230R01 288 TPA1750R01 289 TPA2270R01 290
TPA1240R01 288 TPA1760R01 289 TPA2280R01 290
TPA1250R01 288 TPA1770R01 289 TPA2290R01 290
TPA1260R01 288 TPA1780R01 289 TPA2300R01 290
TPA1270R01 288 TPA1790R01 289 TPA2310R01 290
TPA1280R01 288 TPA1800R01 289 TPA2320R01 290
TPA1290R01 288 TPA1810R01 289 TPA2330R01 290
TPA1300R01 288 TPA1820R01 289 TPA2340R01 290
TPA1310R01 288 TPA1830R01 289 TPA2350R01 290
TPA1320R01 288 TPA1840R01 289 TPA2360R01 290
TPA1330R01 288 TPA1850R01 289 TPA2370R01 290
TPA1340R01 288 TPA1860R01 289 TPA2380R01 290
TPA1350R01 288 TPA1870R01 289 TPA2390R01 290
TPA1360R01 288 TPA1880R01 289 TPA2400R01 290
TPA1370R01 288 TPA1890R01 289 TPA2410R01 290
TPA1380R01 288 TPAT900RO01 289 TPA2420R01 290
TPA1390R01 288 TPA1910R01 289 TPA2430R01 290
TPA1400R01 288 TPA1920R01 289 TPA2440R01 290
TPA1410R01 288 TPA1930R01 289 TPA2450R01 290
TPA1420R01 288 TPA1940R01 289 TPA2460R01 290
TPA1430R01 288 TPA1950R01 289 TPA2470R01 290
374
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TPA2480R01

TPA2490R01 290
TPA2500R01 290
TPA2510R01 290
TPA2520R01 290
TPA2530R01 290
TPA2540R01 290
TPA2550R01 290
TPA2560R01 290
TPA2570R01 290
TPA2580R01 290
TPA2590R01 290
TPF0700R01 287
TPFO750R01 287
TPFO800R01 287
TPFO850R01 287
TPFO900R01 287
TPF0950R01 287
TPF1000R01 287
TPF1050R01 287
TPF1100R01 288
TPF1150R01 288
TPF1200R01 288
TPF1250R01 288
TPF1300R01 288
TPF1350R01 288
TPF1400R01 288
TPF1450R01 288
TPF1500R01 288
TPF1550R01 288
TPF1600R01 289
TPF1650R01 289
TPF1700R01 289
TPF1750R01 289
TPF1800R01 289
TPF1850R01 289
TPF1900R01 289
TPF1950R01 289
TPF2000R01 289
TPF2050R01 289
TPF2100R01 290
TPF2150R01 290
TPF2200R01 290
TPF2250R01 290
TPF2300R01 290
TPF2350R01 290
TPF2400R01 290
TPF2450R01 290
TPF2500R01 290
TPF2550R01 290
TS 220521/HG-P 291
TSC 100 1.6 22A 116
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T5C 100 2 22A
15C 100 2.4 22K
TSC 100 3 22K
TSC 100 4 22K
1SC1251.6 27A
TSC1252 27A
1SC1252.4 32K
T5C1253 32K
T5C 1254 32K
T5C 160 2.4 32K
TSC 160 3 40K
TSC 160 4 40K
TSC751.6 22A
1SC752 22A
UNLU0603MOTR

UNLU0603MOTR-ML
UNLU0603MOTR-MM

UOMT0602TR
VJ5K050R00
VJ5K063R00
VJ5K080R00
VJ5K100R00
VJ5K125R00
VJ5K160R00
VJ6K0S0R00
VJ6K063R00
VJ6K080R00
VJ6K100R00
VJ6K125R00
VJ6K160R00
WNGUO90404FR-P
WNGU090404R
WNGUO90408FR-P
WNGU090408R
WNGU090416R
WNGU130604FR-P
WNGU130604R
WNGU130608FR-P
WNGU130608R
WNGU130616R
WS-0029

