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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - THE COMPANY
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Ingersoll Werkzeuge GmbH is specialized in the production of cutting
toolswith 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

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
complete 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, tournage et percage, est pour nous la base
d'un partenariat durable, dans le monde entier. Notre professionalisme ainsi que
|a 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
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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 tuming and grooving 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 - ETENDUE DE 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 usinages.

Cette gamme d'outils coupants se développe constamment: fraise a surfacer, a dresser, a rainurer, 3 tailles, 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 a 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.....ceceeeeeessnressnrssnnenns Page

ISO-Designation of indexable inserts
Systéme de désignation i150-Plaquettes.eveeeeneees Page

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

Cutting materials

NUBNCES...uuuuenreereencccssssnnnnnneeeesscssssnnnnnane Page
Chapter overview

Vue d'ensemble du chapitre .......ccccevueennees Page
End mills

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

Fraises hErisson .......cceceeesercsneccsnnecsnsesanes Page
Shoulder-type face mills

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

Fraises a SUrfacer....cceuiesercsercsersensensaeonans Page
Slot mills

Fraises diSQUES ...cceeruecruecsnccnccnccnnesnncnnes Page
Form mills

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

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

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

Fraises carbure monobloc......................... Page
Boring tools

Outils de percage .....cceceeseeesuessuessuecsnecnnees Page
Adaptions

Attachements ....coeeeeecnecnesnesncssecssenanes Page
Index

Index alphanumérique .......cceevereecnnrccnnes Page
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@ 15S0-DESIGNATION OF INDEXABLE INSERTS / SYSTEME DE DESIGNATION 1SO-PLAQUETTES

INSERT SHAPE CLEARANCE ANGLE TOLERANCES INSERTTYPE CUTTING EDGE LENGTH
FORME DE LA PLAQUETTE ANGLE DE DEPOUILLE TOLERANCE TYPE LONGEUR D'ARETE DE COUPE
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7°-9°

&

15°-16°
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£0,025 | =0005 = =0,025
£0,025 | *0013 | %0025 III:I:I
£0025  +0025 | 0,025

+0,013 +0,005 +0,025
+0,025 +0,025 | £0,05-0,13
+0,013 +0,013 +0,025 III
+0,050,15?  +0,005 +0,025
K' |+0,05-0,15%  £0,013 0,025
+0,05-0,15?  £0,013 +0,025
+0,05-0,15? +0,08-0,20?  +0,013 m=. el
+0,05-0,152/£0,08-0,202  +0,025 B = 40-60°
+0,05-0,25%|£0,13-0,38?| +0,05-0,13
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20°-24°

I o m m O >
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25°-29°
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2Depending on insert size
(see 150 standard 1832)

13°,14°, B = 40-60°
17°,18°,19° B
= 5
B = 40'600 le— d—>|
s
B
00
, . .
Inserts with ground wiper b = 40-60°

U = High feed geometry X = Special design

Géométrie grande avance 0 1m0 "Plaquettes racleusse de finition (description required)
Z = Chip breaker geometry 10%12
Sométr i 0 = others 2Selon les dimensions de plaquettes X = Version spécial
Géométrie avec brise copeaux
autres (voir Norme 150 1832) (description requise)
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INSERTTHICKNESS CORNER RADIUS ClJWING EDGE CUTTING DIRECTION IN'!'ERNAL DESIGNATION
EPAISSEUR DE PLAQUETTE RAYON DE BEC ARETE DE COUPE DIRECTION DE COUPE DESIGNATION INTERNE
For example:
1 E L P
rounded / P = Polished
- honing R W = With wiper
02 1= 02 Ilnlshlng edge /
04 1= 04 acette

|

%8 1= 08 HR = Heat grooves
MS 12 = 12 sharp edge/ '

16 v 16 angle vif Par exemple:
#o= P = Polie

w

Plaquette avec
aréte de planage

S
)
;

with K-land /
Rainures de

chanfrein d'aréte HR ure
I:I:l_:llrs 00 dia. in inch measures refroidissement

converted to mm
MO dia. in metric measures

|

00 dia. avec des mesures en

inch converties en mm with K-land & rounded /
MO dia. en mesures métrique chanfrein & honing
i LN
N
015=1,59 1 lLead angle x,
T15=1,98 Angle dattaque ¥,
025=2,38 A =145
T2s=2,78 D =60°
03s5=3,18 E=75°
T3s5=3,97 F=85°
045=14,76 P =90°
055=5,56 Z = others/ autres
06 5= 6,35
07s=17,94
09 s=9,52
I~

2 (learence angle on wiper
Angle de dépouille

A=3
B=5°
c=7
D=15°
E=20°
F=25°
G=30°
N=0°
P=11°

Z = other/ autres

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

-
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TOOLTYPE
TYPE OUTIL

1 End or shell-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 monobloc, 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

Cuttlng Tools

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/

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
LONGUEUR DE COUPE

2-digit number
e.g. cutting edge 7.0mm = 70

2 chiffres digitaux
par example longeur de coupe
7,0mm =70

TO
™
T2
13
T4
15
T6
17
T8
T9
TQ
TR
TS
TV
UA
ub
UE
UF
UG
UH
uo
u1
u2
us
u9
WE
WF
WG
wo
w1
w2
w3
w4
W5
WR

ADAPTION CODE
CODE ATTACHEMENT

8 mm cyl. shank / queue cyl.
10 mm cyl. shank / queue cyl.
12 mm cyl. shank / queue cyl.
16 mm cyl. shank / queue cyl.
20 mm cyl. shank / queue cyl.
25 mm cyl. shank / queue cyl.
ChipSurferthread / filetage Ts 6
6 mm cyl. shank / queue cyl.
ChipSurfer thread / filetage Ts 8
3 mm cyl. shank / queue cyl.
ChipSurfer thread / filetage Ts 5
ChipSurfer thread / filetage Ts 10
ChipSurfer thread / filetage Ts 12
ChipSurfer thread / filetage Ts 15
7 mm cyl. shank / queue cyl.

2 mm cyl. shank / queue cyl.
2,5 mm cyl. shank / queue cyl.
3,5 mm cyl. shank / queue cyl.
4,5 mm cyl. shank / queue cyl.
5,5 mm cyl. shank / queue cyl.
4 mm cyl. shank / queue cyl.

5 mm cyl. shank / queue cyl.

18 mm cyl. shank / queue cyl.
14 mm cyl. shank / queue cyl.

9 mm cyl. shank / queue cyl.

6 mm Weldon DIN 6535 HB

14 mm Weldon DIN 6535 HB
18 mm Weldon DIN 6535 HB

8 mm Weldon DIN 6535 HB

10 mm Weldon DIN 6535 HB
12 mm Weldon DIN 6535 HB
16 mm Weldon DIN 6535 HB
20 mm Weldon DIN 6535 HB
25 mm Weldon DIN 6535 HB

5 mm Weldon DIN 6535 HB

ROTATING DIRECTION
SENS DE ROTATION

R R.H.mills
droite

L L H mills
gauche

- neutral (R.H./L.H)
neutre
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STANDARD OR SPECIALTOOL

STANDARD OU SPECIAL

0°-25° pos. helical angle /
0°-25° angle d'hélice pos.

26°-34° pos. helical angle /
26°-34° angle d'hélice pos.

35°-44° pos. helical angle /
35°-44°angle d'hélice pos.

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

0°-25° neg. helical angle /
0°-25° angle d'hélice nég

26°-34° neg. helical angle /
26°-34° angle d'hélice nég.

35°-44° neg. helical angle /
35°-44°angle d'hélice nég.

neg. helical angle > 45°/
angle d'hélice nég. >45°

neg. chamfer
chamfrein nég

0°-30° pos. helical angle with
chipbreaker /

0°-30°angle d'hélice pos. avec
brise copeaux

31°-44° pos. helical angle with
chipbreaker /

31° - 44°ngle d'hélice pos. avec
brise copeaux

> 45° pos. helical angle with chip
breaker resp. neutral slot mill /

> 45° angle d'hélice pos. avec
brise copeaux

positive slot mill
Fraise disque pos.

HPC divers spacing /
HPC pas décalé

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

45° roughing and finishing /
45° ébauche et finition

High precision cutter /
Fraise haute précision

11



@ TABLE OF GRADES

e e
INO5S - o for machining of AL-alloys and non-ferrous materials
IN10K = o o for finish machining of Al-alloys and non-ferrous materials
INT5K R for machining of castiron
for machining of AL-alloys and non-ferrous materials
) special grade for circular milling of threads
IN0S45 TiN M25-m4s  ° ° drilling of carbon and alloy steels
IN1205 TiB . for machining aluminum and aluminum alloys
3 $20-540 as well as non-ferrous metal and non-metallic material
very tough quality for machining steel under unstable conditions
IN1530 TiCN/TiN M30-M40 e very tough quality for machining stainless steel under unstable conditions
$20-S30 very tough quality for machining heat resistant steels under unstable conditions
for milling of alloyed steel
IN2004 TiAIN o for medium machining of gray cast iron-especially CGI
for finish machining of hardened steel at medium up to high cutting speed
for general machining of steel at high cutting speed
) M15-M35 for general machining of stainless steel
B2 LG 1 for general machining of castiron
$05-S20 for general milling of heat resistant alloys and titanium also for wet machining
for finish machining at high cutting speed and low cutting depth
) M10-M30 for finish machining of stainless steal
IN2006 L) $10-S30 * * forfinish machining of heat resistant alloys and titanium
for finish machining of hardened steel up to 55 HRC
IN2010 TiAIN o o for finish machining and drilling of castiron
for machining steel with high cutting speed
: M30-M50 for machining stainless steel with high cutting speed
Ly LY * formachiningg] castiron ’ P
$30-550 for machining of heat resistant alloys and titanium
IN2035 TIAIN M30-M50 | for machining of stainless and austenitic steel and heat resistant alloys
§30-550 mainly for milling of materials of machining group "S"
IN2036 AITIN M30-M50 | AITIN coated grade with highest toughness for processing stainless steels
$30-550 and for machining difficult-to-machine materials of machining group "S"
IN2040 TIAIN . forfinish machining of unalloyed steel and tempered steel
for machining steel at low to medium cutting speeds
S IN2205 AITIN /TIAISiN M30-M50 e for machining stainless steels (<40 HRC) at low to medium cutting speeds
kS $30-S50 for machining heat-resistant alloys at low to medium cutting speeds
é for milling of steel at medium up to high cutting speed
a IN2504 AITIN . o formilling hardened steels at medium to high cutting speeds
for milling of hardened steel at medium up to high cutting speed
for semi-finish and rough machining of steel with high strength
IN2505 TiAIN /TiN M20-M40 o o for general machining of stainless steel
$20-540 for general machining of heat resistant alloys
: : for general machining of gray cast and non-ferrous metal
124319 AR ¢ forgeneral milling o?har?ieged steel
tough grade for general machining of steel
' ' M30-M50 for general machining of stainless steel
R AR | for general machining of cast iron
$30-S50 for general machining of heat resistant alloys
IN2%40 TANITN . forsemi:ﬁnish and rough machining of unalloyed steel and tempered steel
for leveling and roughing cast iron materials
IN3305 DLC . DLC coated fine-grain metal for processing aluminum and non-ferrous materials
for general machining of steel
IN4005 TiAIN / AICrO M20-M40 e for general machining of stainless steel
$20-S40 for general machining of heat resistant alloys and titanium
IN4010 TIAIN/ AlCrO . for general machining of cast iron
) for milling of steel with high strength at medium cutting speed
LS ARG ¢ for general milling of gray castand nodular cast iron
tough grade for general machining of steel
. M30-M50 for general machining of stainless and austenitic steel
LAE ARG for general machining of castiron
$30-550 for general machining of heat resistant alloys
) M30-M50 for machining of stainless steel, austenitic steel and heat resistant alloys
IN4035 ARG $30-550 ¢ mainlyformi%ling of materials of machining group S’ '
) M30-M50 for machining of stainless steel, austenitic steel and heat resistant alloys
IN4036 LU $30-550 ‘ mainlyformﬁling of materials of machining group ,S' '
' for medium machining of unalloyed and tempered steel
LR UG ° for medium machining of cast iron

1 2 Member IMC Group
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Solide
Carbide

1SO-Group EE Application and Material

IN6505 TiCN/ALO, /TN o for drilling of steel, used only at peripheral insert of QuadTwist drill
) ) M15-M30 for dry machining of stainless steel and heat resistant alloys at high Vc
IN6535 G E LY $15-530 * primarily for milling of materials of machining group ,S'
S for roughing carbon steels and alloyed steels at high Vc
= IN6537 MTCN/ALO,/TIN ~ M30-M45 e for milling stainless steels at medium cutting speed
e K30-45 for rough milling of gray cast and nodular cast iron
o ) ) M25-M40 for machining of stainless and austenitic steel and heat resistant alloys
IN7035 LGSOt $25-540 * primarily for milling of materials of machining group ,S'
) ) M25-M40 for machining of stainless and austenitic steel and heat resistant alloys
e G HRTY $25-540 * primarily for milling of materials of machining group ,S'
E . P05-P15 for finish machining of steel at medium up to high cutting speed
£ IN0560 TiN ° - - . : . .
S M05-M15 for finish machining of stainless steel at medium up to high cutting speed
= IN70N SIN, K10-K20 o for machining of cast iron at extreme high cutting speed
s IN75N SiAION . o formachining of cast iron at extreme high cutting speed
S IN76N SiAION §25-535 . o forroughing of heat resistant alloys
= IN8OB B K05-K15 . for machining of surface hardened cast materials and chill cast
© HO05-H15 for machining of hardened steel
IN9OD - NO1-N10 ° for machining of aluminum, non-ferrous materials and graphit
o

IN2504 harder

IN2006 A

IN2004 [ K10K20 |

IN4010 [ K10k30 |

IN2510 [ K10k30 |

IN2005 VLAV k2040 | 505520

IN2505 M15-M35 505520

IN4040

IN2540

IN4015

IN2515

IN4030 M15-M30 $15-525

IN2530 M15-M30 $15-525

IN6535 M20-M35 $15:530

IN6537 M30-M45

IN7035 M20-M35 515530

IN4035 M20-M40 520530 \/

IN2035 M20-M40 20530 tougher

IN2010 harder

IN6505

IN6520

IN2505 M20-M40 505520

IN2005 M15-M35 $05-520 tougher
IN2504 harder

S5 IN2006 [
< 8 IN2005 M15-M35 505-520 tougher

EQUIPMENT
can be ordered optionally

H TORX =T Magnet BIT holder 2K blue

TX07x90-B 3096341 - V1x105-BH 3096349
TX08x90-B 3096344
TX09x90-B 3096346
TX10x90-B 3096440
TX15x90-B 3096347
TX20x90-B 3096348
1 TX25x90-B 3701515
TXPLUS06x90-B 3096342
TXPLUS08x90-B 3096343
¢ TXPLUS07x90-B 3098211
ermber WIC Grou 13
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@ TABLE DES NUANCE

e
= INO5S - pour usiner des alliages d'Al et des matériaux non ferreux
E IN10K = o pour la finition d'alliages d'Al et de matériaux non ferreux
& R ) . pour l'usinage des fontes
pour la finition d'alliages d'Al et de matériaux non ferreux
INO545 TiN ol o nuance spléci'ale pour le filetage par interpollation
M25-M45 percage d'aciers alliés et bas carbone
IN1205 TiB . pour |'usinage de I'aluminium et des alliages d'aluminium
2 $20-540 ainsi que pour les métaux non ferreux et des matiéres non métalliques
nuance trés résistante pour |'usinage de |'acier dans des conditions instables
IN1530 TiCN/TiN M30-M40 e nuance trés résistante pour I'usinage de |'acier inoxydable dans des conditions instables
$20-S30 nuance trés résistante pour |'usinage des alliages réfractaires dans des conditions instables
pour le fraisage d'aciers alliés
IN2004 TiAIN . 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
pour I'usinage d'aciers  de hautes vitesses de coupe
) M15-M35 pour I'usinage d'aciers inoxydables
S AR N pour I'usinage des fontes
$05-S20 pour I'usinage d'alliages exotiques et Titane sous arrosage
pour I'usinage en finition, a vitesse de coupe élevée et a faible profondeur de coupe
IN2006 TIAIN M10-M30 | . bour I:usinage en finition de I'acierinox{ydable' ‘
$10-S30 pour |'usinage en finition des alliages réfractaires et du titane
pour I'usinage des aciers traités jusqu'a 55 HRC
IN2010 TIAIN o o pour les usinages de finition et le percage des fontes
pour l'usinage de I'acier, a vitesse de coupe élevée
) M30-M50 pour I'usinage de |'acier inoxydable, & une vitesse de coupe élevée
NPAED VAR ¢ pour |'usinage de la fonte
§30-550 pour I'usinage des alliages réfractaires et du titane
IN2035 TIAIN M30-M50 | pour I'usinage des aciers inoxydables et des alliages réfractaires
$30-S50 principalement pour les matiéres faisant partie du Groupe "S"
IN2036 AITIN M30-M50 | nuance avec revétement AITiN, alliant une haute ténacité, pour I'usinage des aciers inoxydables
$30-550 et des matériaux difficiles a usiner du groupe "S"
IN2040 TIAIN . pour la semi-finition d'aciers non alliés et aciers revenus
a pour 'usinage de I'acier, a des vitesses de coupe faibles & moyennes
9>_-, IN2205 AITIN /TIAISiN M30-M50 e pour 'usinage des aciers inoxydables (<40 HRC), a des vitesses de coupe faibles a moyennes
s $30-S50 pour l'usinage d'alliages réfractaires, a des vitesses de coupe faibles a moyennes
g pour le fraisage d'aciers a des vitesses de coupe moyennes a élevées
‘% IN2504 AITiN . e pourlefraisage des aciers trempés, a des vitesses de coupe moyennes a élevées
= pour le fraisage d'aciers traités a des vitesses de coupe moyennes a élevées
pour la semi-finition et |'ébauche d'aciers a haute résistance
IN2505 TiAIN /TiN M20-M40 o o pour les applications générales d'aciers inoxydables
$20-540 pour les applications générales dans les matériaux exotiques
Noe1o TN . pour |:usinage des fontes grises et des matériaux non ferreux
pour |'usinage des aciers traités
nuance résistante pour les applications d'usinage des aciers
' ' M30-M50 pour |'usinage général des aciers inoxydables
R AR | pour |'usinage général des fontes
$30-S50 pour l'usinage général des matériaux réfractaires
: : pour la semi-finition et ébauche des aciers non alliés et des aciers revenus
LA AR [ K10-K30 | ¢ pour niveler et ébaucher les matiéres en fontes
IN3305 DLC o carbure a grain fin, avec revétement DLC, pour I'usinage de I'aluminium et des matériaux non ferreux
pour |'usinage général des aciers
IN4005 TiAIN / AICrO M20-M40 e pour |'usinage général des aciers inoxydables
$20-540 pour l'usinage général des matériaux réfractaires et du Titane
IN4010 TIAIN/ AlCrO . pour |'usinage général de la fonte
) pour le fraisage d'aciers a haute résistance a des vitesses de coupe moyennes
LS ARG ¢ pour le fraisage général des fontes grises et des fontes ductiles
nuance résistante pour 'usinage général des aciers
IN2030 TIAIN /AICIO M30-M50 pourl'lusi.nage gé,nélral des inox et des aciers austénitiques
pour l'usinage général de la fonte
$30-550 pour l'usinage général des alliages réfractaires
IN4035 TIAIN /AICIO M30-M50 pqur!'usinage des aciersino?(‘ydabls.:s, aciers gusténitiqueslfet"aIIiages exotiques
$30-550 principalement pour les matiéres faisant partie du groupe "S
IN4036 TIAIN / AICIO M30-M50 | pqur!'usinage deI'acierinpxydable,dell'gcierausténitiql:e"etdes alliages résistants a la chaleur
$30-550 principalement pour le fraisage de matériaux du groupe "S
R TAIN/AICIO . pour I'ébauche moyenne d'aciers non alliés et revenus
pour usinage moyen de la fonte

1 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



raisage
arbure
Mono

| a o

IN6505 TiCN/ALO, /TiN P10-P25 o pour le percage des aciers, utilisé uniquement en périphérie du foret QuadTwist
IN6535 TION JALO./TiN M15-M30 | po.ur] usinage a sec des aciers moxydab!?s et dfes thage.s exothuesaltlie“hautech
2 773 $15-S30 principalement pour le fraisage des matiéres faisant partie du Groupe "S
o P30-P45 pour I'ébauche des aciers au carbone et des aciers alliés a haute vitesse
3 IN6537 MTCN/ALO,/TIN ~ M30-M45 e pour le fraisage des inox a une vitesse de coupe moyenne
S K30-45 pour le fraisage ébauche de la fonte grise et de la fonte nodulaire
< ) ) M25-M40 pour |'usinage inox et aciers austénitiques et des alliages exotiques
= IN7035 LGSOt $25-540 * principalement pour le fraisage des matiéres faisant partie du Groupe "S"
) ) M25-M40 pour I'usinage inox et aciers austénitiques et des alliages exotiques
e G HRTY §25-540 * principalement pour le fraisage des matiéres faisant partie du Groupe "S"
E . P05-P15 pour la finition des aciers a des vitesses de coupe moyennes a élevées
= IN0560 TiN ° —— S R . N
& M05-M15 pour la finition des aciers inoxydables a des vitesses de coupe moyennes a élevées
§ IN70N SIN, K10-K20 o pour I'usinage des fontes sous de trés hautes vitesses
IE IN75N SIAION K10-k20 |3 e pourl'usinage des fontes sous de trés hautes vitesses
3 IN76N SiAION §25-535 o e pour['éhauche des alliages réfractaires
IN8OB B K05-K15 . pourllus!nage des mgterlau?<€iurs ettrempés
= HO05-H15 pour |'usinage des aciers traités
IN90D - NO01-N10 o pour l'usinage de |'aluminium, des matériaux non-ferreux et du graphite
o