WS-0030

WS-0035

WS-0036

WS-0043

WS-0044

WS-0059

WS-0061
XECT160504FR-P
XECT160508FR-P
XECT160516FR-P
XECT160520FR-P

116
114
114
114
116
116
114
114
114
114
114
114
116
116
206
206
206

20
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
40
40
40
40
40
86
86
86
86
86

198
198
245
246
198
198
198
198
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XECT160524FR-P
XECT160530FR-P
XECT160532FR-P
XECT160540FR-P
XECT160550FR-P
XEET250408R-P
XEET250416R-P
XEET250432R-P
XEET250440R-P
XEET250450R-P
XLB11501R71
XLB12000R71
XLB13000R71
XLB13500R71
XLB13501R71
XLB14000R71
XLB15000R71
XLB16000R71
XLB16001R71
XLB17000R71
XLB18000R71
XLB19000R71
XLB2000OR71
XLB20001R71
XLB21000R71
XLB22000R71
XLB23000R71
XLB24000R71
XLB25000R71
XLB26000R71
XLB27000R71
XLB28000R71
XLB29000R71
XLB3000OR71
XLB31000R71
XLB32000R71
XS5115050T3R01
X$5115077T3R01
XS5115117T3R01
X56135057T3R01
XS6135089T3R01
XS6135137T3R01
XS7160070T4R01
XS7160110T4R01
XS57160171T4R01
X58200088T4R01
X58200138T4R01
X58200213T4R01
XS$9250107U7R01
XS9250171U7R01
XS9250267U7R01
XSA11501R71

42

42

42

42

42

43

43

43

43

43

335
335
335
335
335
B85
335
335
335
335
335
335
335
335
335
35
335
335
335
335
335
335
335
335
335
335
334
334
334
334
334
334
334
334
334
334
334
334
334
334
334
336
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XSA12000R71
XSA13000R71
XSA13500R71
XSA13501R71
XSA14000R71
XSA15000R71
XSA16000R71
XSA16001R71
XSA17000R71
XSA18000R71
XSAT9000R71
XSA20000R71
XSA20001R71
XSA21000R71
XSA22000R71
XSA23000R71
XSA24000R71
XSA25000R71
XSA26000R71
XSA27000R71
XSA28000R71
XSA29000R71
XSA30000R71
XSA31000R71
XSA32000R71
YCE434-001
YDA323L101
YDA323L104
YDA323L114
Z4MODO8SF065
Z4MODO8SF115
ZAMODO8SF165
Z4MODO08SK065
ZAMODO08SK115
Z4MOD08SK165
ZAMOD10SF065
ZAMOD10SF115
Z4MOD10SF165
Z4MOD10SK065
ZAMOD10SK115
Z4AMOD10SK165
ZAMOD12SF065
ZAMOD12SF115
Z4MOD125F165
Z4MOD125K065
ZAMOD125K115
ZAMOD125K165
Z4MOD16SB070
Z4MOD165B095
ZAMOD16SB120
ZAMOD165F065
Z4MOD16SF115
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336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
336
1M
93
94
46
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
346
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Z4MOD16SF165

745M165A023 345
745M1658023 345
745M225A016 345
745M225B016 345
745M275A020 345
745M2758020 345
74745050 343
742450075 343
747450100 343
747458050 343
747458075 343
747458100 343
747458125 343
755M225A030 345
755M275A030 345
755M325A030 345
755M40SA030 345
752450025 344
75745A050 344
757450075 344
75245A100 344
752458025 344
752458050 344
752458075 344
752458100 344
757550075 343
75255A100 343
75755A125 343
ZGM212R101 45
ZOMT09T304R 25
Z0MT130404R 31
Z0MT170508R 61
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@ ALLGEMEINE VERKAUFSBEDINGUNGEN - STAND DEZEMBER 2008

Zur Verwendung gegeniiber:

einer Person, die bei Abschluss des Vertrages in Ausiibung ihrer gewerblichen oder selbststandigen beruflichen Tatigkeit
handelt (Unternehmer);
juristischen Personen des offentlichen Rechts oder einem dffentlich-rechtlichen Sondervermagen