Groupe ISO
IN2504 PO5-P25 HO5-H25 Dureté
IN2006 PO5-P20 HO5-H20 A

IN2004
IN4010
IN2510
IN2005 M15-M35 505520
IN2505 M15-M35 505520
o IN4040
g IN2540
= IN4015
IN2515
IN4030 M15-M30 $15-525
IN2530 M15-M30 $15-525
IN6535 M20-M35 $15-530
IN6537 M30-M45
IN7035 M20-M35 515530
IN4035 M20-M40 $20-530 \/
IN2035 M20-M40 $20-530 Tenacité
IN2010 Dureté
IN6505
IN6520
IN2505 M20-M40 505520
IN2005 M15-M35 505-520 Tenacité
5 o IN2504 Dureté
s§=2 IN2006 '
= IN2005 M15-M35 505520 Tenacité

EQUIPEMENT
peut étre commandé en option

H oRe______|_ftem N:|

Aimant BIT titulaire 2K bleu

TX07x90-B 3096341 - V1x105-BH 3096349
TX08x90-B 3096344
TX09x90-B 3096346
TX10x90-B 3096440
TX15x90-B 3096347
TX20x90-B 3096348
1 TX25x90-B 3701515
TXPLUS06x90-B 3096342
TXPLUS08x90-B 3096343
| TXPLUS07x90-B 3098211
ember IMC Grou 15
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END MILLS / FRAISES EN BOUT

D a Description Code / Série Page
-;,ﬁ MICRORZILL
30-40 0,5 Finish Mill 16F1B..X 16F1B..X 22

Fraise de Finition 16F1B...X

DIPOSUO
10-25 35 End Mill 1TJ1B..X 11B..X 23
Fraise en bout 1TJ1B..X

DIPOS5U@
16-32 6 End Mill 1TJ1D..W 1T1D..W 24
Fraise en bout 1TJ1D..W

DIPOS5U©
16-40 6 End Mill 1TJ1D..X 11D..X 26
Fraise en bout 1TJ1D..X

( =z DIPOSHU©

L 16-25 6 End Mill 1TJ1D... 11D... 28
Fraise en bout 1TJ1D...
DIPOSIUO

D 20-32 8 End Mill 1TJ1F..W TRW 30

Fraise en bout 1TJ1F.W

DIPOSUO
20-40 8 End Mill 1TJ1F..X TTE.X 31
Fraise en bout 1TTJTF..X

DIPOSSUG
25-32 10,5 End Mill 1T1G..W 1M16..W 32
Fraise en bout 1TJ1G..W
S
\le i I
L DIPOS5UO
] 25-40 10,5 End Mill TTJ16..X 16..X 33

Fraise en bout 1TJ1G...X

IPOS 7 RIC

10-25 35 End Mill 1KJ1B..T 1KJ1B..T 34
Fraise en bout 1KJ1B..T

& IPOS I RIC
W‘“ 10-25 35 End Mill 1KJ1B..W 1KI1B.W 35
Fraise en bout 1KJ1B..W
PG .- ﬂ@
i 10-25 35 End Mill 1KJ1B..X 1KJ1B..X 36
- Fraise en bout 1KJ1B..X

I

HIPOSTRIO
20-40 7 End Mill 1KJ1D..W 1KJ1D..W 37
Fraise en bout 1KJ1D..W

HIPOE ‘_- RI©
20-40 7 End Mill 1KJ1D..X 1KJ1D.X 38

£

Fraise en bout 1KJ1D..X

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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END MILLS / FRAISES EN BOUT

D a Description Code / Série Page

IPOS T RI©
32-40 1 End Mill TKJ1G..W 1KJ16..W 39
Fraise en bout 1KJ1G..W

32-40 1 End Mill 1KJ1G..X 1KJ16..X 40 2

Fraise en bout 1KJ1G..X J

MA XSFEED
10-12 4,6 End Mill 1EJ5A..T TEJ5A.T 41
Fraise en bout 1EJ5A..T

MAXSFEED
16-32 4,6 End Mill TEJ5A. W 1EJ5A.W 42
Fraise en bout TEJ5A..\W

- .lﬁ MAXSFEED
- f 10-32 4,6 End Mill 1EJ5A..X TEJ5A..X 43
Fraise en bout 1EJ5A..X
DIPOSFRIO
16-32 38 End Mill TWJ1D..W TWJ1D..W 44

Fraise en bout TWJ1D..W

DIPOSTRIO

16-40 38 End Mill TWJ1D..X TWJ1D..X 45 N
Fraise en bout TWJ1D..X ?j ;]

DIPOSTRIO
16-25 38 End Mill TWJ1D... TWJ1D... 46
Fraise en bout TWJ1D...

DIPOSTRIO
25-40 58 End Mill TWJTF. W TWJIF.W 47
Fraise en bout TWJ1F.W

DIPOSTRIO £
25-40 58 End Mill WJ1F..X TWJTF..X 48 %‘W

Fraise en bout TWJ1F..X '
L~ |

6-14 5 End Mill 12J1A..T 1201A.T 49
s Fraise en bout 12J1A..T

v il
B, il 10-20 5 End Mill 12J1A.X 12J1A.X 50

- Fraise en bout 12J1A..X

4

=
of
ljﬁ‘

8-12 5 End Mill 12J1A... 12J1A... 51
Fraise en bout 12J1A...

DIPOSCRUAD
16-32 5 End Mill 1DJTE.. W 1DJIE.W 52
Fraise en bout 1DJTE..W

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

Cutting Tools



END MILLS / FRAISES EN BOUT

D a Description Code / Série Page

DIPOSCRHUAD
16-40 5 End Mill 1DJTE..X 1DJTE.X 53
Fraise en bout 1DJ1E..X

25-40 7 End Mill 1DJIR..W 1DJIR..W 54
Fraise en bout 1DJ1R..W

&
= R,

» 9 DIPOSCHUAD
m,} 25-40 7 End Mill 1DJ1R..X 1DJIR..X 55

Fraise en bout 1DJ1R..X

HI0sS®
10-25 57 End Mill 12J1D..7 1201D..T 56
Fraise en bout 12J1D..T

HE2OS®
9,5-25 57 End Mill 12J1D..W 12J1D..W 57
Fraise en bout 12J1D..W

; HPES®
O 10-35 57 End Mill 12J1D..X 12J1D..X 58
Fraise en bout 12J1D..X

HpPos°®
I 10-20 57 End Mill 12J1D... 12J1D... 59
:.‘,'}ﬁ Fraise en bout 12J1D...
Vi
HE
- HPpos®
12-25 9 End Mill 12J1P.W 12J1P.W 60
Fraise en bout 12J1P.W
@™
\L"l‘v‘ ‘\/
;J =>0s*
8 12-35 9 End Mill 12J1P..X 1201P..X 62

Fraise en bout 12J1P..X

Fraise en bout 1SJ1Y..W

ALURFINATOR
25-40 84 End Mill 15U1G..X 15U016G..X 71
Fraise en bout 15U1G..X

B =>0s*
E‘j VY 16-25 9 End Mill 12J1P... 12J1P.. 64
| Fraise en bout 12J1P...
L
sg‘:-'-@
20-32 12 End Mill 12J1R..W 12J1R.W 66
i Fraise en bout 12J1R..W
<8 oS
. 20-40 12 End Mill 12J1R..X T2J1R..X 68
L Fraise en bout 12J1R..X
r;l EVOTECRFHAX
20-40 75 End Mill 15J1Y..W 1S 70

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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END MILLS / FRAISES EN BOUT

D a Description Code / Série Page

. &‘9 HIPOSALU
; 4 25-40 16 End Mill 1AX2K..X TAX2K..X 72
Fraise en bout TAX2K..X

s

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

DENENT)

Réf. de I'article

16F1B030043X8R00 30 28 67
16F1B035043X8R00 35 29 67
16F1B040043X8R00 40 29 67
YDA323L114

Designation
Réf. de I'article

Design

b Conception

YDA323L114 fu1/fu 5

short wiper finishing edge R1,0 / Plaquette avec Wiper court R1,0

ICROZu/ATLL [t DE FNITION 1618...X

43 05 55 Mib 1 v o021
43 05 55 Mi6 2 /o 024
43 05 55 Mi6 2 v 028

Grade
Nuance

55 wox oo waoo oo | |||

© © @ ©
@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

ra

SM40-110-00 (4,5Nm)  TX15x90-B

22

SC050-01
@ = Insert screw / Vis de serrage @ = Torx-Bit / Embout torx (@ = Setting screw / Vis de réglage

® /rigersoll
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DIPOSIHUO HR e sout its1s...x

SCREW-IN TYPE ADAPTION - o . 4 &
ATTACHEMENT FILETE
= LT

Designation
Réf. de I'article
1TJ1B010017X4R00 10 98 315 17 35 Mé 2 42 v 001
1TJ1B012017X4R00 12 18 315 17 35 Mé6 3 4,0 v 001
1TJ1B016023X5R00 16 13 408 23 35 M8 4 4,6 v 003
1TJ1B020023X6R00 20 18 428 23 35  M10 5 3.1 v 005
1TJ1B025027X7R00 25 21 490 27 35  M12 7 24 v 0,08
MNHU040202R-M MNHU040204R-M MNHU040208R-M
] 22,1 ?\01 22,1 RQA i3 221 ?\0%
S ] =4 1] I=¢

4 M LLa M LB

UNHU040212R-HF
- &7 >
4 g] 2,65 of %)
K]
D . . D . @ g =]
esignation fAminfmax) 0" B 5| IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 8]
Réf. de I'article Conception G2
MNHU040202R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 @ e
MNHUO040204R-M  0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive RO,4 ® O & @r‘/}:&{:o?
MNHU040208R-M 0,06/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e i
UNHU040212R-HF"  0,10/0,60 positive high feed geometry / Géométrie grande avance positive 0 @ E
") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 2 3
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DIPOSIUO HR e Bout . w

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

o Designation
NS Réf. de l'article
F&i‘?
fz::‘! 11J1D016025W3R00 16 16 90 25 66,5 6 2 35 4 0,11
17J1D020025W4R00 20 20 90 25 66,5 6 3 4,2 v 0,18
1TJ1D025030W5R00 25 25 100 30 685 6 4 4,9 v 0,31
1TJ1D032035W6R00 32 32 110 35 745 6 5 35 v 0,59

i

1

Rl

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM30-068-30(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

2 4 Member IMC Group
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MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
@34 @34 @34
05 02 508
: : g 8 &
6,6 6,6 4,7 6,6 4,7
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
034 12
& B : g B
Llaz 6.6 45 ?
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R
4
b 3 23 310
g =4 3 =
m 44 . 6.6 4.2

MNCUO060308FR-P

MNHU060320R-PH

& 234 @’LQ - 234 ROD' 3.4 Y
3 = 3 B 3 @ B
L 6,6 4,2 6,6 .5 6.6

MNCU060304FR-P

UNHUO060320R-HF

Pgd@ ﬁ

i) 20 52 o | s s

MNHU060304R 0,07/0,15 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e

MNHU060304R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry RO,4 / Géométrie trés positive RO, 4 CD @ ";";-‘

MNHU060308R 0,07/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 O @ O e O P

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 CD @ e : EJ

MNHU060312R 0,07/0,15 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 O @ O e

MNHU060312R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R1,2 / Géométrie trés positive R1,2 O e

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 ® &b

MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 high-positive geometry R1,6 / Géométrie trés positive R1,6 @ e

MNHU060320R " 0,07/0,15 positive geometry R2 / Géométrie positive R2 @ e

MNHU060320R-PH?  0,07/0,15 high positive geometry R2 / Géométrie trés positive R2 O

MNCU060304FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO,4 .

MNCU060308FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished RO,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive high feed geometry / Géomeétrie grande avance positive O @ e O Wﬁ?
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=kK @®=N O=5 OC=H \_kJ

%

=

.
o
i

t

25
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DIPOSIUO 53 e Bout 110...x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

o Designation
T Réf. de l'article

F&‘?J

éz:j 1TJ1D016023X5R00 16 13 408 23 6 M8 2 35 v 0,02
1TJ1D020035X6R00 20 18 548 35 6 M10 3 42 v 0,06
11J1D025035X7R00 25 21 57 35 6 M12 4 49 v 0,09
11J1D032043X8R00 32 29 67 43 6 M16 5 35 v 0,21
1TJ1D040043X8R0O0 40 29 67 43 6 M16 6 2,6 v 025

i

1

Rl

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM30-068-30(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

2 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
@34 @34 @34
05 02 508
: : g 8 &
6,6 6,6 4,7 6,6 4,7
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
034 12
& B : g B
Llaz 6.6 45 ?
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R
4
b 3 23 310
g =4 3 =
m 44 . 6.6 4.2

MNCUO060308FR-P

MNHU060320R-PH

& 234 @’LQ - 234 ROD' 3.4 Y
3 = 3 B 3 @ B
L 6,6 4,2 6,6 .5 6.6

MNCU060304FR-P

UNHUO060320R-HF

Pgd@ ﬁ

i) 20 52 o | s s

MNHU060304R 0,07/0,15 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e

MNHU060304R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry RO,4 / Géométrie trés positive RO, 4 CD @ ";";-‘

MNHU060308R 0,07/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 O @ O e O P

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 CD @ e : EJ

MNHU060312R 0,07/0,15 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 O @ O e

MNHU060312R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R1,2 / Géométrie trés positive R1,2 O e

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 ® &b

MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 high-positive geometry R1,6 / Géométrie trés positive R1,6 @ e

MNHU060320R " 0,07/0,15 positive geometry R2 / Géométrie positive R2 @ e

MNHU060320R-PH?  0,07/0,15 high positive geometry R2 / Géométrie trés positive R2 O

MNCU060304FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO,4 .

MNCU060308FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished RO,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive high feed geometry / Géomeétrie grande avance positive O @ e O Wﬁ?
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=kK @®=N O=5 OC=H \_kJ

%

=

.
o
i

t
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=

DIPOSI3UO R b Bout o..

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Designation

Réf. de I'article

1TJ1D016026TRROO 16 379 26 6 110 2 Bi5 v 003
1TJ1D020026TSR00 20 40 26 6 112 3 4,2 v 0,05
1TJ1D025032TUROO 25 491 32 6 T15 4 4,9 v 0,09

SPARE PARTS @ ® ®
ACCESSOIRES

28

Diameter Range / Diameétres

16 SM30-068-30(1,1Nm)  TX08x90-B WS-0044 (28,0Nm)
20 SM30-068-30(1,1Nm)  TX08x90-B WS-0059 (28,0Nm)
25 SM30-068-30(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0061 (28,0Nm)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Wrench / Clé de serrage
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MNHU060304R MNHU060304R-PH MNHU060308R
@34 @34 @34
05 02 508
: : g 8 &
6,6 6,6 4,7 6,6 4,7
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
034 12
& B : g B
Llaz 6.6 45 ?
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R
4
b 3 23 310
g =4 3 =
m 44 . 6.6 4.2

MNCUO060308FR-P

MNHU060320R-PH

& 234 @’LQ - 234 ROD' 3.4 Y
3 = 3 B 3 @ B
L 6,6 4,2 6,6 .5 6.6

MNCU060304FR-P

UNHUO060320R-HF

Pgd@ ﬁ

i) 20 52 o | s s

MNHU060304R 0,07/0,15 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e

MNHU060304R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry RO,4 / Géométrie trés positive RO, 4 CD @ ";";-‘

MNHU060308R 0,07/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 O @ O e O P

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 CD @ e : EJ

MNHU060312R 0,07/0,15 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 O @ O e

MNHU060312R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R1,2 / Géométrie trés positive R1,2 O e

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 ® &b

MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 high-positive geometry R1,6 / Géométrie trés positive R1,6 @ e

MNHU060320R " 0,07/0,15 positive geometry R2 / Géométrie positive R2 @ e

MNHU060320R-PH?  0,07/0,15 high positive geometry R2 / Géométrie trés positive R2 O

MNCU060304FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO,4 .

MNCU060308FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished RO,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive high feed geometry / Géomeétrie grande avance positive O @ e O Wﬁ?
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Cutter body has to be modified @=P O=M @®@=kK @®=N O=5 OC=H \_kJ

%

=

.
o
i

t
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DIPOSIUO LR e Bour itr..w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) Dol L 4 g
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) ®
LT

rm DENENT)
Fk\zmj Réf. de l'article
fz::! 1TJ1F020030W4R00 20 20 100 30 75 2 3,5 v 0,21
1TJ1F025040W5R00 25 25 100 40 68 3 4,7 v 0,32
1TJ1F032040W5R00 32 25 100 40 68 4 4,9 v 0,36
MNHU090416R-M
RQ% RQ% [’ 4.2 R\b
| W \ 0| W
i z & l ‘H =z B i =
es] e &4 X Hes| sz

MNCU090404FR-AL
042, cob

0
dh
Uss|

UNHU090432R-HF

o B B & e
o OO_ —

Yes] 8.6 [as
./:.'.’ Desi ti Desi
5;\I esignation fmin/max) 0" INT0K | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537
la’ Réf. de I'article Conception

] MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 0 @ O e O
MNHU090408R-ML  0,07/0,15 high-positive geometry R0,8/ Géomeétrie trés positive R0,8 @ e
MNHU090416R-M 0,07/0,15 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 @ O e
MNCU090404FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO4 .
MNCU090408FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
UNHUO090432R-HF"  0,20/1,00 positive high feed geometry / Géométrie grande avance positive 0 @ O
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm)  TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

3 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSIUO 1R e Bour e x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@D

|
(
M
@d1

a

Designation I
Réf. de I'article @ L;; 1
1TJ1F020035X6R00 20 18 54,8 35 8 M10 2 35 v 0,07 t‘ﬂ:
1TJ1F025035X7R00 25 21 57 35 8 M12 3 4,7 4 0,10

1TJ1F032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 4 49 v 0,22

1TJ1F040043X8R00 40 29 67 43 8 M16 5 3,7 v 0,26

MNHU090408R- M MNHU090408R- ML MNHU090416R-M

042 onb

ki) %u

1,

02 q ‘ 02
P— -
|
A 5 o] o

24,2 o2

LR

UNHU090432R-HF

8,6

=

L.Jas8

g

e et
Réf. de I'article Conception B
MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 0 @ O e O

MNHU090408R-ML  0,07/0,15 high-positive geometry R0,8 / Géomeétrie trés positive R0,8 @ e

MNHU090416R-M 0,07/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ O e r?@«j}
MNCU090404FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . j i
MNCU090408FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 . ﬁ
UNHUO090432R-HF"  0,20/1,00 positive high feed geometry / Géométrie grande avance positive Q @ O

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

Az

[~

“ﬁ

"~ .

TX10x90-B

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm)

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

31

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



DIPOSIHUO R4 E Sout ithe..w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) Dol L 4 g
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) ®
: LT

DENENT)

o

x\,mj Réf. de l'article

=l

@ 1TJ1G025030W5R00 25 25 100 40 68 10,5 2 50 v 032
1TJ1G032040W6R00 32 32 110 38 64 10,5 3 53 v 060
MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M MNCU110608FR-AL

o 4,7 2

5 208

Designati Desi o
esignation fmin/max) 9" INT0K | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537
;T‘LI Réf. de I'article Conception
=
E;‘ MNHU110608R-M  0,09/0,18 positive Geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 ® © & @
] MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive wiper insert R0.8 / Géometrie wiper positive R0,8 @ e O
MNCU110608FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive high feed geometry / Géométrie grande avance positive @ O

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

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM40-100-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

3 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSTHUO B b sout itie...x

SCREW-IN TYPE ADAPTION 2 L o 4 £
ATTACHEMENT FILETE

@D

@d1

Designation o
Réf. de l'article @ #
1TJ1G025035X7R00 25 21 57 35 105 M12 2 5,0 v 010 tf;
1TJ1G032043X8R00 32 29 67 43 105 M16 3 53 v 022

1TJ1G040043X8R00 40 29 67 43 105 M16 4 5,0 v 026

MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M MNCU110608FR-AL

EL ¢ %

UNHU110640R-HF

g

Grade
Nuance

Designati Desi
esignation fominfmax) oo 0" INT0K | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception

K]
MNHU110608R-M 0,09/0,18 positive Geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ O e O tl
MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive wiper insert R0.8 / Géometrie wiper positive R0,8 @ e O
MNCU110608FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive high feed geometry / Géométrie grande avance positive @ O r?@j}
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H i

ul

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM40-100-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 3 3
® /ngersoll

Cutting Tools



) END MILL 1KJ1B...T
ST[E?H@ FRAISE EN BOUT 1KJ1B...T

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 A W @; £ &
ATTACHEMENT DIN 1835 A

DENENT)

Réf. de I'article

1KJ1B010016T1R00 10 10 55 16 35 2 55 v 003
1KJ1B012017T2R00 12 12 60 17 35 3 2,5 v 0,04
1KJ1B016019T3R00 16 16 90 19 35 4 1,7 v 012
1KJ1B020017T4R00 20 20 105 17 35 5 13 v 023
1KJ1B025065T4R00 25 20 115 65 35 6 0,7 v 025
THLS040202R-M THLS040204R-M

e - 21,9
3,9 [ 12,1

»
Desianati Desi s
esignation fmin/max) 9" B 5| IN2505 | IN2530
Réf. de l'article Conception ©=

THLS040202R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,4
THLS040204R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

34

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



) END MILL 1KJ1B...W
' STRH@ FRAISE EN BOUT 1KJ1B...W

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

Designation @ s

Réf. de l'article
.