Inhalt und Abschluss der Liefervertrage

Fiiralle unsere Lieferungen und Leistungen gelten ausschlieBlich diese Allgemeine Verkaufsbedingungen.
Einkaufshedingungen und andere Geschéftsbedingungen des Bestellers sind fiir uns unverbindlich, auch wenn wir
in Kenntnis von abweichenden oder entgegenstehenden Geschaftshedingungen des Bestellers nicht ausdriicklich

widersprechen. Sie werden auch durch Auftragsannahme nicht Vertragsbestandteil.
Unsere Angebote sind freibleibend. Der Auftrag gilt erst mit dem Zugang unserer schriftlichen Auftragsbestatigung als
angenommen.

o el h

Die Auftragsbestatigung ist fiir Inhalt und Umfang des A j. Vor und im mit
der Auftragsbestatigung gemachte Angaben Gber technische Daten sowie dem Besteller iberlassene Unterlagen,
Abbildungen, Zeichnungen und Prospekte sind nur verbindlich, wenn wir dies ausdriicklich schriftlich bestatigt haben.
Abweichungen von diesen Allgemeinen Verkaufshedingungen, ergéanzende Vereinbarungen und Nebenabreden
sind nur wirksam, wenn sie von uns ausdriicklich schriftlich bestatigt worden sind. Dasselbe gilt fiir nachtragliche
Anderungen und Ergénzungen von fest abgeschlossenen Liefervertragen.

Wir behalten uns Konstruktionsanderungen vor, soweit diese nicht wesentliche uns bekannte Interessen des Bestellers
hinsichtlich der bei der Bestellung beabsichtigten Verwendung beeintrachtigen.

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

Eine vereinbarte Lieferfrist beginnt mit dem Datum unserer Auftragshestétigung. Die Frist ist eingehalten, wenn der
Liefergegenstand vor Fristablauf abgesandt bzw. bei Abholauftrégen 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 vertretenden Umsténden 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 wahrend eines bereits
vorliegenden Verzuges entstehen. Fiir den Fall der arbeitskampfbedingten Unmaglichkeit der Lieferung werden wir von
unserer Verpflichtung befreit. Beginn und Ende derartiger Hindemisse werden wir in wichtigen Fllen dem Besteller
baldmaglichst mitteilen.

Lieferung, Versand, Gefahriibergang

Wir sind zu Teillieferungen berechtigt, sofern nicht ausdriicklich etuias anderes vereinbart wurde. Teillieferungen gelten
fiir Zahlungspflichten, Gefahriibergang und Gewahrl gspflichten als selbstindige Lieferungen. Selbststandige
Teillieferungen darf der Besteller nicht zuriickweisen.

Die Versendungsart, den Versandweg und die mit dem Versand beauftragte Firma konnen wir nach unserem Ermessen
bestimmen, sofern der Besteller keine Weisungen gibt.

Die Gefahr geht auf den Besteller iiber, 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 verweigern.

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 Erfiillung halber entgegengenommen. Diskont- und
Einzugsspesen gehen zu Lasten des Bestellers. Filr rechtzeitige Vorlage iibernehmen wir keine Haftung.

Werden vereinbarte Teilzahlungsraten nicht eingehalten, wird der Restkaufpvels sofort fallwg AuBerdem konnen wir in
diesen Fllen die Auslieferung weiterer bestellter Ware von einer hlung des K ig machen.
Aufrechnung mit Gegenforderungen, die von uns bestritten werden und nicht rechlskrafmg festgestellt sind, ist ausge-
schlossen.

Ein Zuriickbehaltungsrecht wegen derartiger Gegenforderungen ist ausgeschlossen.

. Eigentumsvorbehalt

Wir behalten uns das Eigentum an den Liefergegenstanden bis zur Bezahlung aller Forderungen aus dem
Liefervertrag einschlieBlich Nebenforderungen (z.. Wechselkosten, Finanzierungskosten, Zinsen etc.) vor.

Wir behalten uns das Eigentum an den Liefergegenstinden auBerdem bis zur vollstandigen Bezahlung aller
Warenlieferungen und sonstigen Forderungen aus der Geschéftsverbindung vor. Der Eigentumsvorbehalt erlischt mit
jedem vollstandigen Kontoausgleich an den bis dahin gelieferten Waren.

Der Besteller darf die Liefergegenstinde vor Bezahlung aller gesicherten Forderungen weder verpfanden noch
zur Sicherung Gbereignen. Uber Pfandungen, Beschlagnahmen oder sonstige Gefihrdungen unseres Eigentums
durch Dritte hat der Besteller uns sofort zu benachrichtigen und uns Abschriften der zugehrigen 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 verauBern.

Fir den Fall, dass der Besteller die Liefergegenstande vor Bezahlung aller gesicherten Forderungen verauBert,
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 Erméchtigung 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
Einziehungserméchtigung 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 Erlaschen der Einziehungserméchtigung sind wir berechtigt und der Besteller ver-
pflichtet, die Abtretung dem Schuldner der abgetretenen Forderung anzuzeigen. Der Besteller hat sich jeder Einziehung
zu enthalten und dennoch eir Je Betrage fiir uns getrennt zu verwahren.

Der Besteller hat uns auf unser Verlangen jederzeit schriftlich mitzuteilen, an wen er die Liefergegenstande weiterver-
kauft hat und uns alle Auskiinfte und Unterlagen tiber 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 unsmchtgehcren 50 erwerben wir Miteigentum an der neuen
Sache im Verhéltnis des Wertes der Vorbehal (Rect dbetrag inklusive der Umsatzsteuer) zu den anderen
verarbeiteten Sachen im Zeitpunkt der Verarbeitung. Im Ubngen gilt fir die 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 Vorbehaltsware (Rechnungsendbetrag 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 bertragt. 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
aufVerlangen verpflichtet, die ibersteigenden Sicherheiten freizugeben. Die Auswahl der freizugebenden Sicherheiten
bleibt uns iiberlassen.

o=

. Riickgabe, Umtausch, Reklamationen

Reklamationen miissen als Franko-Riicksendung unter Angabe von Auftragsnummer und Lieferdatum erfolgen. Ohne
diese Voraussetzungen ist die Bearbeitung nicht moglich.

Ist die Ware gemaB Ziffer VIl mangelhaft, richtet sich die Abwicklung der Reklamation nach Ziffer VIII.

Im Ubrigen erfolgt die Riicknahme der Ware nach unserem Ermessen durch Riicksendung innerhalb von 14 Tagen
in der Original-ngersoll-Lieferverpackung. Voraussetzung fiir die Ricknahme ist der Ersatz der entstehenden
Bearbeitungskosten im Einzelfall 20% des Warenwertes, mindestens jedoch 25 Euro.

VIII Gewidhrleistung, Méngelriige

Wir gewahrleisten, dass die Lief ande nach dem j Stand der Technik frei von Fehlern sind.

Fiir Mangel der Lieferung haften wir unter Ausschluss weiterer Anspriiche wie folgt:

Die Gewahrleistungsfristen betragen bei Neuprodukten ab Gefahreniibergang zwdlf Monate.

Bei gebrauchten Produkten wird die Gewahrleistung ausgeschlossen. Gebrauchte Lief werden in dem
Zustand geliefert, in dem sie sich bei Vertragsabschluss befinden. Jede Haftung fiir offene oder versteckte Méngel ist
auch dann ausgeschlossen, wenn der Liefergegenstand vorher vom Besteller nicht besichtigt worden ist, es sei denn, wir
hétten dem Besteller uns bekannte Méngel 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 allgemeinen Haftungsbeschrénkung im
gesetzlich zuldssigen Rahmen ausgeschlossen. Wird im Rahmen der Gewahrleistung nachgebessert oder nachgeliefert,
16st dies keinen neuen Beginn der Gewahrleistungsfrist aus.