1KJ1B010018W3R00 10 16 80 18 56 3,5 2 55 v 010 tﬁj

1KJ1B012020W3R00 12 16 80 20 56 35 3 2,5 v 010

1KJ1B016026W3R00 16 16 85 26 61 35 4 1.7 v 0,11

1KJ1B020030W4R00 20 20 90 30 65 35 5 1.3 v 0,19

1KJ1B025040W5R00 25 25 100 40 68 3,5 6 0,7 v 033

THLSOAT204R
21,9 € 21,9
&
SV 39 Jl2a S L1939 ,%_;_1

Grade
Nuance

Designati Desi
esignation fAmin/max) o0 IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception

THLS040202R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,4
THLS040204R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e

g

s

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

)
-
L9

ul

a7l

L~

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 3 5
® /ngersoll

Cutting Tools



) END MILL 1KJ1B...X
ST[@H@ FRAISE EN BOUT 1KJ1B...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

i
M
@d1

T DENENT)
e Réf. de l'article
B

@j 1KJ1B010017X4R00 10 9.8 31,5 17 35 M6 2 55 v 0,01
1KJ1B012023X4R01 12 118 375 23 35 Mé 2 2,5 v 0,02
1KJ1B012023X4R00 12 118 375 23 35 M6 3 2,5 v 0,02
1KJ1B016023X5R00 16 13 40,8 23 35 M8 4 1.7 v 0,03
1KJ1B020030X6R00 20 18 49,8 30 35  M10 5 1.3 v 0,06
1KJ1B025035X7R00 25 21 57 35 35 M12 6 0,7 v 0,10
THLS040202R-M THLS040204R-M

i

1

hL

=

Designation
Réf. de I'article Conception

fz(min/max) Design

THLS040202R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,4
THLS040204R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

36

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



T END MILL 1KJ1D...W
SHIRI© FRAISE EN BOUT 1KJ1D...W

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

Designation
Réf. de l'article ® ,
1KJ1D020025W4R00 20 20 90 25 65 7 2 33 v 0,17 tﬁj&
1KJ1D020075W4R00 20 20 125 75 100 7 2 33 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 18 v 0,59
1KJ1D040040W6R00 40 32 115 40 75 7 6 13 v 0,69
THLS060404R THLS060404R-HR THLS060408R
. 23,4 . 23,4 — @3,4
A N AN
6 8 B 1 .
pJINE IS oy JINY
Q71269 .4 71269 L4 Q7 _loes .4
THLS060408R-HR THES060408R THLS060416R
3,4 o 3,4 o @3,4
/I AN AN y.
5§ 5§ 5§ 4
QN @ SN o N 1
Q" Jos9 . 7 oss . S (o1 .l ]
THES060404FR-P THES060408FR-P g
— 23,4 ~ 23,4
o B AN AN
* . r D g N t: t@y\/}:&{ﬁ?
26,9 L4 ¥ @69 LLla 7o
]
Designation Design LE ]
. . fz(min/max) : | INT0K [ IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception G2
THLS060404R 0,08/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 CD Q @ O e
THLS060404R-HR  0,08/0,12 high positive geometry RO,4 / Géometie rés positve R0.4 ® @ Wﬁ?
THLS060408R 0,08/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 CD 0 @ O e \_f;/
THLS060408R-HR 0,08/0,12 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 CD @ e
THES060408R 0,08/0,12 positive geometry, ground RO,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 @
THLS060416R 0,08/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ 7
THES060404FR-P 0,05/0,30  nonerrous geometry, polished R0,4/ Géo. pour mat. non fer, polieR04 () Z
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 ® @
ACCESSOIRES

SM25-065-R0(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



T END MILL 1KJ1D...X
SIRIO FRAISE EN BOUT 1KJ1D...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

- DENENT)
~ Ly Réf. de I'article
3 1KJ1D020035X6R00 20 18 548 35 7 M0 2 33 V006
1KJ1D025035X7R00 25 21 57 3% 7 M2 3 28 Vo009
1KJ1D032043X8R00 32 29 67 43 7 M6 5 18 Vo022
- 1KJ1D035043X8R00 35029 67 43 7 M6 5 16 Vo022
i 1KJ1D040043X8R00 0 29 67 43 7 M6 6 13 v 028
|
‘ THLS060404R THLS060404R-HR THLS060408R
. @34 . @34 - @34
b( g I, g PN g
&7 26,9 Lla &7 26,9 LJa @69 La
THLS060408R-HR THES060408R THLS060416R
@34 —. @34 ey @34
/]
g E g . f
Wie SIS (== (PIS
° \! Q7| |@6,9 L& Q7| l@6,9 L]a Q26,9 L]a

a THES060404FR-P THES060408FR-P
- = 3,4 2
b< g 2/ g
& 1269 Lla 26,9 Lla
D . t. D . @ g
Sl fAminfmax) 0" B | INT0K | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception =
THLS060404R 0,08/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 CD Q @ O e
THLS060404R-HR 0,08/0,12 high positive geometry R0,4 / Géométrie trés positive RO, 4 @ e
Ll
\j ! ‘Eﬁ?/ THLS060408R 0,08/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 CD 0 @ O e
\ | THLS060408R-HR 0,08/0,12 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0, CD @ e
THES060408R 0,08/0,12 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 @
THLS060416R 0,08/0,12 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 @

THES060404FR-P 0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie RO4
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

I

1

-

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-065-R0(1,1Nm) ~ TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

3 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



STIRIO

END MILL 1KJ1G...W
FRAISE EN BOUT 1KJ1G...W

> . 4 .
ADAPTIONACC.TODIN183SB(Wg'I;‘[))0N) @ @f @, @ %

ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELD

Designation

Réf. de l'article

1KJ1G032040W6R00 32 32 110 40 74 1 3 3,0 v 055
1KJ1G040040W6R00 40 32 110 40 74 1 4 2,0 v 063

THES100504R THLS100508R
. 5

a5

.
A
N

\\5ri
g

Ny (

10,7 L5

THLS100508R-HR

' /2
g V%
S

@/’

\NP/BV4
N7

e 10,7

7

THES100508R THLS100516R THES100516R

THLS100524R

— . a5

@5 @5
/] A /]
/R g /A g /;5 g
N2 & 2
S o0z Lls Q¥ o107 Lls S 2107 Lls

THES100504FR-P

THES100508FR-P

Q
a

AN /N AN
/R g /A /22 g
N\t N\ N/
i NS/ N N
U 10,7 L5 210,7 Q’ 10,7
Designation Design 28
. 9 o fz(min/max) g ) _’EE INT0K [ IN2035 | IN2504 | IN2505 [ IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception S2
THES100504R 0,10/0,20 positive geometry, ground RO,4 / Géométrie positive affitée R0,4 @
THLS100508R 0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 CD 0 @ O e
THLS100508R-HR 0,08/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 CD @ e
THES100508R 0,10/0,20 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 @
THLS100516R 0,10/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @
THES100516R 0,10/0,20 positive geometry, ground R1,6 / Géométrie positive affitée R1,6 @
THLS100524R 0,10/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 @
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

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

.~ .

SM40-100-R0 (4,5Nm)

TX15x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

39

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools
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i

1

=

ISTIRIO

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

END MILL 1KJ1G...X
FRAISE EN BOUT 1KJ1G...X

@d1

Designation
Réf. de l'article
1KJ1G032043X8R00 229 67 43 11 M6 3 32 v 018
1KJ1G035043X8R00 3% 29 67 43 11 M6 3 24 /o019
1KJ1G040043X8R00 0 29 67 43 11 M6 4 20 /o022
THES100504R THLS100508R THLS100508R-HR
: @5 : @5 e @5
/1N AN ' i AN
/AN g AN : A\ g
S NS NS
i 210,7 Lls @ﬁ» 2107 @S? 2107 LLIs
THES100508R THLS100516R THES100516R
: @5 - @5 - @5
N [ /N v /N
AN g P2nN Y28 g
N2 N/ ¥
éﬁ” 10,7 L1s gﬁ* 210,7 Lls gﬁ% 210,7 Lls
THLS100524R THES100504FR-P THES100508FR-P
AN /]
/AR /7 E}
& M

10,7 Lls Sl 10,7

Designation

Réf. de I'article

THES100504R 0,10/0,20
THLS100508R 0,10/0,20
THLS100508R-HR 0,08/0,20
THES100508R 0,10/0,20
THLS100516R 0,10/0,20
THES100516R 0,10/0,20
THLS100524R 0,10/0,20
THES100504FR-P 0,05/0,35
THES100508FR-P 0,05/0,35

Conception

< L5
I INTOK | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 ..

positive geometry, ground RO,4 / Géométrie positive affiitée RO, 4

O @

high positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 CD

© ©
©

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8

positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8
positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6

positive geometry, ground R1,6 / Géométrie positive affiitée R1,6

DIIIID

positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4
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 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

"~ .

SM40-100-R0 (4,5Nm)

40

TX15x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



AXSFEED

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation
Réf. de l'article

END MILL 1EJ5A...T
FRAISE EN BOUT 1EJ5A...T

1EJ5A010015T1R00 10 10 80 15 4,6 2 18 0,097
1EJ5A012015T2R00 12 12 80 15 4,6 2 1,5 0,115
1EJ5A012015T2R01 12 12 80 15 4,6 3 1,5 0,135
CGX101R001-M CGM101R001-ML
Qb
(o)
wn
2,7
Designation
IN2505 [ IN2530
CGX101R001-M 0,04/0,08 positive geometry RO,4, ressed to size / Géométrie positive RO,4, brut de fittage @ e
CGM101R001-ML 0,04/0,08 positive geometry R0,4, ground / Géométrie positive R0,4, affiitée @ e

@=P O=M @=kK @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

~ .

SM18-041-00(0,5Nm)

TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools

%

g
Y

(e

g

s

)
-
L9

ul

a7l

L~

%




i

hL

=

AXSIFEED BR N Bouritisa..w

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) Lo ol g o 4
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) ®

DENENT)

Réf. de l'article

1EJ5A016020W3R00 16 16 90 20 4,6 3 1,0 v 0,195
1EJ5A016020W3R01 16 16 90 20 4,6 4 1,0 v 0,195
1EJ5A020025W4R00 20 20 100 25 46 4 08 v 0285
1EJ5A020025W4R01 20 20 100 25 4,6 5 08 v 0270
1EJ5A025030W5R00 25 25 110 30 4,6 6 0,6 v 0420
1EJ5A032020W5R00 32 25 110 20 4,6 8 04 v 0485

CGX101R001-M

CGM101R001-ML

Q 3
2\ 3 2 7
Designati Desi
e o IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception
CGX101R001-M 0,04/0,08 positive geometry RO, pressed to size / Géométrie positive RO,4, but de fittage: @ e
CGM101R001-ML 0,04/0,08 positive geometry R0,4, ground / Géométrie positive R0,4, affitée @ e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

42

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



AXSEESED BRI Boot iesa..x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation

Réf. de l'article

1EJ5A010017X4R00 10 97 315 17 4,6  MO6 2 18 v 0,085
1EJ5A012017X4R00 12 M 315 17 4,6 MO 3 1,5 v 0,065
1EJ5A016023X5R00 16 13 405 23 46 MO8 4 1,0 v 0,100
1EJ5A020023X6R00 20 18 430 23 46 M0 5 08 v 0,705
1EJ5A025027X7R00 25 21 490 27 46 M2 6 0,6 v 0,140
1EJ5A032027X8R00 32 29 520 27 46 M6 8 0,4 v 0215

CGX101R001-M CGM101R001-ML

& “
2,7
Designation . Design
Réf. de Ilanide fZ(mIn/maX) COnCeptiOn IN2505 IN2530 ......

CGX101R001-M 0,04/0,08 positive geometry R4, pressed tosize / Géométie positive RO,4, brut de fittage:
CGM101R001-ML 0,04/0,08 positive geometry R0,4, ground / Géométrie positive RO, 4, affitée @ e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools

43

e

g

oIS

)
-
L9

Az

[~

“ﬁ




DWP@ST@[]@ END MILL 1TWJ1D...W

FRAISE EN BOUT 1WJ1D...W

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

<13 DENENT)
,zﬁ Réf. de l'article

ff::i‘ 1WJ1D016026W3R00 16 16 85 26 61 38 2 30 v 0n
1WJ1D020030W4R00 20 20 90 30 65 38 3 24 v 018
1WJ1D025040W5R00 25 25 100 40 68 38 5 19 v 033
1WJ1D032040W5R00 32 25 100 40 68 38 6 1,5 v 035
WNMUO04T302N WNMUO04T304N WNCUO04T302FN-P

@3,1 @31 @3,1

i

hL

=

L L
: v@ }E‘T ' b ‘5' 9, %
S 36,25 4,05 Q9 @625 4 S 26,25 4,05

WNCUOAT304FN-P WNCUO4T308FN-P
3.1 231
> 126,25 | .4 oYL 126,25 %385
S ' < ' :

Grade
Nuance

S "
esignation fominmax) 0" INTOK | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception

WNMUO04T302N 0,07/0,18 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2

WNMUO04T304N 0,07/0,18 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 CD 0 @ e O
WNCUO4T302FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,2 / Géo. pour mat. non fer. R0,2 .

WNCUOA4T304FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,4 / Géo. pour mat. non fer. R0,4 .

WNCUO4T308FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,8/ Géo. pour mat. non fer. R0,8 .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

44

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



DIPOS TRIO (R ek Bour iiw1o...x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

Designation = e

N
Réf. de 'article L;; |
1WJ1D016023X5R00 16 13 408 23 3.8 M8 2 3,0 v 003 ﬁjﬁi
1WJ1D020035X6R00 20 18 548 35 38 M0 3 2.4 v 007
1WJ1D025035X7R00 25 21 57 35 38 M12 5 1,9 v 0,10
1WJ1D032043X8R00 32 29 67 43 38 M16 6 1.5 v 0,22
1WJ1D035043X8R00 35 29 67 43 38  M16 6 1,7 v 023
1WJ1D040043X8R00 40 29 67 43 38 M16 7 2,1 4 0,25
WNMUO04T302N WNMUO04T304N WNCU04T302FN-P

@31 3,1

?3,1
h L'
B E , £ BB
&Y le2s 4,05 S @625 4 &7 126,25 4,05

WNCUO04T308FN-P
3,1 @31

N & . E
S 6,25 | 1.4 S 26,25 | 1.3.85

WNCUO04T304FN-P

g

@l
o : S g
o, i 05 85 woc s v s s wasr ||
WNMUO04T302N 0,07/0,18 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 @ e r?@j}
WNMUO04T304N 0,07/0,18 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 CD Q @ e O ! i
WNCUO4T302FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,2 / Géo. pour mat. non fer. R0,2 . ﬁ
WNCUOA4T304FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0, 4/ Géo. pour mat. non fer. R0,4 .
WNCUO4T308FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,8/ Géo. pour mat. non fer. R0,8 .
@-p O=M @=K @=N O=5 OC=H Wﬁ?
[~ |

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 45
® /ngersoll

Cutting Tools



i

1

hL

=

DIPOSTRIO B3 e\ Bout iwro...

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Designation
Réf. de I'article
1WJ1D016026TRROO 16 37,9 26 38 110 2 3,0 4 0,03
1WJ1D020026TSR00 20 40 26 38 T2 3 24 v 005
1WJ1D025032TUR0O 25 49,1 32 38 T15 5 1,9 4 0,09
WNMUO04T302N WNMUO04T304N WNCUO04T302FN-P
@3,1 @31 @3,1
§ §
YV 5_ ™ 5_ YV -5_
) @6,25 | 14,05 S 36 25 4 S ©6,25 | 14,05
WNCUO4T304FN-P WNCUO4T308FN-P
23,1 23,1
. g o E
) 26,25 J 14 S @625 | ].3.85

Designation
Réf. de I'article

Design
Conception

fz(min/max)

WNMUO04T302N 0,07/0,18
WNMUO04T304N 0,07/0,18
WNCUOAT302FN-P 0,05/0,20
WNCUOAT304FN-P  0,05/0,20
WNCUOAT308FN-P  0,05/0,20

positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2
positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
non-ferrous geometry R0,2 / Géo. pour mat. non fer. R0,2
non-ferrous geometry R0,4 / Géo. pour mat. non fer. R0,4

non-ferrous geometry R0,8 / Géo. pour mat. non fer. R0,8

Grade
Nuance

I INTOK | IN2035 | IN2504 [ IN2505 | IN2530 | IN6537 ..

O @ ®© & @

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

SPARE PARTS @ ®
ACCESSOIRES

< I

Diameter Range / Diameétres

16 SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B
20 SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B
25 SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

46

WS-0044 (28,0Nm)
WS-0059 (28,0Nm)
WS-0061(28,0Nm)
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Wrench / Clé de serrage

® /rigersoll

Cutting Tools



DIPOSTTRIO ER S 80T iwd1r..w

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

Designation
Réf. de I'article @
1WJ1F025030W5R00 25 25 100 30 68 58 2 29 v 032
1WJ1F032040W6R00 32 32 110 40 74 58 3 2,2 v 058
1WJ1F040040W6R00 40 32 115 40 79 58 4 18 v 0,66
WNMU060604N WNMU060608N WNCUO060604FN-P
@4 @4 @4
’ £ © g
o S 129.4 6,35 >
S 29,4 6,45 S S 29,4 6,45
WNCUO060608FN-P WNCU060616FN-P
@4 @4
- & -
S 29,4 6,35 LS 29,4 6,05

Designati Desi @8 Py =3

Sl fAmin/max) oo B[ INT0K | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537 o]
Réf. de I'article Conception (CE= K|
WNMU060604N 0,13/0,35 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4 D © \g & tl
WNMU060608N 0,13/0,35 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 CD Q @ e O
WNCU060604FN-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry R0,4 / Géo. pour mat. non fer. R0,4 .
WNCU060608FN-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry R0,8 / Géo. pour mat. non fer. R0,8 . 2 wﬁ%?}
WNCU060616FN-P  0,05/0,35  non-ferrous geometry R1,6 / Géo. pour mat. non fer. R1,6 . i

ul

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM35-088-60(3,0Nm)  TX10x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 47
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOS IRI©

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

END MILL 1TWJ1F...X
FRAISE EN BOUT 1TWJ1F...X

@d1

T DENENT)
L Réf. de l'article
e
@;’4 1WJ1F025035X7R00 25 21 57 35 58  M12 2 2,9 4 0,10
1WJ1F032043X8R00 32 29 67 43 58 M16 3 2,2 v 021
1WJ1F040043X8R00 40 29 67 43 58 M16 4 18 v 0,25
WNMU060604N WNMU060608N WNCU060604FN-P
@4 @4 @4
*- =y E
) ) )
S @9,4 6,45 ) 9,4 6,35 S 39 4 6 45
WNCUO060608FN-P WNCU060616FN-P
@4 4
. g . =
S 29,4 6,35 O 9.4 6,05
_)’:.r_’ D o t D q @ E
LR esignation Fminimax) 9" 2| INT0K | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
V) Réf. de I'article Conception (CFE:
0 ==
] WNMU060604N 0,13/0,35 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD 0 @ e
WNMU060608N 0,13/0,35 positive geometry R0,8/ Géomeétrie positive R0,8 CD Q @ e O
WNCU060604FN-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry R0,4 / Géo. pour mat. non fer. R0,4 .
WNCU060608FN-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry R0,8/ Géo. pour mat. non fer. R0,8 .
WNCU060616FN-P  0,05/0,35  non-ferrous geometry R1,6 / Géo. pour mat. non fer. R1,6 .

i

1

hL

=

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

SM35-088-60 (3,0Nm)

48

TX10x90-B

@=-p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

"~ .

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



HIPOSSFEEDY RN o021, 1

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 A o . @, 4 g 'S Lo
ATTACHEMENT DIN 1835 A

Designation

Réf. de l'article ®
12J1A006012T7R00 6 6 60 12 5 1 2,5 v 001
12J1A008012TOR00 8 8 80 12 5 2 1,9 v 003
12J1A009012TOR00 9 8 80 12 5 2 1,7 v 003
12J1A010015T1R00 10 10 80 15 5 3 1,5 v 004
12J1A011012T1R00 1 10 80 12 5 3 12 v 004
12J1A012015T2R00 12 12 80 15 5 4 1,1 v 006
12J1A013012T2R00 13 12 80 12 5 4 1,0 v 006
12J1A014012T2R00 14 12 80 12 5 4 1,0 v 0,06

FNHT050202RL

XX & ¢ KX &5 ¢ KX iF ¢

2,5
FNCT050202R-AL UNKT0502TR-HF

g

219, M|
4 ; q G
= 0,5
2,55 5.63). Ugé
Designation Desi 2E SIEETd
esignation fominmax) 09" S 5| IN05S | IN2005 | IN2504 | IN2505 | IN2530 il
Réf. de I'article Conception ©= Yy
— 1
FNKT050202R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 @ e B
FNKT050204R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e
FNHT050202R-L 0,03/0,07 sharp geometry RO,2 / Aréte vive R0,2 & © &
FNCT050202R-AL 0,03/0,07 non-ferrous geometry, polished R0,2 / Géo. pour mat. non fer. R0,2 . W?:@
UNKTO502TR-HF " 0,20/0,40 positive high feed geometry / Géométrie grande avance 0 @ e Vol
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H L~

Vﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 49
® /ngersoll

Cutting Tools



HIPOSSFEEDY R I T2, x

SCREW-IN TYPE ADAPTION Ce > @ . 4 & v w2
ATTACHEMENT FILETE

M
@d1

< DENENT)

FM\% Réf. de l'article

éz:ii‘ 12J1A010017X4R00 10 98 315 17 5 M6 3 1,50 v 001
12J1A012017X4R00 12 18 315 17 5 Mé 4 1,10 v 001
12J1A015023X5R00 15 128 408 23 5 M8 5 0,80 v 0,01
12J1A016023X5R00 16 128 408 23 5 M8 5 0,75 v 0,01
12J1A020030X6R00 20 17,8 498 30 5 M10 6 0,60 v 001

FNHT050202R L

2,55

FNCT050202R-AL UNKT0502TR-HF

@19

"ﬁ@/ ﬁ;-—"

o BF9E o

@

0,5
5,63

r
2
S "
O esignation fomin/max) - 9" IN05S | IN2005 | IN2504 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception

Grade
Nuance

FNKT050202R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 @ e
FNKT050204R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 @ e
FNHT050202R-L 0,03/0,07 sharp geometry R0,2 / Aréte vive RO,2 e @ e
FNCT050202R-AL 0,03/0,07 non-ferrous geometry, polished R0,2 / Géo. pour mat. non fer. R0,2 .
UNKT0502TR-HF " 0,20/0,40 positive high feed geometry /Géométrie grande avance Q @ e
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=P O=M @=K @®=N O=5 O=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

5 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIPOSSFEEDY RN ot i21n..

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o . @, 4 g 'S o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
_ LT

L

Designation I
Réf. de I'article @ L;; 1
12J1A008010TQROO 8 16,8 10 5 15 2 19 v 0,01 t‘ﬂ:
12J1A010016T6R00 10 22,8 16 5 T6 3 1.5 v 0,01
12J1A012017T8R00 12 24,8 17 5 18 4 11 v 0,01
FNKT050202R-M FNKT050204R-M FNHT050202R-L

’1/

— YV
- @219 S
|

= £,

Designation Desi Zp

esignation fominmax) 0" INOSS | IN2005 | IN2504 | IN2505 | IN2530 o)
Réf. de I'article Conception |
FNKT050202R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 @ e t}
FNKT050204R-M 0,04/0,08 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e
FNHT050202R-L 0,03/0,07  sharp geometry R0,2 / Aréte vive R0,2 &b \g &
FNCT050202R-AL 0,03/0,07 non-ferrous geometry, polished R0,2 / Géo. pour mat. non fer. R0,2 . @”ﬁ%j}
UNKT0502TR-HF " 0,20/0,40 positive high feed geometry / Géomeétrie grande avance 0 @ e .

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

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

51

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



@ﬂP@g@@A@ END MILL 1DJ1E...W

FRAISE EN BOUT 1DJ1E...W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) Do o C
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

DENENT)
Réf. de I'article
1DJ1E016020W3R00 16 16 90 20 66,5 5 2 v 012
1DJ1E020025W4R00 20 20 90 25 66,5 5 3 v 033
1DJ1E025030W5R00 25 25 100 30 685 5 4 v 032
1DJ1E032035W6R00 32 32 110 35 745 5 6 v 061
SQGU070408TR-M SQGU070308R-ML
228, 0% 228, 0
5 +H g +H
&) -
I 7 4,2 7 4,2
Designation . Design =
. o fz(min/max) : © s IN2504 [ IN2505 [ IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception [CE=
SQGUO70408TR-M  0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 0 @ O e
SQGU070308R-ML  0,10/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive RO,8 @ e

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

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

52

SM25-060-90(1,1Nm)  TXPLUS07x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



DIPOSCUAD R &'t sour ibsne...x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

M
@d1

Designation
Réf. de I'article @
1DJ1E016023X5R00 16 13 408 23 5 M8 2 v 003
1DJ1E020030X6R00 20 18 498 30 5 M10 3 v 006
1DJ1E025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 3 v 010
1DJ1E032043X8R00 32 29 67 43 5 M16 4 v 022
1DJ1E040043X8R00 40 29 67 43 5 M16 5 v 027
SQGU070408TR-M SQGU070308R-ML
228, P 228 9P
N N
5 B )
| 7 4,2 7 4,2
Designation . Design 38
) . fz(min/max) : © | IN2504 [ IN2505 [ IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception o2
SQGU070408TR-M 0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 0 @ O e -
SQGU070308R-ML  0,10/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0, @ e r{:?
4|
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H E
B
r:‘f/ y;?
1

ul

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-060-90(1,1Nm)  TXPLUSO7x90-8

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



@ﬂP@g@@A@ END MILL 1DJ1R...W

FRAISE EN BOUT 1DJ1R...W

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 B Dol o C
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

DENENT)

Réf. de I'article

1DJ1R025030W5R00 25 25 100 30 685 7 2 v 034
1DJ1R032035W6R00 32 32 110 35 745 7 3 v 061
1DJ1R040040W6R00 40 32 110 40 745 7 4 v 066
SQGU100408TR-M SQGU100408PNR-MP SQGU100408PNR-MMP

-ﬂ

24,0 24,0 f: 88°
: u
10

Designation . Design

> o fz(min/max) : IN2504 | IN2505 | IN2510 [ IN2530

Réf. de I'article Conception

Grade
Nuance

SQGU100408TR-M  0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 pour 90° 0 @ O e
SQGU100408PNR-MP 0,10/0,20 positive Geometry / Géométrie positive pour fontes 0 @ O
$QGU100408PNR-MMP 0,10/0,20 positive Geometry / Géométrie trés positive @ O

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

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

54

TS 35A0881/HG TX10x90-8
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



DIPOSCUAD (R 't o0t ibJ1r...x

SCREW-IN TYPE ADAPTION Dol o Lo
ATTACHEMENT FILETE

LT

ad1

Designation

Réf. de l'article @ X
&

1DJ1R025035X7R00 25 22 57 35 7 M12 2 v 01 tf;

1DJ1R032043X8R00 32 29 68 43 7 M16 3 v 023

1DJ1R040043X8R00 40 29 68 43 7 M16 4 v 029

SQGU100408TR-M SQGU100408PNR-MP SQGU100408PNR-MMP

! 24,0 24,0 g8
5.8 10
Designation : Design IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception

Grade
Nuance

SQGU100408TR-M  0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 pour 90° Q @ O e
SQGU100408PNR-MP 0,10/0,20 positive Geometry / Géométrie positive pour fontes 0 @ O
$QGU100408PNR-MMP 0,10/0,20 positive Geometry / Géométrie trés positive @ O

g

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

oIS

)
-
L9

ul

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

15 35A0881/HG TX10x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

55

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



® END MILL 12J1D...T
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1D...T

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

- DENENT)
~ Lid Réf. de I'article
F%ﬁ
@ 12J1D010016T1R00 10 10 55 16 57 2 10,0 v/ 003
12J1D012017T2R00 12 12 60 17 57 3 6,5 v 004
12J1D016019T3R00 16 16 90 19 5,7 4 4,0 v on
I 12J1D020017T4R00 20 20 105 19 57 5 25 v 021
L 12J1D025065T4R00 25 20 115 65 5,7 7 2,0 v 024
{ .:'_ Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
'L O )
21.9 219, 219,
g I g puc: g
S ls8l Jl2s S s8L Jl2s y dl2e
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
o @1 9
:;l;\! @1 9 Er @1 9. . ﬂ
Ve 25 F 5.8 L2

UOMT0602TR

Designati Desi @ g
esignation fominfmax) 0" | IN0ss | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception S2
AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géomeétrie positive R0,2 CD Q @ e
Ll

\j ! ‘Eﬁ?/ AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 0 @ e

| | AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 CD 0 @ e
AOMT060216R " 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 0 @ e
AOCT060204FR-P 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R04 .
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 grande avance (D 0 @ e

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

1

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

5 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



® END MILL 12J1D...W
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1D...W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) o ol @ 4 & s\ Z
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Designation
Réf. de I'article
12J1D010018W3R01 9.5 16 80 18 56 5.7 2 10,5 v 009
12J1D010018W3R00 10 16 80 18 56 57 2 10,0 v 009
12J1D012020W3R01 15 16 80 20 56 57 3 7,0 v 0,09
12J1D012020W3R00 12 16 80 20 56 57 3 6,5 v 009
12J1D014022W3R01 135 16 80 22 56 5,7 3 55 v 0,09
12J1D014022W3R00 14 16 80 22 56 57 3 52 v 009
12J1D016026W3R00 16 16 85 26 61 57 4 4,0 v 010
12J1D020030W4R00 20 20 90 30 65 57 5 2,5 v 017
12J1D025040W5R00 25 25 100 40 68 57 7 2,0 v 031
Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
'\/
E 1.9, 219 219 S
= | g8 (B =) 4 1
o o
5.8 2,6 .58 2,6 9 2,6 sz ‘J
AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1 E
k)
219, 21,9 <z9 @1 9 "
7 &
157 2,5 5 8 dl2e
UOMT0602TR
1,9
. a8
E@ dlae
b . = mw
esignation fAminfmax) oo 5| IN0SS | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 .
Réf. de I'article Conception o2
AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géomeétrie positive R0,2 CD 0 @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 O @ e .
. B 0
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 CD 0 @ e Z
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 O @ 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 RO,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géomeétrie grande avance CD Q @ e
") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 5 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools



® END MILL 12J1D...X
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1D...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION oz
ATTACHEMENT FILETE
—1 s|o
o 38
a

. DENENT)
-
F Réf. de I'article
L}
il
@ 12J1D010017X4R00 10 98 315 17 57  Mé 2 10 v 001
12J1D012023X4R00 12 M8 375 23 57 M6 3 6,5 v 0,02
12J1D015023X5R00 15 13 408 23 57 M8 4 4,4 v 0,02
I 12J1D016023X5R00 16 13 408 23 57 M8 4 4,0 v 003
L 12J1D020030X6R00 20 18 498 30 57  M10 5 2,5 v/ 0,06
( .: 12J1D025035X7R00 25 21 57 35 57  M12 7 2,0 v 010
; 12J1D030043X8R00 30 29 67 43 57  M16 8 1,7 v 021
12J1D032043X8R00 32 29 67 43 57  M16 8 1,6 v 022
12J1D035043X8R00 35 29 67 43 57 M16 9 14 v 024
Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
’L
@1 9
o g
PE\! 5.8 2.6 2,6
a AOMT060216R AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
)
219, @19, QS @1 9 3
! S
57 2,5 5 8 dl2e

UOMT0602TR

Grade
Nuance

\ S w
L~ esignation fminimax) " INO5S | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géomeétrie positive R0,2 CD 0 @ e
: AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 O @ e
% AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8/ Géomeétrie positive R0,8 CD O @ e
i AOMT060216R™" 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 O @ e
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 RO,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie grande avance CD Q @ e
%— Y Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=p O=M @=K @=N O=5 O=H

-

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

5 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



® END MILL 12J1D...
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1D...

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o . @ 4 g 'S o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Designation

Réf. de l'article

12J1D010016T6R00 0 228 16 5,7 T6 2 10,0 v 001
12J1D012017T8R00 12 248 17 5.7 T8 3 6,5 v 001
12J1D016019TRR00O 16 309 19 57 T10 4 4,0 v 003
12J1D020022TSR00 20 36 22 57 T2 5 2,5 v 005

Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

AOMTOG02168
21,9 & 1.9, QS @1 9 "
haj
UOMT0602TR =

S "
esignation fomin/max) 9" IN05S | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 CD Q @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0 4 O @ e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 CD O @ e Wﬁ?
AOMT060216R" 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 Q @ e \_ﬁJ
AOCT060204FR-P 0,05/0,12 non-errous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R04 .
AOMT060202R-DT1  0,05/0,12 with short PCD-tip RO,2 / avec insert PCD version courte R0,2 .
UOMT0602TR 0,30/0,80 high feed geometry / Géométrie grande avance CD Q @ e
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS © @ ®
ACCESSOIRES =

Diameter Range / Diamétres

10 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0029 (10,0Nm)
12 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0030(15,0Nm)
16 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0044 (28,0Nm)
20 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0059 (28,0Nm)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Gmup 5 9
® /ngersoll

Cuttlng Tools



< END MILL 12J1P...W
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1P...W

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

< Designation

Fﬁj Réf. de l'article

i %\Q:T‘ 12J1P012020W3R00 12 16 80 20 56 9 1 1,5 v 0,09
12J1P016026W3R00 16 16 85 26 61 9 2 10,0 v 010
12J1P020030W4R01 20 20 90 30 65 9 2 7,0 v 018
12J1P020030W4R00 20 20 90 30 65 9 3 7,0 v 017
12J1P020075W4R00 20 20 125 75 100 9 2 7,0 v 023
12J1P025040W5R00 25 25 100 40 68 9 4 44 v 031
12J1P025085W5R00 25 25 145 85 113 9 3 44 v 045
12J1P025085W5R01 25 25 145 85 113 9 4 4,4 v 045

i

1

hL

=

SPAREPARTS | @
ACCESSOIRES
Diameter Range / Diameétres

12-16 SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B
20-25 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

6 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

BOMTO09T320R BOMTO9T331R BOCT09T304FR-P
™
. % Er Q:b\ E Eyi g
9.3 3,75 9.3 3,75 9.3 3,75 %
BOCTO9T308FR-P BOMTO09T304R-DT1 BOMTO09T304R-DT2 -

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T308R

BODT09T304R 001
22,8 ng‘ 28 ng‘ 22,8 Qg%
if& 15y &y 1) ] 35

9.3 3,75 3 3,75 9.3 3,75
BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

18 .
3 37

BODT09T308R-001

- ; Z&

3,75
Designation . Design
Réf. de l'article fz(min/max) Conception I INT0K | IN2035 | IN2036 | IN250

@28

& s

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD @ e O
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O "_"j-:’]
BOMTO09T316R" 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 CD @ e vl
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 CD @ e =
BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e u
BOCTO9T304FR-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
BOCTO9T308FR-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 with short PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version courte RO, 4 .
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO, 4 .
BODT09T304R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO,4 Q
BODT09T304R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,4 / Géométrie de finition, courte R0,4 0
BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8 Q
BODT09T308R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 Q ﬁfﬁ?
BODT09T320R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 CD @ e

") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

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

t

Member IMC Gmup 6 1
® /ngersoll

Cutting Tools



< END MILL 12J1P...X
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1P...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

T Designation
FD Réf. de I'article
; éz::?‘ 12J1P012030X4R00 12 118 445 30 9 M6 1 1,5 v 002
12J1P015030X5R00 15 13 478 30 9 M8 2 12,0 v 003
12J1P016035X5R00 16 13 528 35 9 M8 2 10,0 v 003
— 12J1P020035X6R01 20 18 548 35 9 M10 2 7,0 v 007
L 12J1P020035X6R00 20 18 548 35 9 M10 3 7,0 v 006
“ 12J1P025035X7R00 25 21 57 35 9 M12 4 44 v 009
; 12J1P032043X8R01 32 29 67 43 9 M16 4 28 v 020
12J1P032043X8R00 32 29 67 43 9 M16 5 28 v 020
12J1P035043X8R00 35 29 67 43 9 M16 5 25 v 022

i

=

SPAREPARTS | @
ACCESSOIRES
Diameter Range / Diameétres

12-16 SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B
20-35 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

6 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

BOMTO09T320R BOMTO9T331R BOCT09T304FR-P
™
. % Er Q:b\ E Eyi g
9.3 3,75 9.3 3,75 9.3 3,75 %
BOCTO9T308FR-P BOMTO09T304R-DT1 BOMTO09T304R-DT2 -

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T308R

BODT09T304R 001
22,8 ng‘ 28 ng‘ 22,8 Qg%
if& 15y &y 1) ] 35

9.3 3,75 3 3,75 9.3 3,75
BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

18 .
3 37

BODT09T308R-001

- ; Z&

3,75
Designation . Design
Réf. de l'article fz(min/max) Conception I INT0K | IN2035 | IN2036 | IN250

@28

& s

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD @ e O
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O "_"j-:’]
BOMTO09T316R" 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 CD @ e vl
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 CD @ e =
BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e u
BOCTO9T304FR-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
BOCTO9T308FR-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 with short PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version courte RO, 4 .
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO, 4 .
BODT09T304R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO,4 Q
BODT09T304R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,4 / Géométrie de finition, courte R0,4 0
BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8 Q
BODT09T308R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 Q ﬁfﬁ?
BODT09T320R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 CD @ e

") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

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

t

Member IMC Gmup 63
® /ngersoll

Cutting Tools



< END MILL 12J1P...
ng@g FRAISE EN BOUT 12J1P...

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM ™ 4 @ 4 &
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

o Designation
Ty Réf. de I'article
F&‘?J
@ 12J1P016026TRROO 16 37,9 26 9 T10 2 10,0 v 0,03
12J1P020026TSR00 20 40 26 9 T12 3 7,0 v 0,05
12J1P025032TUROO 25 491 32 9 T15 4 4,4 v 0,09

i

3
| B 4 I
l ACCESSOIRES
Diameter Range / Diameétres
16 SM25-054-00 (1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0044 (28,0Nm)
20 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B WS-0059 (28,0Nm)
25 SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B WS-0061 (28,0Nm)

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Wrench / Clé de serrage

64 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

BOMTO09T320R BOMTO9T331R BOCT09T304FR-P
™
. % Er Q:b\ E Eyi g
9.3 3,75 9.3 3,75 9.3 3,75 %
BOCTO9T308FR-P BOMTO09T304R-DT1 BOMTO09T304R-DT2 -

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T308R

BODT09T304R 001
22,8 ng‘ 28 ng‘ 22,8 Qg%
if& 15y &y 1) ] 35

9.3 3,75 3 3,75 9.3 3,75
BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

18 .
3 37

BODT09T308R-001

- ; Z&

3,75
Designation . Design
Réf. de l'article fz(min/max) Conception I INT0K | IN2035 | IN2036 | IN250

@28

& s

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD @ e O
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O "_"j-:’]
BOMTO09T316R" 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 CD @ e vl
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 CD @ e =
BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e u
BOCTO9T304FR-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
BOCTO9T308FR-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished RO,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 with short PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version courte RO, 4 .
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO, 4 .
BODT09T304R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO,4 Q
BODT09T304R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,4 / Géométrie de finition, courte R0,4 0
BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8 Q
BODT09T308R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 Q ﬁfﬁ?
BODT09T320R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 CD @ e

") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

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

t

Member IMC Gmup 65
® /ngersoll

Cutting Tools



< END MILL 12J1R...W
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1R...W

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

Designation
Réf. de I'article

A
3

/
J
s

Rz
"

i

7\4\% 12J1R020030W4R00 20 20 90 30 65 12 2 7,0 v 017
12J1R025040W5R01 25 25 100 40 68 12 2 7.9 v 032
12J1R025040W5R00 25 25 100 40 68 12 B 7.9 v/ 030
12J1R032040W5R00 32 25 100 40 68 12 4 50 v 033
12J1R032038W6R00 32 32 100 38 64 12 4 50 v/ 051

i

e

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm)  TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

6 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130404R

Lq L.lass 4
BOMT130420R BOMT130424R
B L L_M‘& - 485
BOMT130440R BOCT130404FR-P
4,6
BOMT130404R-DT2 BODT130404R
L_._J L.l4s8 48

BODT130408R

Designation
Réf. de I'article

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130404R-001
BODT130408R
BODT130408R-001
ZOMT130404R?

il

fz(min/max)

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

BOMT130408R

im

BODT130408R-001

Q‘b

. 8.

%CJZ\

o

positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4

S

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8
positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6
positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0
positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4
positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD
positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0

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
with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue R0,4

ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO, 4
finishing geometry, short R0,4 / Géométrie de finition, courte R0,4
ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8
finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8
chip splitter geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Best results are achieved on tools with an even number of teeth.
Please mount inserts alternating. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair.
Merci de monter les arétes de maniére alternée.

® /rigersoll

Cutting Tools

A
@/
@

4l 48

DeSlgn‘ I INTOK | IN2035 [ IN2036 | IN250
Conception

BOMT130416R

. &

BOMT130431R

BOCT130408FR-P

BODT130404R-001

n
~

F
)
a1

ZOMT130404R

o4
Al
12,6

S
N
S
®
S

O © ®© © o
® © q
® © =
® ©
® ©
® ©

@
©
0 i
© A%zl
- VA

® & @
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

t
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< END MILL 12J1R...X
HEP@g FRAISE EN BOUT 12J1R...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

< Designation
F;&j Réf. de I'article
i %\@ 12J1R020035X6R00 20 18 548 35 12 M10 2 7,0 v 0,06
12J1R025035X7R01 25 21 57 35 12 M12 2 7.9 v 0,09
12J1R025035X7R00 25 21 57 35 12 M12 3 7.9 v 0,08
— 12J1R032043X8R00 32 29 67 43 12 M16 4 5,0 v 019
L 12J1R035043X8R00 35 29 67 43 12 M16 4 4,2 v 020
( .: 12J1R040043X8R01 40 29 67 43 12 M16 4 32 v 025
: 12J1R040043X8R00 40 29 67 43 12 M16 5 32 v 023

i

1

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

6 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130404R

Lq L.lass 4
BOMT130420R BOMT130424R
B L L_M‘& - 485
BOMT130440R BOCT130404FR-P
4,6
BOMT130404R-DT2 BODT130404R
L_._J L.l4s8 48

BODT130408R

Designation
Réf. de I'article

BOMT130404R
BOMT130408R
BOMT130416R
BOMT130420R
BOMT130424R"
BOMT130431R"
BOMT130440R"
BOCT130404FR-P
BOCT130408FR-P
BOMT130404R-DT2
BODT130404R
BODT130404R-001
BODT130408R
BODT130408R-001
ZOMT130404R?

il

fz(min/max)

0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,12/0,20
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,25
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,20
0,12/0,20

BOMT130408R

im

BODT130408R-001

Q‘b

. 8.

%CJZ\

o

positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4

S

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8
positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6
positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0
positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4
positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD
positive geometry R4,0 / Géométrie positive R 4,0

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
with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue R0,4

ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO, 4
finishing geometry, short R0,4 / Géométrie de finition, courte R0,4
ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8
finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8
chip splitter geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 CD

" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Best results are achieved on tools with an even number of teeth.
Please mount inserts alternating. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair.
Merci de monter les arétes de maniére alternée.