Eigenschaften sind nur dann zugesichert, wenn sie als solche ausdriicklich im Vertrag bezeichnet sind. Mindliche
Angaben sowie Angaben in unseren aIIgememen Verkaufsunterlagen enthalten keine Zusicherungen. Muster, MaBe,
DIN- gen und sonstige Angaben iiber die Beschaffenheit des Liefergegenstandes
dienen der Speznflkatlon und sind keine zugesicherten Eigenschaften. Soweit die von uns zu verwendenden
Materialien vertraglich spezifiziert sind, gewahrleistet dies nur die Ubereinstimmung 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 auBeren Einfluss, unsachgeméﬁe Beh.
Wartung, Korrosion, ungeeignete Betriebsmittel, Nichtbeachtung von 1, oder durch
Verschulden des Bestellers odergewohnllcheAbnuuung entstanden sind, sind von derGewahrIewstung ausgenommen.
Unsere Gewahrleistung entfallt fir Lief ande, die der Besteller ohne unsere Zustimmung eigenmachtig veran-
dert hat.

Der Besteller ist verpflichtet, den Liefergegenstand unverziiglich nach Erhalt ordnungsgemaB auf seine Kosten zu priifen
und etwaige Mangel, Falschlieferungen oder Fehimengen, uns gegeniiber unverziiglich schriftlich anzuzeigen. Fiir die
Anzeige gilt eine Ausschlusspflicht von sieben Tagen ab Erhalt der Lieferung. Verdeckte Méngel sind uns unverziiglich
nach Entdeckung schriftlich anzuzeigen. Im Ubrigen bleiben die §§ 377 ff. HGB unberiihrt.

Etwaige Qualititsmangel 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 einzurdzumen, uns von dem Mangel zu iiberzeugen
und gegebenenfalls die erforderliche Nachbesserung oder Ersatzlieferung vorzunehmen; andernfalls entfallen
Mangelanspriiche. Nur in dringenden Féllen der Gefahrdung der Betriebssicherheit bzw. zur Abwehr unverhéltnismaBig
groBer 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 zuldssig.

Im Falle der Méangelbeseitigung sind wir verpflichtet, alle zu diesem Zwecke hen Aufy
re Transport:, Wege-, Arbeits- und Materialkosten zu tragen, soweit sich diese nicht dadurch erhdhen, dass die Kaufsache
an einen anderen Ort als den Erfiillungsort gebracht wurde.
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. Zur Vornahme aller uns notwendig erscheinenden Nachbesserungen oder Ersatzlieferungen 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 Nacherfillung 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
mindern. Liegt nur ein unerheblicher Mangel vor, steht dem Besteller lediglich das Recht zur Minderung zu.

. Haftung

Schadensersatzanspriiche 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
Vermogensschaden des Bestellers.

Der Haftungsausschluss gemaB Abs. 1 gilt nicht im Falle vorsatzlichen und grob fahrlassigen Handelns, fiir
Anspriiche aus einer Garantie, bei einer Verletzung von Leben, Korper oder Gesundheit, fiir Anspriiche gemaB §§ 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 fahrlassigem Handeln einfacher Erfiillungsgehilfen.

Soweit unsere Haftung ausgeschlossen oder beschrankt ist, gilt dies auch fir 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 Eroffnung des Konkurs- oder gerichtlichen Vergleichsverfahrens, die Ablehnung des Konkurses
mangels Masse, Wechsel- oder Scheckproteste oder andere konkrete Anhaltspunkte Verschlechterungen in den
Vermdgensverhaltnissen 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
nachweisbaren hdheren 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 ausgehandigt 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 Erklérungen

Rechtserhebliche Erklarungen 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 fiir alle beiderseitigen 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 Bestimmungen des Liefervertrages oder dieser Allgemeinen Verkaufsbedingungen blei-
ben die Gibrigen Bestimmungen weiterhin wirksam und verbindlich.

Im grenziiberschreitenden Lieferverkehr gilt deutsches Recht. Die Anwendung des Ubereinkommens der Vereinten
Nationen iiber Vertrége iiber den internationalen Warenkauf (CISG) ist ausgeschlossen.