® /rigersoll

Cutting Tools

A
@/
@

4l 48

DeSlgn‘ I INTOK | IN2035 [ IN2036 | IN250
Conception

BOMT130416R

. &

BOMT130431R

BOCT130408FR-P

BODT130404R-001

n
~

F
)
a1

ZOMT130404R

o4
Al
12,6

S
N
S
®
S

O © ®© © o
® © q
® © =
® ©
® ©
® ©

@
©
0 i
© A%zl
- VA

® & @
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

t
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EVOTECRAAX [RASEEN 5ouT is1v..W

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

- DENENT)
~
F L Réf. de I'article
LTl
i @ 15J1Y020034W5R00 20 25 100 34 68 7,5 2 0,7 v 030
15J1Y020034W5R01 20 25 100 34 68 7.5 3 0,7 v 030
15J1Y025039W5R00 25 25 105 39 73 7,5 3 04 v 036
15J1Y025039W5R01 25 25 105 39 73 7,5 4 0,4 v/ 0,36
15J1Y032039W6R00 32 32 110 39 74 7,5 3 0,3 v 059
15J1Y032039W6R01 32 32 110 39 74 75 5 03 v 0,60
15J1Y040039W6R00 40 32 120 39 84 7.5 4 0,2 v 073
15J1Y040039W6R01 40 32 120 39 84 7.5 6 0,2 v 0,74

DGM212R100

:;\! DGD212R100-W DGD212R101-W
22} o S (P
O <JE§ Er/ ; <]
iy 0] . o
Lel Lla3 17790 L las
b Al
> . fz(min/max) : IN2004 | IN2505 [ IN2530 | IN4030
Réf. de I'article Conception
DGM212R100 0,10/0,15 positive geometry RO, 4 / Géométrie positive R 0,4 0 @ e
DGM212R101 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 0 @ e
DGM212R110 0,05/0,20 with long PCD-tip RO, 4 / avec insert PCD version longue R0,4 .
%‘Eﬁ DGD212R100-W 0,10/0,18 positive wiper geometry R0,4 / Géométrie wiper positive R0,4 Q @ e
I/‘\ DGD212R101-W 0,10/0,18 positive wiper geometry R0,8 / géométrie wiper positive R0,8 0 @ e
L~ | ZGM212R101 0,05/0,15 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 @ e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM30-082-20(2,0Nm)  TXPLUS08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

7 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ALURFINATOIR (3 8 Bour i5016...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION Dol Lo >
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de I'article
15U1G025035X7R00 25 21 57 35 84  M12 2 7,0 v 008
15U1G032043X8R00 32 29 67 43 84 M1 3 6,0 v/ 018
15U1G040043X8R00 40 29 67 43 84 M16 B 4,0 v 022
SHET110502FR-P SHET110505FR-P SHET110508FR-P
2 9 F— S
Q
B Oog MW E e
LI L1t LI
SHET110532FN-P
@4,4 @%

d d

[EN L5 L5

11
Designation Design o
5o EEEEEEEEE
® 8]

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

Grade
Nuance

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 7 1
® /ngersoll

Cutting Tools



END MILL 1AX2K...X
5A&'M FRAISE EN BOUT 1AX2K...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

N
Y

I
M
@d1

o Designation

~

F Réf. de l'article

SO

LTl

@ 1AX2K025043X7R00 25 21 65 43 16 M12 2 23,5 v 0,09
1AX2K032043X8R00 32 29 67 43 16 M16 3 14,5 v 0,17
1AX2K040043X8R00 40 29 67 43 16 M16 3 10 v 0,22

i

I

=

7 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



XEVT160504FR-P XEVT160508FR-P XEVT160512FR-P
& Y
4,5 B> @45 @45 L
. & By & £
: — g{ 222 5,5 T 222 55 T 218 5.5
XEVT160516FR-P XEVT160520FR-P XEVT160524FR-P
ko) )
LR - A Vi
@' 212 ﬂ; 5 20 5.4 d [ 202 ﬂ; 3
XEVT160530FR-P XEVT160532FR-P XEVT160540FR-P

rd

& i &

XEVT160550FR-P

Designation . Design
fi IN10K

XEVT160504FR-P 0,05/0,35 non-ferous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
XEVT160508FR-P 0,05/0,35 non-ferous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
XEVT160512FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .
XEVT160516FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer,, polie R1,6 .
XEVT160520FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R2,0 .
XEVT160524FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R2,4 .
XEVT160530FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,0 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,0 . o 1.]
XEVT160532FR-P 0,05/0,35 non-ferous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2 . . |
XEVT160540FR-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R4,0 / Géo. pour mat. non fer., polie R4,0 . D
XEVT160550FR-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 @=Pp O=M @=K @®=N O=5 OC=H
@‘r‘ﬁ?"?
s
w7ty
F v
= 1
O

Az

L

%

SPAREPARTS | @
ACCESSOIRES
Diameter Range / Diameétres

25 SM40-085-20 (4,5Nm)  TX15x90-B
32-40 SM40-093-21(4,5Nm)  TX15x90-8

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 7 3
® /ngersoll

Cutting Tools



EXTENDED FLUTE END MILLS / FRAISES HERISSON

D a Description Code / Série

=>0s°

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

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

HPos®
25-32 26-34 Extended Flute End Mill 22J3P.W 22J3P. W

Fraise hérisson 22J3P. W

7l

LS

H2O0S*
= 25-40 26-42,5  Extended Flute End Mill 22J3P...
Fraise hérisson 22J3P...Z

22J3P..1

N

(gl-:jlgf

s HRos"
32-40 35-46 Extended Flute End Mill 22J3R.. W 22J3R.W
Fraise hérisson 22J3R..W

a5

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

Fraise hérisson 22J3R...Z

N

=2 os*

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

22J3R..F

el

HPO0s”
63-100 45-88 Extended Flute End Mill 22J3G...
Fraise hérisson 22J3G...F

22J3G..F

el

oS

40-80 45-146  Extended Flute End Mill 22J3G...
Fraise hérisson 22J3G...Z

22J3G..Z

N

EVOTECRAAX
32-50 36-50 Extended Flute End Mill 25J3Y..
Fraise hérisson 25J3Y...Z

28J3Y..2

~N

EVOTECRFHAX
63-100 33-85 Extended Flute End Mill 2EJ3J...F 2EJ3J..F
Fraise hérisson 2EJ3J...F (hélice a droite)

- EVOTECRAAX
: 63-100 33-85 Extended Flute End Mill 2EJ4J..F 2EJ4)..F

/i

Fraise hérisson 2EJ4J...F (hélice & gauche)

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

7 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools
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D a Description Code / Série Page

FF ey

7

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

Member IMC Group 7 5
® /ngersoll

Cutting Tools



® EXTENDED FLUTE END MILL 22J3D...W
HEP@g FRAISE HERISSON 22J3D...W

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

- DENENT)
F - Réf. de I'article
@j 22J3D016017W3R00 16 16 80 30 56 16,5 6 2 4,0 v 0,10
22J3D019022W4R00 19 20 85 32 60 22 12 3 2,6 v 0,16
22J3D020022W4R00 20 20 85 32 60 22 12 3 2,5 v 0,16
" 22J3D022022W4R00 22 20 85 32 60 22 16 4 2,3 v 0,17
L 22J3D025027W5R00 25 25 95 36 63 27 20 4 2,0 4 0,29
[
E AOMT060202R AOMT060204R

<

O Designation
Réf. de l'article

9
' 219, S 21,9 @
¢ , =
o 5.8, ,liﬁL JL2e

AOMT060216R AOCT060204FR-P

21,9

42
a
E‘

AOMT060208R
)

ko) ™
21,9 S

G

Desi ®§
fomin/max) 9" INO5S | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 ...
Conception

AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2
AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 O @ e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 CD Q @ e
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 Q @ 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 C=H

i

S

=

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

¢ [~ I

M

76

18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



® EXTENDED FLUTE END MILL 22J3D...Z
ng@g FRAISE HERISSON 22J3D...Z

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT o Dol @
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation

Réf. de l'article

22J3D016017Z4R00 16 49 80 45 32 17 MOD40 6 2 4,0 v 027
22J3D020022Z4R00 20 49 80 45 32 22 MOD40 12 3 2,5 v 028
22J3D025027Z4R00 25 49 90 55 43 27 MOD40 20 4 2,0 v 034
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

1,9 ng 219, @%
]@ =) WE:Y) g

%)
A58 2,6 9 2,6

v,
; 21,9 .S
A W) S
5.8 2,6

AOMT060216R AOCT060204FR-P
)
21,9, .
] & a
| 2,5 : 58 2,6
Designati Desi o
esignation fominmax) 0" INOSS | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 gil ]
Réf. de I'article Conception |
AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 CD 0 @ e t}
AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0, 4 Q @ e
AOMT060208R 0,06/0,12 positive geometry R0,8/ Géomeétrie positive R0,8 CD Q @ e
AOMT060216R™ 0,06/0,12 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 O @ e iy
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 @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H E

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools




= L

ng@g# EXTENDED FLUTE END MILL 22J3P...W

78

FRAISE HERISSON 22J3P...W

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

Designation

Réf. de I'article

22J3P025026W5R00 25 25 100 40 68 26 6 2 4,4 v 028
22J3P032034W6R00 32 32 110 50 74 34 12 3 28 v 052

® /rigersoll

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22.8 22,8 q://
& @ @

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P

22,8 & 22,8 Q:b\ 22,8 ng
w1 M o, s
9.3 3,75 9.3 9.3 3,75

3,75
BOCT09T308FR-P BOMTO09T304R-DT2 BODT09T304R

028 & e 028, - o
2187 w oo, O
= {Lg_u %3 75 - SR L35 g{m <E£I375

BODT09T308R

@28 b<
22,8 )
& ﬁﬂg) B
L1375 Lol L3.75

ZOMT09T304R

Se :
esignation g INTOK | IN2035 | IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD Q @ e O
BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 CD @ e
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 CD @ e
BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ 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 . g:‘j
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20  with long PCD-tip RO,4 / avec insert PCD version longue RO,4 . t|
BODT09T304R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition afffitée RO, 4 0 [__;
BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée R0,8 Q
ZOMTO09T304R? 0,10/0,15 chip splitter geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0, 4 CD @ e
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=-P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

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

f
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SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 7 9
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Cutting Tools



< EXTENDED FLUTE END MILL 22J3P...2
ng@g FRAISE HERISSON 22J3P...Z

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT o Dol @,
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation

Réf. de I'article

22J3P025026Z4R00 25 49 90 55 43 26 MOD40 6 2 44 v 033

22J3P028034Z4R00 28 49 107 72 60 34 MOD40 8 2 37 v 042

22J3P032034Z4R00 32 49 107 72 60 34 MOD40 12 3 2,8 v 048
r 22J3P040043Z4R00 40 49 107 72 60 425 MOD40 20 4 24 v 058

i

80 Member IMC Group
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Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22.8 22,8 q://
& @ @

BOMTO09T320R BOMT09T331R BOCTO9T304FR-P

22,8 & 22,8 Q:b\ 22,8 ng
w1 M o, s
9.3 3,75 9.3 9.3 3,75

3,75
BOCT09T308FR-P BOMTO09T304R-DT2 BODT09T304R

028 & e 028, - o
2187 w oo, O
= {Lg_u %3 75 - SR L35 g{m <E£I375

BODT09T308R

@28 b<
22,8 )
& ﬁﬂg) B
L1375 Lol L3.75

ZOMT09T304R

Se :
esignation g INTOK | IN2035 | IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD Q @ e O
BOMT09T316R " 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 CD @ e
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R 2,0 CD @ e
BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ 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 . g:‘j
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20  with long PCD-tip RO,4 / avec insert PCD version longue RO,4 . t|
BODT09T304R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition afffitée RO, 4 0 [__;
BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée R0,8 Q
ZOMTO09T304R? 0,10/0,15 chip splitter geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0, 4 CD @ e
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=-P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

Please mount inserts alternating. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair.
Merci de monter les arétes de maniére alternée.
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SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 8 1
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Cutting Tools



< EXTENDED FLUTE END MILL 22J3R...W
HEP@g FRAISE HERISSON 22J3R...W

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

- Designation
F LR Réf. de I'article
; §§:7‘ 22J3R032035W6R00 32 32 110 48 74 35 6 2 5,0 v/ 0,50
22J3R040046W6R00 40 32 130 65 94 46 12 3 32 v/ 0

i

1

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

8 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130420R

BOMT130424R

o
@4 <
@
12,5

BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R
)
@4 Q
Al & 4 @) B
12,5 4,85 4,85

BOMT130431R

=

@4 < 24 qf;\
&5 ¢ - & : 5]
12,5 4,85 4,85 12,4 4,6
BOMT130440R BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
D,
a4 Qy o4 S
18 & g . g
12,3 4,6 438 125 48
BOMT130404R-DT2 BODT130404R BODT130408R
™
& o4 O os_ &
= = & = &
0, [eo)
12,5 458 L__J 4,85 12,6, 1485

ZOMT130404R

@4 S
5 B
4,85

—
N
(o

by, i) 0 I e e e e e e
BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e
BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 @ e
BOMT130424R" 0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 @ e
BOMT130431R" 0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e
BOMT130440R" 0,12/0,20 positive geometry R4,0/ Géométrie positive R 4,0 ® &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 R0,8 .
BOMT130404R-DT2  0,05/0,25 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO,4 .
BODT130404R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO, 4 0
BODT130408R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8 Q
ZOMT130404R? 0,12/0,20  chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0, 4 D ® &b ®
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=Pp O=M @=K @=N O=5 C=H
Please mount inserts alternating. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair.
Merci de monter les arétes de maniére alternée.
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< EXTENDED FLUTE END MILL 22J3R...Z
ng@g FRAISE HERISSON 22J3R...Z

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation
Réf. de I'article
22J3R03203524R00 32 49 95 60 49 35 MOD4O 6 2 50 /o038
22J3R04004624R00 4 49 107 72 60 46 MOD4O 12 3 32 Vo5
22J3R04004624R02 4 49 107 72 60 46 MODAO 16 4 32 Vo057
= 22J3R04006924R02 4 49 129 9% 83 69 MODAO 24 4 32 Vo067
L 22J3R04006924R00 4 49 129 9% 83 69 MOD4O 18 3 32 V06
s 22J3R040069Z5R00 4 78 147 100 79 69 MODSO 18 3 32 Vo128
: 22J3R040081Z5R00 4 78 159 112 91 81 MODSO 21 3 32 VR
22J3R05004624R00 50 49 107 72 72 46 MOD40 16 4 2 Vo080
22J3R050069Z5R00 50 78 147 100 80 69 MODSO 24 4 2 Vo0
22J3R063092Z5R00 63 78 167 120 102 92 MODSO 32 4 14 /2B
22J3R06311525R00 63 78 190 143 125 115 MOD50 40 4 14 Vo276
22J3R063138Z5R00 63 78 213 66 148 138 MODSO 48 4 14 Vo309

i

= L

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

84 Member IMC Group
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Cutting Tools



BOMT130420R

BOMT130424R

o
@4 <
@
12,5

BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R
)
@4 Q
Al & 4 @) B
12,5 4,85 4,85

BOMT130431R

=

@4 < 24 qf;\
&5 ¢ - & : 5]
12,5 4,85 4,85 12,4 4,6
BOMT130440R BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
D,
a4 Qy o4 S
18 & g . g
12,3 4,6 438 125 48
BOMT130404R-DT2 BODT130404R BODT130408R
™
& o4 O os_ &
= = & = &
0, [eo)
12,5 458 L__J 4,85 12,6, 1485

ZOMT130404R

@4 S
5 B
4,85

—
N
(o

by, i) 0 I e e e e e e
BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e
BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 @ e
BOMT130424R" 0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 @ e
BOMT130431R" 0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e
BOMT130440R" 0,12/0,20 positive geometry R4,0/ Géométrie positive R 4,0 ® &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 R0,8 .
BOMT130404R-DT2  0,05/0,25 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO,4 .
BODT130404R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO, 4 0
BODT130408R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8 Q
ZOMT130404R? 0,12/0,20  chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0, 4 D ® &b ®
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=Pp O=M @=K @=N O=5 C=H
Please mount inserts alternating. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair.
Merci de monter les arétes de maniére alternée.
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< EXTENDED FLUTE END MILL 22J3R...F
HEP@g FRAISE HERISSON 22J3R...F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

: Designation

F ’ Réf. de l'article
; §§:7‘ 22J3R040035F0R00 40 16 36 55 35 9 3 3,2 v 023
22J3R050046F1R00 50 22 48 70 46 16 4 2,1 v/ 054
22J3R050046F2R00 50 27 48 70 46 16 4 2,1 v/ 048
~_ 22J3R063046F2R00 63 27 55 70 46 16 4 1.4 v/ 098
%a 22J3R080046F3R00 80 32 73 70 46 20 5 1,0 /o162

\

i

1

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
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® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130420R

BOMT130424R

o
@4 <
@
12,5

BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R
)
@4 Q
Al & 4 @) B
12,5 4,85 4,85

BOMT130431R

=

@4 < 24 qf;\
&5 ¢ - & : 5]
12,5 4,85 4,85 12,4 4,6
BOMT130440R BOCT130404FR-P BOCT130408FR-P
D,
a4 Qy o4 S
18 & g . g
12,3 4,6 438 125 48
BOMT130404R-DT2 BODT130404R BODT130408R
™
& o4 O os_ &
= = & = &
0, [eo)
12,5 458 L__J 4,85 12,6, 1485

ZOMT130404R

@4 S
5 B
4,85

—
N
(o

by, i) 0 I e e e e e e
BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e
BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 @ e
BOMT130424R" 0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 @ e
BOMT130431R" 0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e
BOMT130440R" 0,12/0,20 positive geometry R4,0/ Géométrie positive R 4,0 ® &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 R0,8 .
BOMT130404R-DT2  0,05/0,25 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO,4 .
BODT130404R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO, 4 0
BODT130408R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8 Q
ZOMT130404R? 0,12/0,20  chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0, 4 D ® &b ®
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; 2 Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=Pp O=M @=K @=N O=5 C=H
Please mount inserts alternating. / Les meilleurs résultats sont obtenus avec une fraise ayant un nombre de dents pair.
Merci de monter les arétes de maniére alternée.
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< EXTENDED FLUTE END MILL 22J3G...F
ng@g FRAISE HERISSON 22J3G...F

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

Designation
Réf. de l'article
22J3G063045F2R00 63 27 61 63 45 9 3 32 v 086
22J3G063059F2R00 63 27 61 75 59 12 3 32 v 095
22J3G063059F2R01 63 27 61 75 59 16 4 32 v 098
= 22J3G080074F3R00 80 32 77 95 74 20 4 2,3 v/ 244
L . 22J3G080074F3R01 80 32 77 95 74 25 5 23 v o221
H 22J3G100088F4R00 100 40 98 110 88 36 6 18 Vo448
8
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&
i
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i
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Cutting Tools



AOMT170504R AOMT170508R AOMT170516R
@45, o 24,5 oY 24,5 qi\b
& : - - £ &F: &
= = =
16,5 5.6 16,5 5.6 16,5 56
AOMT170524R AOMT170532R AOMT170548R
)
24,5 &
& : £ @/ £ £
=
16,5 5.6 56 5.6
AOMT170564R BOCT170508FR-P
245 Y 24,5 P @45 <P
X o Lot
: 0 ==: g o] B
15,5 56 ' 16.1 56 18.9 6.5

ZOMT170508R

24,5

& 5
A

—
O~
(Sl

Designation mindmay) Deon IN2505 | IN251 .
Réf. de I'article Conception
AOMT170504R 0,18/0,30 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ O e
AOMT170508R 0,18/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 O @ O e O
AOMT170516R 0,18/0,30 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ O e
AOMT170524R" 0,18/0,30 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 @ O e
AOMT170532R" 0,18/0,30 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 @ O e
AOMT170548R" 0,18/0,30 positive geometry R4,8 / Géométrie positive R4,8 @ O e
AOMT170564R" 0,18/0,30 positive geometry R6,4 / Géométrie positive R6,4 @ O &b
BOCT170508FR-P 0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BOMT170608R 0,15/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD O @ O e
ZOMT170508R? 0,18/0,30 chip splitter geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 CD @ O e O
") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

Please mount inserts alternating. / 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

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
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< EXTENDED FLUTE END MILL 22J3G...Z
Hﬂp@g FRAISE HERISSON 22J3G...Z

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

Designation
Réf. de I'article

22J3G040045Z5R00 2 v
22J3G050060Z5R00 50 78 143 96 79 60 MOD50 12 3 4,4 v 1,50
22J3G063088Z5R00 63 78 172 125 108 88 MOD50 18 3 3,2 v 2,35
o 22J3G063117Z5R00 63 78 201 154 137 117 MOD50 24 3 3,2 4 2,75
‘«~ 22J3G063146Z5R00 63 78 230 183 166 146 MOD50 30 3 3,2 v 3,04
“_ 22J3G080088Z5R00 80 78 172 125 125 88 MOD50 24 4 2,3 v 3,68
o 22J3G080117Z5R00 80 78 201 154 154 117 MOD50 40 5 2,3 v 4,54
@
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AOMT170504R AOMT170508R AOMT170516R
@45, o 24,5 oY 24,5 qi\b
& : - - £ &F: &
= = =
16,5 5.6 16,5 5.6 16,5 56
AOMT170524R AOMT170532R AOMT170548R
)
24,5 &
& : £ @/ £ £
=
16,5 5.6 56 5.6
AOMT170564R BOCT170508FR-P
245 Y 24,5 P @45 <P
X o Lot
: 0 ==: g o] B
15,5 56 ' 16.1 56 18.9 6.5

ZOMT170508R

24,5

& 5
A

—
O~
(Sl

Designation mindmay) Deon IN2505 | IN251 .
Réf. de I'article Conception
AOMT170504R 0,18/0,30 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ O e
AOMT170508R 0,18/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 O @ O e O
AOMT170516R 0,18/0,30 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ O e
AOMT170524R" 0,18/0,30 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 @ O e
AOMT170532R" 0,18/0,30 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 @ O e
AOMT170548R" 0,18/0,30 positive geometry R4,8 / Géométrie positive R4,8 @ O e
AOMT170564R" 0,18/0,30 positive geometry R6,4 / Géométrie positive R6,4 @ O &b
BOCT170508FR-P 0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BOMT170608R 0,15/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD O @ O e
ZOMT170508R? 0,18/0,30 chip splitter geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 CD @ O e O
") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

Please mount inserts alternating. / 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

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
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EVOTECH 47/ 5< EXTENDED FLUTE EN

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

D MILL 25J3Y...Z

FRAISE HERISSON 2SJ3Y...Z

. DESENT)
F - Réf. de l'article
i @ 25J3Y032036Z4R00 32 49 107 72 53 36 MOD40 15 3 v 053
25J3Y040043Z4R00 40 49 107 72 53 43 MOD40 18 3 v 065
25J3Y050050Z5R00 50 78 127 90 69 50 MOD50 28 4 v 170
DGM212R100 DGM212R101
»
q9% 23,3 S
15 i
0, & [o0)
Ls.l Las L_lso L.a3

o q q . 8
o T T
Vs Réf. de l'article Conception G2
G DGM212R100 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 0 @ e
DGM212R101 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 Q @ e
DGM212R110 0,05/0,20 with long PCD-tip RO,4 / avec insert PCD version longue RO, 4 .
ZGM212R101 0,05/0,15 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 @ e

i

1

hL

=

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

SM30-082-20 (2,0Nm)

TXPLUS08x90-B

92

®/

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

"~ .