Ingersoll Werkzeuge GmbH
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CONDITIONS GENERALES DE VENTE

Les présentes conditions générales s'appliquent a toutes commandes, passées
par I'acheteur, qui renonce expressément a ses propres Conditions d'achat.

Toutes clauses contraires n'ayant pas fait I'objet d'une acceptation écrite
d'Ingersoll France sera inopposable au vendeur.

- COMMANDES

-a) Toute commande d'un montant inférieur a 200 € net H.T. ne sera pas

acceptée sans accord préalable d'Ingersoll France.

I-b) Les offres seront valables pendant 15 jours a compter de la date de I'envoi
de I'offre, sauf clause particuliére.

I-c) Pourdes fabrications spécifiques, une quantité supérieure ou inférieure de
10 % maximum celles définies contractuellement pourra étre Livrée con-
formément aux usages commerciaux pratiqués en I'espéce.

I-d) Les produits commandés peuvent faire I'objet de conditionnement propre
au vendeur, que I'acheteur est tenu de respecter. Dans le cas Contraire,
Ingersoll France pourra modifier les quantités selon son conditionnement.

I-e) Toute annulation de commande est soumise a un accord préalable écrit

d'Ingersoll France sauf pour les produits de fabrications spécifiques pour

lesquels aucune annulation ne pourra étre acceptée.

- LIVRAISON

-a) Ingersoll France s'engage a livrer les produits au lieu
défini au contrat. Ingersoll France est autorisée a pro-
céder a des livraisons de facon globale ou partielle
sauf accord contraire des Parties.

Les délais de livraison remis a la commande sont donnés a titre indicatif.
Ils sont soumis aux disponibilités d'approvisionnement du vendeur.

Les produits voyagent aux risques et périls d'Ingersoll France jusqu'au lieu

de livraison convenu ou les risques et la responsabilité des produits sont

transférés a I'acheteur.

Lors de la prise de livraison, il appartient a I'acheteur de vérifier le bon état

des produits livrés.

En cas de perte ou avarie lors de la livraison, I'acheteur devra:

-inscriresurlesdocumentsdetransports, desréservesclaires, précises etcom-
plétes,

-confirmercesréservesautransporteurparlettre recommandéeavecARdans
les 3 jours de la réception conformément a l'article L 133-3 du Code du
Commerce,

-et/ourequérirlecaséchéant, lanominationd'unexpertjudiciaire, ceciconfor-
mément aux dispositions de I'article L 133-4 du méme code,

- informer immédiatement Ingersoll France des dommages et avaries con-

statés.

&
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L'acheteur dispose d'un délai de 48 heures suivant la prise de livraison
pour informer Ingersoll France de la non-conformité de celle-ci. A défaut,
La commande sera réputée acceptée sans réserve.

Il - PRIX

Pour les produits standards, les prix facturés s'entendent unitaires nets hors
taxes. lls sont alignés sur le tarif en vigueur au départ de nos entrepéts et préva-
lent sur tout document en possession de I'acheteur.

IV - PAIEMENT

IV - a) Nos factures sont payables a 30 jours fin de mois date de facturation.

IV-b) Un escompte sera appliqué au taux mensuel indiqué sur la facture pour
tout paiement anticipé (avant 30 jours fin de mois).

IV-c) Le retour des effets acceptés devra s'effectuer dans les huit jours apres leur
réception. Tout paiement par chéque doit &tre recu chez Ingersoll France au
plus tard a I'échéance de la facture.

IV - d) Aucun avis de débit ne pourra étre émis unilatéralement par I'acheteur.
Toute régularisation éventuelle de litige ne pourra s'effectuer qu'a partir
d'un avoir établi par le vendeur.

V - RETARD DE PAIEMENT

V-a) Encasde retard dans I'exécution de son obligation de paiement, I'acheteur
sera, si Ingersoll France I'estime utile , déchu du terme pour tous les pai-
ements a intervenir qui deviendront immédiatement exigibles. Ingersoll
France pourra de plein droit procéder a la résolution des ventes réalisées
ou a les retarder.