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
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EV@T@@MAX EXTENDED FLUTE END MILL 2EJ3J...F

FRAISE HERISSON 2EJ3J...F (HELICE A DROITE)

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

Designation
Réf. de I'article ®
2EJ3J063033F2R00 63 27 55 60 90 33 9 3 v 095
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
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
@44 QP @44 oF
< B g
2 2
12,9 L7 12,4 L7

Designation
Réf. de l'article

DGM324R300
DGM324R301
DGM324R302
ZGM324R300

g

H|
Design 28 =i
fz(min/max) g : 2 § IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN4040 D
Conception o=
0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ . e .
0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ . e . r@wﬁ%rj}
0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 @ . e J "‘
=
0,10/0,25 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 @ e B
@=p O=M @@=k @=N O=5 C=H

Az

L

Vﬁ

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

¢ [~ I

SM40-143-H0 (4,5Nm) ~ TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 93
® /ngersoll

Cutting Tools



EXTENDED FLUTE END MILL 2EJ4J...F
EV@TEEMAX FRAISE HgRISSON 2EJ4)...F (HELICE A GAUCHE)

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @ ol C
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article
2EJ4J063033F2R00 63 27 55 60 90 33 12 4 v 09
2EJ4J063063F2R00 63 27 55 90 90 63 24 4 v 140
2EJ4J080054F3R00 80 32 73 75 90 54 25 5 v 2,00
e 2EJ4J080075F3R00 80 32 73 100 90 75 35 5 v 2,72
L 2EJ4J100085F4R00 100 40 92 120 90 85 48 6 v 570
R
8
z
&
O
Vi
i
a7
] v
L
i
7
" ® liigérsoll

Cutting Tools



DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
24,4 QP @44 Q2 @44 ¥ “
: = - : g
12,9 7.1 12,9 7.1 124 7.1 __
k)
D44 S
g
12,9 7.1
Designation : Design 28
. o fz(min/max) . © <[ IN2505 [ IN4015 | IN4030 | IN4040
Réf. de I'article Conception S2
DGM324R300 0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 @ . e .
DGM324R301 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ . ‘9 .
DGM324R302 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 @ . e
ZGM324R300 0,10/0,25 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 @ e

@-P C=M @@=k @®@=N O=5 O=H

g

oIS

)
-
L9

Az

L

Vﬁ

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

SM40-143-HO (4,5Nm)  TX15x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 95
® /ngersoll

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILLS / FRAISES A SURFACER & DRESSER

D a Description Code / Série Page
4
o MICRORZILL
o 50-250 0,5 Finish Mill 6F2B 6F2B 98
Fraise de finition 6F2B
MICRORZILL
50-250 0,5 Finish Mill SF2B SF2B 99

Fraise de finition SF2B

DIPOSTRIO
32-63 3,8 Shoulder-Type Face Mill WJ_D WJ_D 100
Fraise a surfacer-dresser WJ_D

DIPOSTRIO
40-125 58 ShoulderType Face Mill WJ_F WJ_F 101
Fraise a surfacer-dresser WJ_F

DIPOSCRUAD

32-50 5 ShoulderType Face Mill DJSE DJSE 102
Fraise a surfacer-dresser DJSE

" W
»
)
o
N

DIPOSRUAD

40-125 7 ShoulderType Face Mill DJ_R DJ_R 103
Fraise a surfacer-dresser DJ_R

HPOS®
32-40 57 Shoulder-type Face Mill 2J1D 2J1D 104
Fraise a surfacer-dresser 2J1D

DIPOS5UO
32-63 6 ShoulderType Face Mill TJ1D 1D 106
Fraise a surfacer-dresser TJ1D

DIPOSU©
40-80 8 ShoulderType Face Mill TJSF TI5F 108
Fraise a surfacer-dresser TJ5F

Vo 40-100 10,5 ShoulderType Face Mill T)_G T_6 109
Fraise a surfacer-dresser TJ_G
DIPOS5UO®
, 50-125 138 ShoulderType Face Mill TJ_J ) 110
% Fraise a surfacer-dresser TJ_J
35-63 7 ShoulderType Face Mill KJ_D KJ_D m
Fraise a surfacer-dresser KJ_D

50-125 " ShoulderType Face Mill KJ_G KI_G 112
Fraise a surfacer-dresser KJ_G

HIPOS TRIO

63-160 15 ShoulderType Face Mill KJ_P KJ_P 13
Fraise a surfacer-dresser KJ_P

-

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

96 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILLS / FRAISES A SURFACER & DRESSER

D a Description Code / Série Page
Bl
U
EVOTECRFAX O
32-80 7,5 ShoulderType Face Mill SJ_Y SY 114 o
Fraise a surfacer-dresser SJ_Y
-

- il
(= @VOTECRPAX g&l
- ei-ﬁ.\ 40-125 9,7 ShoulderType Face Mill EJ_E E_E 115 S
s A Fraise a surfacer-dresser EJ_E I

EVOTECRHAX
50-80 12 Shoulder-Type Face Mill £J_J E_J 116
B Fraise a surfacer-dresser EJ_J

EVOTECRAAX
100- 250 12 Semi-Finish / Finish Mill EF2J EF2J 17
Fraise de finition & semi-finition EF2J

HIPOSCHUAD
40-80 7,5 ShoulderType Face Mill 5J1E 5J1E 118
Fraise a surfacer-dresser 5J1E

{.m ISOELUS
| 40-80 8,3 ShoulderType Face Mill DK1G DK1G 19
‘fnz -.ﬂ Fraise a surfacer-dresser DK1G
@OLBRZAX®
P 50-80 8,7 ShoulderType Face Mill VJ_K VJ_K 120 i =%
A Fraise a surfacer-dresser VJ_K :J !
=>0s* L.
32-80 9 Adjustable ShoulderType Face Mill 2J5P 2J5P 121

Fraise a surfacer-dresser réglable 2J5P

i HI>0S* e
32-100 9 ShoulderType Face Mill 2J1P 2P 122 O
ARy Fraise a surfacer-dresser 2J1P
I=0s* T
* 35-125 12 ShoulderType Face Mill 21R PAIL 124
L
v g Fraise a surfacer-dresser 2J1R |
HI>0s*
g }1 40-160 16 ShoulderType Face Mill 2J1G 216 126 .
= Fraise a surfacer-dresser 2J1G /’//f
: GOLDTUAD
ﬁ 50-100 3 Shoulder-Type Face Mill 5J5P 5J5P 128
.-r*'-‘ Fraise a surfacer-dresser 5J5P
i
»
ALURAINATOR il
50-100 8,4 ShoulderType Face Mill 5H6G 5H6G 129
Fraise a surfacer-dresser 5SH6G
. 1
v HIPOSALU
¢ 40-125 16 ShoulderType Face Mill AX2K AX2K 130

Fraise a surfacer-dresser AX2K

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

Member IMC Group 9 7
® /ngersoll

Cutting Tools



ﬁ

S S

BCROGRATTE [RAiSE b ANMTON 6r28

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

@
=

Designation
Réf. de I'article
6F2B050R00 50 22 44 40 - - 0,5 10 3 v 040
6F2B063R00 63 22 48 40 - - 0,5 10 3 v 060
6F2B08OR00 80 27 70 50 - - 0,5 10 4 v 150
6F2B100R00 100 32 80 50 - - 0,5 10 6 v 200
6F2B125R00 125 40 100 63 - - 0,5 10 6 v 350
6F2B160R00 160 40 130 63 66,7 - 0,5 10 8 5,00
6F2B200R00 200 60 160 63 1016 - 0,5 10 10 8,00
6F2B250R00 250 60 220 63 1016 - 0,5 10 12 13,0
YDA323L101 YDA323L104 YDA323L114
@44 @ 4,4 N 4,4 O

| - W B\

\_psz 4,76 | sz 4,76 | sz 4,76

: : : o3

Designation ST 2E| IN10K IN2010 | IN2040
Réf. de I'article Conception (CE
YDA323L101 fu 1/fu 10 wiper finishing edge R1,0 / Plaquette racleuse R1,0 . O . .
YDA323L104 fu1/fu10  wiperfinishing edge RO,5 / Plaquette racleuse RO,5 @) O @) @)
YDA323L114 fu 1/fu 5 short wiper finishing edge R1,0/ Plaquette avec Wiper court R1,0 . O . .

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

-
(

SPAREPARTS | ¢ Y CHEE
ACCESSOIRES g

98

<

SM40-110-00 (4,5Nm)  TX15x90-B SC050-01 PN072-03
@ = Insert screw / Vis de serrage @ = Torx-Bit / Embout torx (® = Setting screw / Vis de réglage @ = Eccentric pin / Pion excentrique

® /rigersoll

Cutting Tools



ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de 'article

SF2B050R00
SF2B063R00
SF2B080R00
SF2B100R00
SF2B125R00
SF2B160R00
SF2B200R00
SF2B250R00

YDA223L101

Designation

Réf. de l'article

YDA223L101

YDA223L114

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

ICRORILL

fz(min/max)

FINISH MILL SF2B

FRAISE DE FINITION SF2B

50
63
80
100
125
160
200
250

Conception

44 40 90 0,5 12 0,38
48 40 90 0,5 12 0,62
70 50 90 0,5 12 1,21
80 50 90 0,5 12 1,80
100 63 90 0,5 12 3,50
130 63 90 0,5 12 520
160 63 90 0,5 12 7,50
220 63 90 0,5 12 12,85
YDA223L114
4.4 %)
A
11.5 6
<8
& = IN2010 | IN2040
L=
wiper finishing edge R1,0/ Plaquette racleuse R1,0 . .
short wiper finishing edge R1,0 / Plaquette avec Wiper court R1,0 . .

Design

~

7

7

%=

f

¢

%

SM40-110-00 (4,5Nm)

TX15x90-B

SC050-01

Member IMC Group

gerso

Cutting Tools

//

@=-p O=M @=K @®=N O=5 OC=H

ra

@ = Insert screw / Vis de serrage @ = Torx-Bit / Embout torx (® = Setting screw / Vis de réglage @ = Eccentric pin / Pion excentrique
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SHOULDER-TYPE FACE MILL WJ_D
DWP@STE’ZU@ FRAISE A SURFACER-DRESSER WJ_D

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

Designation

Réf. de l'article

WJ5D032R00" 32 16 30 35 38 6 1,5 v 013
WJ5D040R01" 40 16 30 40 3.8 7 2,1 v 018
WJ6DO040R01 40 16 30 40 3.8 5 2.1 v 018
WJ5D040R00" 40 22 38 40 38 7 2,1 v 023
WJ6D040R00 40 22 38 40 38 5 21 v 023
WJ5D050R00" 50 22 45 40 38 9 2,5 v 035
WJ6DO50R00 50 22 45 40 38 6 2,5 v 036
WJ5D063R00" 63 22 55 40 38 11 24 v 062
WJ6D063R00 63 22 55 40 3.8 8 24 v 061

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

WNMUO4T304N WNCUO4T302FN-P
@3,1 23,1 @31

\ B E._ = g
1
d\| &leezs  [Jaos Qg“‘ 06,25 Z Sles2s  [Taos

WNCUOAT308FN-P
3,1 @31

> Z > 2 \5\
) 36,25 | 1.4 7 1@6.25 3.85
esignation fminfmax) Deo9" INTOK | IN2035 | IN250 | IN2505 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception
® &

WNMUO4T302N

WNCUOAT304FN-P

Grade
Nuance

WNMUO04T302N 0,07/0,18 positive geometry R0,2 / Géomeétrie positive R0,2

%‘Eﬁ WNMUO04T304N 0,07/0,18 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 CD 0 @ e O
| WNCUO4T302FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,2 / Géo. pour mat. non fer. R0,2
WNCUO4T304FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,4 / Géo. pour mat. non fer. R0,4
WNCUO4T308FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,8 / Géo. pour mat. non fer. R0,8

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

I

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 00 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILL WJ_F
DWP@ST@H@ FRAISE A SURFACER-DRESSER WJ_F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

%

Designation
Réf. de l'article

WJ5F040R00" 40 16 38 40 58 4 18 4 0,22
WJ6FO50R00 50 22 45 40 58 4 1,7 4 0,32
WJ5F050R00" 50 22 45 40 58 6 1.7 v 0,31
WJ6F063R00 63 22 47 40 58 5 2,6 v 0,45
WJ5F063R00" 63 22 47 40 58 7 2,6 v 0,46
WJ6FO80R00 80 27 58 50 58 7 2,9 v 0,94
WJ5F080R00" 80 27 58 50 58 9 2,9 v 0,94
WJ6F100R00 100 32 85 50 58 8 2,2 4 1,80
WJ5F100R00" 100 32 85 50 58 " 2,2 v 1,80
WJ6F125R00 125 40 85 63 58 10 13 4 2,87
WJ5F125R00" 125 40 85 63 58 14 13 v 2,87
"Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
WNMU060604N WNMU060608N WNCU060604FN-P a ",]
o4 @4 04 |
o ! =
v g, . B v g :
S @94 l._16.45 S 29,4 6,35 S 09.4 645
WNCU060608FN-P WNCU060616FN-P @V@?
Ly oty
1

o4 a4 7
QQ) 29,4 Ny D
S 6,35 & 9.4 6,05
Designation . Design
f INTOK | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
wtetaide ") Conpra £5 o s s s || a%a)

WNMU060604N 0,13/0,35 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD Q @ e \_ﬁ -
WNMU060608N 0,13/0,35 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 CD 0 @ e O

WNCU060604FN-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry R0,4 / Géo. pour mat. non fer. R0,4
WNCU060608FN-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry R0,8/ Géo. pour mat. non fer. R0,8
WNCU060616FN-P  0,05/0,35 non-ferrous geometry R1,6 / Géo. pour mat. non fer. R1,6

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

W

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM35-088-60(3,0Nm)  TX10x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 01
® /ngersoll

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILL DJSE
DEP@EQMA@ FRAISE A SURFACER-DRESSER DJ5SE

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol L
ATTACHEMENT DIN 8030

- @d1
3 ad
ﬁ "
" ]
oD

DENENT)
Réf. de I'article @
DJSE032R00 32 16 30 32 5 4 v 012
DJ5SE040R00 40 16 38 40 5 6 v 0,27
DJSE050R00 50 22 45 40 5 8 v 039
SQGU070408TR-M SQGU070308R-ML
: 228, % 228 0%
9 G =)
I 7 4,2 7 4,2
Designati Desi - g
Sl S 2 5[ IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception G2
SQGUO70408TR-M  0,10/0,20 positive geometry RO,8/ Géométrie positive R0,8 o) Ng) D) &
SQGU070308R-ML  0,10/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 @ e
;v-\l @-p O=M @=K @=N O=5 O=H
=
13
==
O

i

I

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-060-90(1,1Nm)  TXPLUSO7x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 02 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSCRUAD 3 A SURFACER DRESSER 5) R

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 ol Ly
ATTACHEMENT DIN 8030

LT

%

Designation

Réf. de l'article ®
DJ5R040R00" 40 16 38 40 7 4 v 0,2
DJ6RO50R00 50 22 45 40 7 5 v 0,3
DJ6R063R0O0 63 22 47 40 7 6 v 0,5
DJ5R063R00" 63 22 47 40 7 8 v 0,5
DJ6RO8OR00 80 27 58 50 7 8 v 11
DJ5RO80R00" 80 27 58 50 7 10 v 11
DJ6R100R00 100 32 66 50 7 10 v 1,6
DJ5R100R00" 100 32 66 50 7 14 4 1,7
DJ6R125R00 125 40 85 63 7 12 v 34
DJ5R125R00" 125 40 85 63 7 16 4 35

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

SQGU100408TR-M SQGU100408PNR-MP SQGU100408PNR-MMP
— 24,0 4,0 o5 J ,]
7l
10 0
Designation . Design
. o fz(min/max) : IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception e
i
SQGU100408TR-M  0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 pour 90° 0 @ O e ] /‘
SQGU100408PNR-MP 0,10/0,20 positive Geometry / Géométrie positive pour fontes 0 @ O E
SQGU100408PNR-MMP 0,10/0,20 positive Geometry / Géométrie trés positive @ O

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

Az

L

Vﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

15 35A0881/HG TX10x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 1 03
® /ngersoll

Cuttlng Tools



® SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1D
HEP@E FRAISE A SURFACER-DRESSER 2J1D

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article
v 011

2J1D032R00 32 16 30 32 5,7 8 1,6
2J1D035R00 35 16 30 BY 57 9 14 /o 014
2J1D040R00 40 22 38 40 5.7 10 12 v 022
Programming radius 1mm / Programmation - rayon Tmm

i

S S

1 04 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R

AOMT060216R

UOMT0602TR

Designation :

Réf. de l'article Ry
AOMT060202R 0,06/0,12
AOMT060204R 0,06/0,12
AOMT060208R 0,06/0,12

AOMT060216R" 0,06/0,12
AOCT060204FR-P 0,05/0,12
AOMT060202R-DT1  0,05/0,12
UOMT0602TR 0,30/0,80

N
S

21,9 ﬁg
8 8
158 2,6 26 O
AOCT060204FR-P AOMT060202R-DT1
21,9 <z9 ‘51 2
a8 fr ﬁ
25 fjss Jl2e 3

Design

Conception

positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2
positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8
positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6

Grade
Nuance

non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

with short PCD-tip RO,2 / avec insert PCD version courte R0,2

high feed geometry / Géométrie grande avance

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

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES (

SM18-041-00(0,5Nm)

TXPLUS06x90-B

O ® ®
® O
O @© @
® O
O @@ @

®-p O=M @=K @®=N O=S5 O=H

eSS e

©

I INOSS | IN2035 [ IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN9OD ..

%

~ .

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools

105



SHOULDER-TYPE FACE MILLTJ1D
Dﬂp@g@&ﬂ@ FRAISE A SURFACER-DRESSER TJ1D

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article

TJ1D032R00 32 16 30 32 6 5 39 v 012
TJ1IDO32R01 32 16 30 32 6 4 3 v/ 0,09
TJ1D040R00 40 16 38 40 6 6 2,6 v 024
TJ1D040RO1 40 16 38 40 6 5 2,6 v 024
TJ1DO50R00 50 22 45 40 6 7 2,0 v/ 033
TJ1DO50R01 50 22 45 40 6 6 2,0 v/ 033
TJ1D063R00 63 22 47 40 6 8 1,5 /oo 047
TJ1D063RO1 63 22 47 40 6 7 1.5 v/ 048

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM30-068-30(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 06 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MNHU060304R

MNHU060304R-PH MNHU060308R

@34 5 23,4 5 @34

0 Q0 ] 00 b
S S B 9 & B
6.6 6.6 4,7 6,6 4,7
MNHU060308R-PH MNHU060312R MNHU060312R-PH
@3,4 al
& g 3 g B
LJaz 6.6 4,5 g
MNHU060316R MNHU060316R-PH MNHU060320R -
4
b 3 23 310
E E 3 =
m 44 . 6.6 4.2
MNHU060320R-PH MNCU060304FR-P MNCU060308FR-P

& @3.4 @ a 23,4 " ZEX Y )
3 = 3 a $ )
. 6,6 4,2 6,6 LI 6,6

UNHUO060320R-HF

Pgd@ ﬁ

i) 55 won | s s

MNHU060304R 0,07/0,15 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e

MNHU060304R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry RO,4 / Géométrie trés positive RO, 4 CD @ g-;.j

MNHU060308R 0,07/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 O @ O e O el

MNHU060308R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0,8 CD @ e ‘ _J

MNHU060312R 0,07/0,15 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 O @ O e u

MNHU060312R-PH  0,05/0,10 high-positive geometry R1,2 / Géométrie trés positive R1,2 O e

MNHU060316R" 0,07/0,15 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 ® &b

MNHU060316R-PH"  0,05/0,10 high-positive geometry R1,6 / Géométrie trés positive R1,6 @ e

MNHU060320R " 0,07/0,15 positive geometry R2 / Géométrie positive R2 @ e

MNHU060320R-PH" 0,07/0,15 high positive geometry R2 / Géométrie trés positive R2 O

MNCU060304FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

MNCU060308FR-P  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

UNHU060320R-HF"  0,20/0,80 positive high feed geometry / Géomeétrie grande avance positive O @ e O Wﬁ?
" Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @=P O=M @®@=kK @®=N O=5 OC=H \_kJ

f

=

.
o
i

t

Member IMC Gmup 1 07
® /ngersoll

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILL TJ5F
Dﬂp@g@&ﬂ@ FRAISE A SURFACER-DRESSER TJ5F

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

Designation
Réf. de l'article
TJ5F040R00 40 16 38 40 8 5 37 v 026
TJ5FO50R00 50 22 45 40 8 6 2.8 v 037
TJ5F063R00 63 22 55 40 8 7 2.1 v 062
TJ5FO080R00 80 27 70 50 8 9 1,6 v 130
MNHU090408R- M MNHU090408R- ML MNHU090416R-M

Y Y e 242 onb

18 H i l L7 = S s =
Uses| 5,9 5.9 dse| 5,7
MNCU090404FR-AL

242 cob 24,2
' -

3 / 5 g g Q
w = _h MK

dee] 8.6

— "

= szs'gza:,t:::de fa(min/max) Cz:cge';mn I INTOK | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537 ..
= :

UNHU090432R-HF

8,6

MNHU090408R-M 0,07/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 0 @ O e O
MNHU090408R-ML  0,07/0,15 high-positive geometry R0,8/ Géomeétrie trés positive R0,8 @ e
MNHU090416R-M 0,07/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ O e

MNCU090404FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
MNCU090408FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8/ Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
UNHUO090432R-HF"  0,20/1,00 positive high feed geometry / Géométrie grande avance positive Q @ O

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

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm)  TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 08 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILLTJ_G
@ﬂp@g@@@ FRAISE A SURFACER-DRESSER TJ_G

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

%

Designation

Réf. de l'article ®
TJ5G040R00" 40 16 38 40 105 4 5,0 v 026
TJ6GO50R00 50 22 45 40 105 4 38 v 035
TJ5G050R00" 50 22 45 40 105 5 3.8 v 037
TJ6G063R00 63 22 55 40 105 4 2,9 v 057
TJ5G063R00" 63 22 55 40 10,5 6 2,9 v 062
TJ6GO8OR0O 80 27 70 50 105 4 2,2 v o117
TJ5G080R00" 80 27 70 50 105 8 2,2 v 125
TJ6G100R00 100 32 85 50 105 6 1,7 v 19
TJ5G100R00" 100 32 85 50 105 10 1,7 v o212

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

MNHU110608R-M MNHU110608PNR-M

&
—cl

H|
U t}
B
r*:/‘f/ y;?
E 1
Designati Des 28
Ssignation fAminfmax) 9" 85| IN10K | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception G2
MNHU110608R-M 0,09/0,18 positive Geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ O e O
MNHU110608PNR-M 0,09/0,18 positive wiper insert R0.8 / Géométrie wiper positive R0,8 @ e O Wﬁ?
MNCU110608FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 . \_k;/
UNHU110640R-HF"  0,30/1,20 positive high feed geometry / Géométrie grande avance @ O
"Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

W

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM40-100-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 09
® /ngersoll

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILLTJ_J
Dﬂp@g@&ﬂ@ FRAISE A SURFACER-DRESSER TJ_J

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

TJ5J050R00" 50 22 45 45 13,8 4 54 4 0,41
TJ6J0O63R00 63 22 55 45 138 4 3.9 4 0,66
TJ5J063R00" 63 22 55 45 13,8 6 3.9 4 0,71
TJ6JO8OR0O 80 27 70 50 13,8 5 29 4 1,21
TJ5J080R00" 80 27 70 50 138 7 2,9 4 1,30
TJ6J100R00 100 32 85 59 13,8 6 2,2 v 2,1
TJ5J100R00" 100 32 85 55 13,8 9 2,2 4 2,19
TJ6J125R00 125 40 100 63 13,8 7 1,7 4 3,74
TJ5J125R00" 125 40 100 63 13,8 1 1,7 4 3,86
Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
MNHU140708R M
052 08 g D52, 0¥
5 B B 1B E
o = L 11 oz
L UNHU140750R-HF

Grade
Nuance

Designation fmin/max) CeS9" INTOK | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception

MNHU140708R-M 0,09/0,18 positive Geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ O e O
%‘Eﬁ MNHU140708PNR-M 0,09/0,18 positive wiper insert R0.8 / Géométrie wiper positive R0,8 @ e O
“ 4 MNCU140708FR-AL  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
UNHU140750R-HF"  0,30/1,50 positive high feed geometry / Géométrie grande avance @ O
"Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise @-P O=M @®@=K @=N O=5 C=H

I

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM50-127-10(6,0Nm) ~ TX20x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 1 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



STIRIO

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

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

Designation
Réf. de I'article ®
KJ5D035R00" 35 16 30 40 7 5 1,6 v 01
KJ6D040R00 40 16 38 40 7 4 1.3 v 022
KJ5D040R00" 40 16 38 40 7 6 13 v 030
KJ6DO50R00 50 22 45 40 7 5 1,0 v 030
KJ5D050R00" 50 22 45 40 7 7 1,0 v 040
KJ6D063R00 63 22 47 40 7 7 08 v 046
KJ5D063R00" 63 22 47 40 7 9 08 v 050
UNarrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
THLS060404R THLS060404R-HR THLS060408R
; 33,4 ’ 33,4 — 23,4
b( g I, g o JN g
7|26, Lla &7 26,9 LJa @69 La
THLS060408R-HR THES060408R THLS060416R
23,4 — 23,4 — 23,4
i
g ¢ g 7
QRS  ANFA
S ARIY Lla 7| l@6,9 L]a 26,9 L]a
THES060404FR-P THES060408FR-P
. — 23,4 P 23,4
b< N g Q, 2 g
S less [ M lees [l
D . . D - @ g
esignation fAminfmax) 0" B E| INT0K | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception G2
THLS060404R 0,08/0,12 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 CD 0 @ O e
THLS060404R-HR 0,08/0,12 high positive geometry R0,4 / Géométrie trés positive R0,4 @ e
THLS060408R 0,08/0,12 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 D © g} O &
THLS060408R-HR 0,08/0,12 high positive geometry R0,8 / Géométrie trés positive R0, CD @ e
THES060408R 0,08/0,12 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 @
THLS060416R 0,08/0,12 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 @
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 .

SPARE PARTS ® &

ACCESSOIRES

SM25-065-R0(1,1Nm)

TX08x90-8

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

"~ .

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools
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SHOULDER-TYPE FACE MILL KJ_G
ST[E\)H@ FRAISE A SURFACER-DRESSER KJ_G

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

&

—
)

Designation

Réf. de I'article

KJ6GOS0R00 50 22 45 40 i 4 1,5 v 0,27

KJ5GO50R00" 50 22 45 40 M 5 1,5 4 0,30

KJ6G063R00 63 22 47 40 1" 4 11 v 0,40
— KJ5G063R00" 63 22 47 40 " 6 11 v 0,50
L KJ6GO8OR0OO 80 27 58 50 1 6 0,8 v 0,91
( .:'_ KJ5G080R00" 80 27 58 50 " 8 0,8 4 1,00
: KJ6G100R00 100 32 85 50 1 8 0,6 v 1,78

KJ5G100R00" 100 32 85 50 " 10 0,6 4 1,90

KJ6G125R00 125 40 85 63 Il 9 0,5 v 2,77

KJ5G125R00" 125 40 85 63 1 12 0,5 4 3,10

'Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
a5
/N
g iy A o
f; ' S o107 Lls S o107 Lls
=

D5

!
T

Frm

THES100508FR-P

/A

‘b

@10,7 @10,7

L~ Designation ) INT0K | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2510 | IN2530
Réf. de I'article Conception

THES100504R 0,10/0,20 positive geometry, ground RO,4 / Géométrie positive affitée R0,4
é THLS100508R 0,10/0,20 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 CD Q @ O e
THLS100508R-HR 0,08/0,20 high positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 CD @ e
i THES100508R 0,10/0,20 positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affiitée R0,8 @
THLS100516R 0,10/0,20 positive geometry R1,6 / Géomeétrie positive R1,6 @
THES100516R 0,10/0,20 positive geometry, ground R1,6 / Géométrie positive affitée R1,6 @
THLS100524R 0,10/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 @

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 .

S S

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 1 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



STIRIO

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

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

Designation
Réf. de I'article ®
KJ6P063R00 63 22 47 40 - 15 4 1,7 v 0,40
KJ5P063R00" 63 22 47 40 - 15 6 1,7 4 0,93
KJ6POBOR00 80 27 58 50 - 15 5 13 v 0,89
KJ5P080R00" 80 27 58 50 - 15 7 13 v 0,95
KJ6P100R00 100 32 85 50 > 15 6 1,0 v 1,71
KJ5P100R00" 100 32 85 50 > 15 8 1,0 4 2,56
KJ6P125R00 125 40 85 63 - 15 8 08 v 2,86
KJ5P125R00" 125 40 85 63 - 15 10 0.8 4 3,10
KJ6P160R00 160 40 110 63 66,7 15 9 0,6 391
KJ5P160R00" 160 40 110 63 66,7 15 12 0,6 4,33
"'Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
THLS130608R THLS130608R-HR THES130608R
; 955 A 255 ; @55
: = (N
% ) AN %zg
13,5 e

S S 135 [ 6
THLS130616R THLS130624R THLS130632R
. ; @5,5

ST less QL Jo3s [k
THES130608FR-P
255
2135 |16

Designation
Réf. de I'article

THLS130608R
THLS130608R-HR
THES130608R
THLS130616R
THLS130624R
THLS130632R
THES130608FR-P

25,5

.

%

-

- 25,5

QL T lozs [k

fz(min/max)

0,10/0,25
0,08/0,25
0,10/0,25
0,10/0,25
0,10/0,25
0,10/0,25
0,05/0,40

G

Grade
Nuance

Design I INTOK | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 ...
onception

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 CD Q @ e

il

positive geometry, ground R0,8 / Géométrie positive affitée R0,8
positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6
positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4

positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2

gh positive geometry R0,8 / Géométire trés positive R0,8 CD

©
©

DIIIID

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 ® &

ACCESSOIRES

.

SM45-120-R0 (5,0Nm)

TX20x90-8

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 1 3
® /ngersoll

Cutting Tools
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i

1

=

EV@TEEMAX SHOULDER-TYPE FACE MILL SJ_Y

FRAISE A SURFACER-DRESSER SJ_Y

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

Designation
Réf. de l'article

SJ6Y032R00
SJ5Y032R00"
SJ6Y040R00
SJ5Y040R00"
SJ6Y050R00
SJ5Y050R00"
SJ6Y063R00
SJ5Y063R00"
SJ6YO80R00
SJ5Y080R00"

32 16 30 32 7,5 3 0,3 v 009
32 16 30 32 7,5 5 03 v/ 0,10
40 22 38 40 7,5 4 03 v 019
40 22 38 40 7,5 6 0,3 v 035
50 22 45 40 7,5 5 0,2 v/ 033
50 22 45 40 7,5 7 0,2 v 035
63 22 55 40 VS 6 0,2 v 053
63 22 55 40 7,5 9 0,2 v/ 054
80 27 70 50 7,5 7 0,1 v o122
80 27 70 50 7,5 1 0,1 v 125

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

DGM212R100

DGD212R100-W

Designation
Réf. de I'article

DGM212R100
DGM212R101
DGM212R110
DGD212R100-W
DGD212R101-W
ZGM212R101

Q‘b

8 4,3 8 4,3 7,79 4,3

Design

fz(min/max) g : IN2004 [ IN25 IN2530 | IN4030
Conception

0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 0 @ e

0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 0 @ e

0,05/0,20 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO, 4 .

0,10/0,18 positive wiper geometry R0,4 / Géométrie wiper positive R0,4 Q @ e

0,10/0,18 positive wiper geometry R0,8 / géométrie wiper positive R0,8 0 @ e

0,05/0,15 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 @ e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

114

SM30-082-20(2,0Nm)  TXPLUS08x90-B
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



EVOTECRAA SHUSHTI AT LS

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

@d1
ad

%

Designation
Réf. de l'article

EJ6E040R00 40 16 38 40 90 9,7 4 v 026
EJ5E040R00" 40 16 38 40 90 9,7 5 /o027
EJ6EO50R00 50 22 45 40 90 9,7 5 v 037
EJ5E050R00" 50 22 45 40 90 9,7 6 v/ 038
EJ6E063R00 63 22 55 40 90 9,7 6 v 0,60
EJ5E063R00" 63 22 55 40 90 9,7 8 v/ 063
EJ6EOBOR0O0 80 27 70 50 90 9,7 7 v 128
EJ5E080R00" 80 27 70 50 90 9,7 10 v/ 135
EJ6ET100R00 100 32 80 50 90 9,7 9 v 193
EJ5E100R00" 100 32 80 50 90 9,7 13 v/ 2,02
EJ6E125R00 125 40 100 63 90 9,7 1 v 388
EJ5E125R00" 125 40 100 63 90 9,7 16 v 404

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

L
—cl

DGM313R300 DGM313R301 DGM313R302 |
. =
@3,8 23,8 S 0
L0 L0 LO|
48 4 i
10,8 10.8 L6 ' ‘
DGM313R303 Ay
1
23,8 =
" g
48
10,6 Lls
D . t. D . D § =
Sl famin/max) oo 2 5| IN2505 | IN4015 | IN4030 Al
Réf. de I'article Conception ©= / 3
L~ |
DGM313R300 0,10/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ . e
DGM313R301 0,10/0,20 positive geometry R0,8/ Géomeétrie positive R0,8 @ . e
DGM313R302 0,10/0,20 positive geometry R1,2/ Géomeétrie positive R1,2 @
DGM313R303 0,10/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

W

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM35-107-H0 (3,0Nm) ~ TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 1 5
® /ngersoll

Cutting Tools



EVOTECTRAA X F St k SURFACER-DRESSER £1_)

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 T o @, Lo o

ATTACHEMENT DIN 8030

A — ‘ @d1
G

Designation
Réf. de I'article
EJ6JO50R00 50 22 45 40 90 12 5 v 038
EJ5J050R00 50 22 45 40 90 12 6 v 039
EJ6J063R00 63 22 55 40 90 12 6 v 063
EJ5J063R00" 63 22 55 40 90 12 8 v 065
EJ6JOBOR0O 80 27 70 50 90 12 7 v 1,35
EJ5J080R00" 80 27 70 50 90 12 10 4 1,37
Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
4.4 &2 4.4 QP 24,4 oF
: g @\ g : =
12,9 7,1 12,9 71 12,4 7.1
i
8 -
ﬁ_\' __ous
= ™ \ék
d s
12,9 71
Designation . Design e
. . fz(min/max) : & | IN2505 [ IN4015 | INA030 | IN4040
Réf. de I'article Conception o=
DGM324R300 0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 @ . e .
DGM324R301 0,10/0,25 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ . e .
DGM324R302 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 @ . e
ZGM324R300 0,10/0,25 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 @ e
Ll
357‘@ @-p O=M @=K @=N O=5 O=H

i

I

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM40-143-H0 (4,5Nm) ~ TX15x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 1 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



EVOTECRFAX FNEE DE SeMi FINITION & FITION EF2)

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

5

o

\
A

ke Fil B )

Designation
Réf. de l'article

EF2J100R00 100 32 80 50 - - 90 12 10 10 2 1,70
EF2J125R00 125 40 100 63 - - 90 12 12 12 2 3,75
EF2J160R00 160 40 130 63 66,7 - 90 12 15 15 3 5,20
EF2J200R00 200 60 160 63 1016 - 90 12 18 18 3 8,07
EF2J250R00 250 60 221 63 1016 - 90 12 24 24 4 13,20
Cutter is supplied with cartridge 56B183R01. / Fraise livrée avec cartouche 56B183R01.
DGM324R300 DGM324R301 DGM324R302
24,4 oF
QLJ ‘E( QILJ} B/ 9[@ 8/
12,9 7,1 12,9 7,1 12,4, 7.1
ZGM324R300 YDA323L101 YDA323L114
044 -
B 8 iy )
[?2 9 AL | A5 Laz6 | sz Lazs %J
Designation . Design 2
’ . fz(min/max) : | INT0K [ IN0O560 | IN2010 | IN2040 | IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN4040
Réf. de I'article Conception G2
DGM324R300 0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 @ . e .
DGM324R301 0,10/0,25 positive geometry R1,6/ Géométrie positive R1,6 ® @) & @)
DGM324R302 0,10/0,25 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 @ . e
ZGM324R300 0,10/0,25 chipbreaker geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 @ e
YDA323L101 fu 1/fu 10 wiper finishing edge R1,0 / Plaquette racleuse R1,0 . O . .
YDA323L114 fu 1/fu 5 short wiper finishing edge R1,0/ Plaquette avec Wiper court R1,0 . O . . Wﬁry
L 1 ~ '{
@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

%

4

:
5|
jL

t

SPARE PARTS @ @ ® / ® = ® ®
ACCESSOIRES N,

SM40-143-H0 (4,5Nm)  SM40-110-00 (4,5Nm) ~ TX15x90-B 56B183R01 SEJ183R00 KR012-002 SB060-01

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Insert screw / Vis de serrage 3 = Torx-Bit / Embout torx @ = Cartridge for YDA323.../ Cartouche pour YDA323...
® = Cartridge for DGM324R3../ Cartouche DGM324R3.. ® = Circular wedge / Butée (@ = Differential screw / Vis a pas différentiel

Member IMC Gmup 1 1 7
® /ngersoll

Cuttlng Tools




il

) SHOULDER-TYPE FACE MILL 5J1E
g@MA@ FRAISE A SURFACER-DRESSER 5J1E

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Dol L
ATTACHEMENT DIN 8030

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

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

SDMT080305N SDMW080305TN SDCT080305FN-P

o34 !!!EE] Qﬁgﬁéﬁ
2 A g A

SDMWO080305TN-W

Designation Design
Réf. de I'article Conception

Grade
Nuance

® &

SDMT080305N 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 e
SDCT080305FN-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .
SDMWO080305TN-W  0,13/0,20 wiper insert RO,5 / Plaquette racleuse RO,5 @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM30-065-00(2,0Nm)  TX09x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 1 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILL DK1G
ES@P&'Ug FRAISE A SURFACER-DRESSER DK1G

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

LT
= m
o%s
g
ale
SIS ﬁ
g b
(4—/ ﬁ
a R ad
s
Designation
Réf. de I'article
DK1G040R00 40 44 16 30 40 - - 855 83 6 v 027
DK1GO50R00 50 51,4 22 45 40 - = 855 83 8 4 0,45
DK1G063R00 63 644 22 47 40 - - 855 83 1" v 0,60
DK1G080R00 80 81,4 27 58 50 - - 855 83 15 v 1,35
for using internal coolant mount the locking wedge 2M0408R01. / Pour utiliser I'arrosage interne, veuillez utiliser le coin de serrage 2M0408R01.
SNCG11T308TN-HR SNCN11T308TN
QQ)
3.6 : &
g B £
T 10,6 3.4 10,6, 3,6
Designati Desi s
esignation fAminfmax) 0" 2 5[ IN2504 | IN4005 | IN4030 | IN7ON
Réf. de I'article Conception o2
SNCG11T308TN-HR  0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 0 @ e -
SNCN11T308TN 0,15/0,25 neutral geometry silicon nitride / Géométrie neutre céramique ;-‘?
Hi
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H E
GUSHE
r*:/‘f/ y;]
— 1
]

Az

L

W

SPAREPARTS | ® / ° MR
ACCESSOIRES -

SB040-03 (2,0Nm) TX09x90-B 2M0408R02
@ = Differential screw / Vis a pas différentiel @ = Torx-Bit/ Embout torx (3 = Locking wedge / Coin de serrage

Member IMC Group 1 1 9
® /ngersoll

Cutting Tools



@ SHOULDER-TYPE FACE MILLVJ_K
EQL@MAX FRAISE A SURFACER-DRESSER VJ_K

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

VJ5K050R00" 50 22 45 40 - 90 8,7 6 v 039
VJ6KO050R00 50 22 45 40 - 90 8,7 5 v 037
VJ5K063R00" 63 22 59 40 - 90 8,7 8 v 065
VJ6K063R00 63 22 59 40 - 90 8,7 6 v 063
VJ5K080R00" 80 27 70 50 ° 90 8,7 10 /o131
VJ6K080R0O 80 27 70 50 - 90 8,7 8 /o128

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

SGM-44R001

Grade
Nuance

alF Designation . Design
o -
=

3
L] SGM-44R001 0,10/0,25 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 @ e @ e
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM40-120-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 20 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HI>0S*

ADAPTION ACC.TO
ATTACHEMENT DIN

Designation

Réf. de 'article

ADJUSTABLE SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J5P
FRAISE A SURFACER-DRESSER REGLABLE 2J5P

DIN 8030
8030

2J5P032R00
2J5P040R00
2J5P050R00
2J5P063R00
2J5P080R00

32
40
50
63
80

16 30
16 30
22 45
22 55
27 70

32 9 5
40 9 6
40 9 7
40 9 8
50 9 10

0,09
0,16
0,32
0,56
1,30

S NN NN ESS

BOCTO9T304FR-P BOCTO9T308FR-P BODT09T304R

W . @ . @
E ° L9.3] %375 e {Lgég %375 {ngg %375

BODT09T304R-001

2,8 q@b‘
ET= -3
Bl

BODT09T320R-001

228
\oi
~Oy

Designation
Réf. de l'article

BOCTO9T304FR-P
BOCTO9T308FR-P
BODT09T304R
BODT09T304R-001
BODT09T308R
BODT09T308R-001
BODT09T320R-001
BOMTO09T304R-DT1
BOMTO09T304R-DT2

3

fz(min/max)

0,05/0,20
0,05/0,20
0,05/0,15
0,05/0,15
0,05/0,15
0,05/0,15
0,05/0,15
0,05/0,20
0,05/0,20

oy

3,75

2.8

Design
Conception

BODT09T308R

BOMTO09T304R-DT1

22,8 &)

BODT09T308R-001

3 3,75

BOMTO09T304R-DT2

22,8
< p 3 1)
3,75 @V 9.3 3,75
@)