V-b) Pourtoutdéfautde paiemental'échéance définie, unintérétde retard corre-
spondant a une fois et demi le taux d'intérét Iégal, décompté dés le premier
jour de retard sera dii a réception d'un courrier de mise en demeure.

VI - RETOUR DES MARCHANDISES

Aucun retour de matériel ne sera accepté sans accord préalable d'Ingersoll France
qui se réserve le droit d'appliquer une décote pour les reprises autorisées. De
plus, aucun retour en port dii ne sera accepté.

Les produits doivent étre dans un parfait état, sans avoir été utilisé, assortis de
I'ensemble de leurs accessoires et de leur documentation, et dans leur condi-
tionnement d'origine non altéré.

En cas de non respect des conditions qui précédent, Ingersoll France aura la
faculté de rejeter le retour des produits.

Les produits voyagent aux risques et aux frais de I'acheteur jusqu'au complet
déchar-gement des produits dans les locaux d'Ingersoll.

VII - CLAUSE DE RESERVE DE PROPRIETE

VII - a) La propriété des produits vendus ne sera transférée a |'acheteur qu'apres
paiement intégral du prix en principal et de tous frais accessoires, mais
I'acheteur en devient responsable dés leur livraison telle que stipulée a
I'article 1.

VII - b) Il est expressément convenu qu'a défaut de paiement de I'une des
échéances, la totalité facturée sera immédiatement exigible et a défaut
de reglement intégral, Ingersoll France se réserve le droit de récupérer les
produits aux frais de I'acheteur.

VIII - LOI APPLICABLE

Les présentes conditions générales de ventes et tout autre acte passé entre
Ingersoll France et I'acheteur sont régies par le droit francais.

IX - CLAUSE ATTRIBUTIVE DE COMPETENCE
Pour toute contestation relative a la validité, I'exécution ou l'interprétation des

présentes conditions générales, seul sera compétent le Tribunal de Commerce
de Meaux.

Ingersoll France s.a.r.l.
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@ CUSTOMERS - INTENSIFY CONTACTS

Ingersoll Werkzeuge GmbH 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 of our
seminars are stated under: www.ingersoll-imc.de
and www.ingersoll-imc.com
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@ NOS CLIENTS - INTENSIFIER LES CONTACTS

Ingersoll Werkzeuge GmbH est présent dans
le monde entier lors de salons et congrés sur
I'industrie du fraisage et de la machine-outil,
ainsi qu‘aux portes ouvertes des fabricants
leader en machines.

Pour assurer les relations directes avec nos clients,
nous organisons des séminaires et des formations
sur des applications spécifiques dans nos centres
techniques de Haiger/Allemagne et Rockford/USA.

Les dates et informations utiles sur nos séminaires
sont disponibles sur: www.ingersoll-imc.fr

Member IMC Group 3 8 9
® /ngersoll

Cutting Tools



@ INGERSOLL WORLDWIDE

Ingersoll is a worldwide operating manufacturer
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. Experienced
and well-trained representatives in over 45 countries
ensure a network of on-site advice and assistance.
Ingersoll's complete range of performance and service
is available to our customers - all over the world.

Marketing office Haiger (Germany)
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@ INGERSOLL DANS LA MONDE

Ingersoll est un fabricant mondial d'outils
coupants destinés aux opérations de fraisage
et tournage.

Nos principaux sites de fabrication, a Haiger et
a Horrheim en Allemagne ainsi qu'a Rockford
aux USA, fournissent nos clients dans le monde
entier. Dans plus de 45 pays, nos représentants
expérimentés et formés a notre technologie,
consituent un réseau d'assistance et de conseils sur
site. La gamme compléte de produits performants
et services Ingersoll est accessible a nos clients
-partout dans le monde.

Marketing office Rockford (USA)
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Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technology

Germany / Allemangne
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

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) 1 64 68 45 36
Telefax: +33(0) 164 684524
E-Mail: info@ingersoll-imc.fr
Internet: www.ingersoll-imc.fr