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 R0,4 / Géométrie de finition affiitée R0,4
finishing geometry, short R0,4 / Géométrie de finition, courte R0,4
ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affitée RO,8
finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8
finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0

with short PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version courte R0,4
with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO, 4

9999

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

~

®

<

SM25-064-00(1,1Nm)

TX08x90-8

PARS092 SB025-00

DSTOSF

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Wedge / Cale de réglage @ = Differential screw / Vis a pas différentiel

® /rigersoll

(® = Screw driver / Tournevis

121

Cutting Tools

fgﬁ

%




< SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1P
HEP@g FRAISE A SURFACER-DRESSER 2J1P

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article
2J1P032R01 32 16 30 32 9 4 2,8 v 009
2J1P032R00 32 16 30 32 9 5 2,8 v 009
2J1P035R00 35 16 30 32 9 6 2,5 v 010
— 2J1P040RO1 40 16 30 40 9 4 24 v 015
L 2J1P040R00 40 16 30 40 9 6 24 v 016
( .: 2J1P050R01 50 22 45 40 9 4 13 v 032
; 2J1P050R02 50 22 45 40 9 6 1.3 v 032
2J1P050R00 50 22 45 40 9 7 1.3 v 032
2J1P063R01 63 22 55 40 9 6 1,0 v 055
2J1P063R00 63 22 55 40 9 8 1.0 v 055
2J1P0O80OR00 80 27 70 50 9 10 0,6 v 125
2J1P100R00 100 32 85 50 9 12 0,5 v 19

i

S

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 2 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMTO09T304R BOMT09T308R BOMTO09T316R

22,8 2.8 /
& W @ e

b«

=

BOMTO09T320R BOMTO9T331R BOCT09T304FR-P
9.3 3,75 9.3 3,75 E 9.3 3,75

BOMT09T304R-DT2

BOCT09T308FR-P BOMT09T304R-DT1

§ 22,8 o8

@28 .
o st o S E s ®
2.3 3,75 @JQL 3.75 kesl 3,75

BODT09T308R

BODT09T304R 001
22,8 ng‘ 28 ng‘ 22,8 Qg%
if& 15y &y 1) ] 35

9.3 3,75 3 3,75 9.3 3,75
BODT09T320R-001 ZOMT09T304R

18 .
3 37

BODT09T308R-001

- ; Z&

3,75
Designation . Design
Réf. de l'article fz(min/max) GO I INT0K | IN2035 | IN2036 | IN250 N2

@28

& s

BOMTO09T304R 0,10/0,15 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD @ e O
BOMTO09T308R 0,10/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O ".";-:’]
BOMTO09T316R" 0,10/0,15 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 CD @ e vt
BOMT09T320R " 0,10/0,15 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 CD @ e =
BOMT09T331R™" 0,10/0,15 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e u
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 .
BOMTO09T304R-DT1  0,05/0,20 with short PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version courte RO, 4 .
BOMTO09T304R-DT2  0,05/0,20 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO, 4 .
BODT09T304R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO,4 Q
BODT09T304R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,4 / Géométrie de finition, courte R0,4 0
BODT09T308R 0,05/0,15 ground finishing geometry R0,8 / Géométrie de finition affiitée RO,8 Q
BODT09T308R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 0 ﬁfﬁ?
BODT09T320R-001  0,05/0,15 finishing geometry, short R2,0 / Géométrie de finition, courte R2,0 O \_*J
ZOMT09T304R? 0,10/0,15 chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux RO, 4 CD @ e

") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

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

Member IMC Gmup 1 23
® /ngersoll

Cutting Tools



< SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1R
ng@g FRAISE A SURFACER-DRESSER 2J1R

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

&

—
o)

Designation
Réf. de I'article
2J1R035R00 3% 16 30 35 12 4 42 /010
2J1R040R02 4 16 38 4 12 4 32 Voo
2J1R040R00 4 16 38 4 12 5 32 /o021
= 2J1R040R03 4 2 38 4 12 4 32 /o018
L 2J1R040R01 4 2 38 4 12 5 32 Vo018
s 2J1R050R01 50 2 45 40 12 4 2 Vo029
: 2J1R050R00 50 2 45 40 12 6 21 Vo030
2J1R052R00 52 2 4 50 12 5 20 Vo037
2J1R063R01 6 2 55 4 12 6 14 /o054
2J1R063R00 6 2 55 4 12 7 14 /o054
2J1R066R00 66 27 48 S0 12 6 12 /060
2J1R080R01 80 27 70 50 12 6 10 VR FY
2J1R080R00 80 27 70 50 12 9 10 /12
: 2J1R085R00 & 27 70 S0 12 7 09 Vo133
f;'s\! 2J1R100R01 100 32 8 50 12 8 08 Vo188
= 2J1R100R00 100 32 8 50 12 11 08 Vo8
o 2J1R125R01 125 40 100 63 12 10 06 /o370
2J1R125R00 125 40 100 63 12 13 06 Vo376

i

S S

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-088-10(3,0Nm) ~ TX10x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 24 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



BOMT130404R BOMT130408R BOMT130416R

EJJ

LJ
BOMT130420R

&
&

BOMT130424R

EJJ

BOCT130404FR-P

gCﬁ
i o
Eﬂiﬂ
b

12,5 4,8

BOMT130404R-DT2 BODT130404R

@@/

BODT130408R

2R

N

[
FCJZ\

00

()

Designatior! o(min/max) Design
Réf. de I'article Conception
BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry RO,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOMT130408R 0,12/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD CD 0 @ e O
BOMT130416R 0,12/0,20 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R 1,6 @ e
BOMT130420R 0,12/0,20 positive geometry R2,0/ Géométrie positive R 2,0 @ e
BOMT130424R" 0,12/0,20 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R 2,4 @ e
BOMT130431R" 0,12/0,20 positive geometry R3,1/ Géométrie positive R 3,1 CD @ e
BOMT130440R" 0,12/0,20 positive geometry R4,0/ Géométrie positive R 4,0 ® &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 R0,8 .
BOMT130404R-DT2  0,05/0,25 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue RO,4 .
BODT130404R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,4 / Géométrie de finition affiitée RO, 4 0
BODT130404R-001  0,05/0,20 finishing geometry, short RO,4 / Géométrie de finition, courte R0,4 Q
BODT130408R 0,05/0,20 ground finishing geometry R0,8/ Géométrie de finition affiitée R0,8 0
BODT130408R-001 0,05/0,20 finishing geometry, short R0,8 / Géométrie de finition, courte R0,8 O
ZOMT130404R? 0,12/0,20 chip splitter geometry RO,4 / Géométrie avec brise-copeaux RO, 4 CD @ e O
") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

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

Member IMC Gmup 1 25
® /ngersoll

Cutting Tools
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< SHOULDER-TYPE FACE MILL 2J1G
HEP@E FRAISE A SURFACER-DRESSER 2J1G

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article

2J1G040R00 40 16 30 40 16 3 5,0 v 015
2J1GO50R00 50 22 45 40 16 4 4,4 v 023
2J1GO50R01" 50 22 45 40 16 5 4,4 v 040
2J1G063R00 63 22 55 40 16 5 32 v 059
2J1G063R01" 63 22 55 40 16 6 32 v 052
2J1G08OR00 80 27 70 50 16 6 2,3 v 112
2J1GO80R0O1" 80 27 70 50 16 8 23 v 112
2J1G100R00 100 32 85 50 16 6 18 v o192
2J1G100R01" 100 32 85 50 16 9 18 v 180
2J1G125R00 125 40 100 63 16 7 14 3,48
2J1G160R00 160 40 100 63 16 8 0,7 5,30

'Narrow spacing

i

S S

1 2 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



AOMT170504R AOMT170508R AOMT170516R
@45, o 24,5 oY 24,5 qi\b
& : - - £ &F: &
= = =
16,5 5.6 16,5 5.6 16,5 56
AOMT170524R AOMT170532R AOMT170548R
)
24,5 &
& : £ @/ £ £
=
16,5 5.6 56 5.6
AOMT170564R BOCT170508FR-P
245 Y 24,5 P @45 <P
X o Lot
: 0 ==: g o] B
15,5 56 ' 16.1 56 18.9 6.5

ZOMT170508R

24,5

& 5
A

—
O~
(Sl

Designation mindmay) Deon IN2505 | IN251 .
Réf. de I'article Conception
AOMT170504R 0,18/0,30 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ O e
AOMT170508R 0,18/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive RO,8 O @ O e O
AOMT170516R 0,18/0,30 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 @ O e
AOMT170524R" 0,18/0,30 positive geometry R2,4 / Géométrie positive R2,4 @ O e
AOMT170532R" 0,18/0,30 positive geometry R3,2 / Géométrie positive R3,2 @ O e
AOMT170548R" 0,18/0,30 positive geometry R4,8 / Géométrie positive R4,8 @ O e
AOMT170564R" 0,18/0,30 positive geometry R6,4 / Géométrie positive R6,4 @ O &b
BOCT170508FR-P 0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
BOMT170608R 0,15/0,30 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R 0,8 CD O @ O e
ZOMT170508R? 0,18/0,30 chip splitter geometry R0,8 / Géométrie avec brise-copeaux R0,8 CD @ O e O
") Cutter body has to be modified / Modifier le corps de fraise; ?Best results are achieved on tools with an even number of teeth. @=P O=M @®@=K @®=N O=5 C=H

Please mount inserts alternating. / 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

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 1 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools
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SHOULDER-TYPE FACE MILL 5J5P
@@L@@@A@ FRAISE A SURFACER-DRESSER 5J5P

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

5J5P050R00 50 22 45 40 13 5 37 v 030
5J5P063R00 63 22 55 40 113 6 2,0 v 048
5J5P080R00 80 27 70 50 11,3 8 13 v 1,06
5J5P100R00 100 32 85 50 1.3 10 1,0 v 1,70
* fz-values see manual ,Cutting Data for Milling & Boring Tools” / * Valeurs fz voir le manuel "Données de coupe de fraisage et percage" (Chapitre G_Quad)
SDES130515N SDMS130515R-PH
N H
13 |, 5,1 13 5,1
Designation ‘ Design 38
> : fz(min/max) : © <[ IN2505 | IN2530 [ IN4030 | IN4035
Réf. de I'article Conception C)
e SDES130515N 0,20/0,35 neutral geometry, K-land R1,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R1,5 @ e
,?3'1 }I SDMS130515R-PH 0,10/0,20 positive geometry, chamfered R1,5 / Géométrie positive, renforcée R1,5 @ e CD

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 2 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILL 5H6G
ALUMHMAT@[@ FRAISE A SURFACER-DRESSER 5H6G

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 ol
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

5H6G0O50R00 50 22 45 40 8,4 4 2,0
5H6G063R00 63 22 55 40 8,4 5 1.0
5H6G0O8OR00 80 27 70 50 84 7 0,5
5H6G100R00 100 32 85 50 8,4 9 0,5

SHET110502FR-P SHET110505FR-P SHET110508FR-P
244, OF o4 &
11 s 11

SHET110516FR-P

g N Q;\/@
&2
1 gs

SHET110524FN-P
N bx
- y @44 &

INE

L
—cl

SHET110540FN-P

-~

~
el

Q
@44, &

L1t L

Design
Conception

1

Designation

Réf. de I'article fz(min/max)

Grade
Nuance
=
(8]
~
~ Tg;
ik
Lo

dl

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 . Wﬁ?
SHET110524FN-P 0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished R2,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R2,4 . \_k;/
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=S5 C=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 29
® /ngersoll

Cutting Tools



SHOULDER-TYPE FACE MILL AX2K
- SA&'M FRAISE A SURFACER-DRESSER AX2K

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 2 @, .
&
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

&

—
)

Designation
Réf. de l'article
AX2K040R00 40 16 38 50 16 3 10 v 0,21
AX2K050R00 50 22 45 50 16 4 7,5 v 0,30
AX2K063R00 63 22 47 50 16 5 55 v 0,50
— AX2K080R00 80 27 58 50 16 5 4,5 v 0,82
L AX2K100R00 100 32 66 63 16 6 33 v 1,50
( .: AX2K125R00 125 40 85 63 16 7 2,5 v 2,50
R
<
B
i
] v
|l ~
ﬁ
7
1 30 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



XEVT160504FR-P XEVT160508FR-P XEVT160512FR-P
& Y
‘ 4,5 B> @45 @45 L
Loy 7 G £
(&) £ 7 4
: S g? 22,2 5,5 T 222 5,5 T 218 5.5
XEVT160516FR-P XEVT160520FR-P XEVT160524FR-P

XEVT160530FR-P

1.2

XEVT160532FR-P XEVT160540FR-P

rd

XEVT160550FR-P

Designation . Design
fi IN10K

XEVT160504FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4

XEVT160508FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
XEVT160512FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R1,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R1,2 .
XEVT160516FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer, polie R1,6 .
XEVT160520FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R2,0 .
XEVT160524FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R2,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R2,4 .
XEVT160530FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,0/ Géo. pour mat. non fer., polie R3,0 . g-'q
XEVT160532FR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R3,2 / Géo. pour mat. non fer., polie R3,2 . ’QJ
XEVT160540FR-P"  0,05/0,35 non-ferrous geometry, polished R4,0 / Géo. pour mat. non fer., polie R4,0 . ]
XEVT160550FR-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 ® @
ACCESSOIRES

SM40-093-21(4,5Nm)  TX15x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 1 31
® /ngersoll

Cutting Tools



FACE MILLS / FRAISES A SURFACER

D a Description Code / Série Page
]
= =P MICRORZLL
L g ! 30-42 03 Finish Mill 12F1D..X 12F1D..X 134
F Fraise de finition 12F1D..X

ﬁ Ly 50-125 03 Finish Mill 2F_D 2F D 135
¢4 oA Fraise de finition 2F_D
; MICRORAILL

160 - 250 0,5 Finish Mill 7F2K 7F2K 136

Fraise de finition 7F2K

DIPOSEIEXA
L : 40-125 3 Face Mill HN_D HN_D 137
- -,' - Fraise a surfacer HN_D
EES DIPOSEIEXA
i 63-125 5 Face Mill HN_G HN_G 138
t—,‘-_l = Fraise a surfacer HN_G
OCTORLUS
40-160 3 Face Mill ON_H ON_H 139
Fraise a surfacer ON_H
= OCTORPLUS
e 63-160 5 Face Mill OP6N 0P6N 140
:53 ﬁ Fraise a surfacer OP6N
Y
|
ocToRPLUS
80-160 5 Face Mill OP5N OPSN 141

Fraise a surfacer OP5N

ROTORZLL
33-125 34 Face Mill 5SN_H 5N_H 142
Fraise a surfacer 5SN_H

ROTORLL
50-160 4,8 Face Mill 5N_L 5N_L 143
Fraise a surfacer 5SN_L

DIPOS[HEKA®
16-40 38 Face Mill 1DM1E...X 1DM1E..X 144
Fraise a surfacer IDM1E..X

i

DEPOSQ@M
- 32-80 38 Face Mill DM_E DM_E 145
Fraise a surfacer DM_E

Hiri DIPOSTHUAD”
40-160 42 Finish Mill DN_G DN_G 146
N Fraise a surfacer DN_G

DIPOSTHUAD”
50-200 6,0 Finish Mill DN_K DN_K 147
Fraise a surfacer DN_K

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

1 32 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FACE MILLS / FRAISES A SURFACER

‘o
S0

30,1-80,1

51,7-131,7

40-125

4,9

78

Description

GOLD@W&@XXX
Face Mill 30° 5M_P
Fraise a surfacer 30° 5SM_P

GOLD@MA@X’"‘
Face Mill 30° 5G5M
Fraise a surfacer 30° 5G65M

DIPOSIDHEKA

Face Mill DM_G
Fraise a surfacer DM_G

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

® /rigersoll

Cutting Tools

Code / Série Page
1
Ul
5M_P 148 o
5G5M 149 24
m

DM_G 150

133



ICROp4IEL Fk“k'?s*é MEILFllﬂlzTFlzj?u"i)z(’n D...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

<13 DENENT)

,zﬁ Réf. de l'article

fz&j 12F1D030043X8R00 30 29 67 43 110 03 05 M16 4 v 020
12F1D035043X8R00 35 29 67 43 110 03 05 M6 4 v 024
12F1D040043X8R00 40 29 67 43 110 03 05 Ml6 5 v 027
12F1D042043X8R00 42 29 67 43 110 03 05 M6 5 v 028
TCHW110204R-W TCHH110204FR-PW

22,8

‘ 22,8
[y 20 1 & ) Q
Pl
7| ess 25 - 7| 10635 | |24
Designation . Design
> o fz(min/max) : IN0O4S | IN0560 | IN2035 | IN2504
Réf. de I'article Conception

Grade
Nuance

TCHW110204R-W 0,08/0,15 wiper finishing edge R0,4 / Plaquette racleuse R0,4 O CD 0
ﬁ-\l TCHH110204FR-PW  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer,, polie .
al .
fjs,, @=P O=M @=K @=N O=5 O=H
=
|

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 3 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ICROfHILL FINH ML 2ED 2F D

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article @
2F6D050R00 50 22 45 40 110 03 05 5 v 035
2F5D050R00 50 22 45 40 110 03 05 7 v 035
2F6D063R00 63 22 45 40 110 03 05 6 v 049
2F5D063R00 63 22 45 40 110 03 05 9 v 050
2F6D08OR00 80 27 58 5 110 03 05 7 v 107
2F5D080R00 80 27 58 5 110 03 05 10 v 1,08
2F6D100R00 100 32 85 5 110 03 05 8 v 203
2F5D100R00 100 32 85 5 110 03 05 12 v 205
2F6D125R00 125 40 100 63 110 03 05 10 v 39
2F5D125R00 125 40 100 63 110 03 05 14 v 386

TCHH110204RPW

22,8
& A A
7| ess 25 - 7| 1635 ||24
Designation . Design
> o fz(min/max) : INO4S | IN0560 | IN2035 | IN2504
Réf. de I'article Conception

TCHW110204R-W 0,08/0,15 wiper finishing edge R0,4 / Plaquette racleuse R0,4 O CD 0
TCHH110204FR-PW  0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

Grade
Nuance

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 35
® /ngersoll

Cutting Tools
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BCROLRAILE [RASE DE FINITION 72K

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz
ATTACHEMENT DIN 8030

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de I'article

fz::‘! 7F2K160R00 160 40 130 63 66,7 - 0,5 15 4 5,00
7F2K200R00 200 60 160 63 101,6 - 0,5 15 6 8,00
7F2K250R00 250 60 220 63 101,6 - 0,5 15 6 13,00

YCE434-001

Grade
Nuance

Designation ) INT0K | IN0560 | IN2010 | IN2040
Réf. de I'article Conception

YCE434-001 fu 1/fu 10 wiperinsert/ Plaquette racleuse . O . .
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @ © ®©
ACCESSOIRES

SM50-160-10(6,0Nm)  TX20x90-B SC050-14 PN072-03
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx (® = Setting screw / Vis de réglage @ = Eccentric pin / Pion excentrique

1 36 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSHEXA (il A sURmCer un_o

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

b

ST/

N
%

v.% ) :
B
=

Designation
Réf. de I'article ®
HN6D040R00 40 509 16 38 40 - 45 3 4 v 033
HN6D050R00 50 609 22 45 40 - 45 3 4 v 045
HN5D050R00 50 609 22 45 40 - 45 3 6 v 049
HN6D063R00 63 739 22 47 40 - 45 3 5 v 064
HN5D063R00 63 739 22 47 40 - 45 3 7 v 070
HN6D08OR00 80 909 27 70 50 - 45 3 6 v o146
HN5D080R00 80 909 27 70 50 - 45 3 10 v 157
HN6D100R00 100 1109 32 85 55 - 45 3 7 v 250
HN5D100R00 100 1109 32 85 55 - 45 3 12 v 2,65
HN6D125R00 125 1359 40 85 63 - 45 3 10 v o 39
HN5D125R00 125 1359 40 85 63 - 45 3 16 v 403
HNGUO0605ANTR-M HNGUO0605ANTR-MM HNGUO0605ANR-ML
. 25,16 @516 . '
S 6 § &6 BEEO B 7
To Dl T ks 1o Les o
0
S : @
T fomldoler] ||~
Réf. de I'article Conception o2
. R e
HNGUO605ANTR-M  0,20/0,35 positive geometry / Géométrie positive @ O A
HNGUO605ANTR-MM  0,15/0,30 high positive geometry / Géométrie trés positive @ O —
HNGUO605ANR-ML  0,08/0,30 sharp, high-positive Geometry / Géométrie trés positive, aréte vive @ e D

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Az

[~

%

SPARE PARTS ® ®
ACCESSOIRES

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

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSHEXA (i A sURmcer uv_

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

R

2.

g
=

8%

< DENENT)

FM\% Réf. de l'article

éz’\z‘ HN6G063R00 63 715 22 47 50 - 45 5 5 v 085
HN5G063R00 63 775 22 47 50 - 45 5 7 v 092
HN6GO8OR00 80 945 27 70 50 - 45 5 6 v 145
HN5GO80R00 80 945 27 70 50 - 45 5 9 v 161
HN6G100R00 100 1145 32 85 50 - 45 5 7 v 251
HN5G100R00 100 1145 32 85 50 - 45 5 1 v 270
HN6G125R00 125 1395 40 85 63 - 45 5 8 v 402
HN5G125R00 125 1395 40 85 63 - 45 5 14 v 423

HNGU1007ANTR-HR HNGU1007ANTR-M HNGU1007ANTR-MM
26,3 - 26,3 26,3
(=] e, o o
e : e S
L 8.3 U RIS 8.3 e 8.3

”*-¥| HNGU1007ANR-ML

8.3

Designation ) IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception
®

HNGU1007ANTR-HR  0,30/0,60 roughing geometry / Géométrie d'ébauche

Grade
Nuance

HNGU1007ANTR-M  0,25/0,40 positive geometry / Géométrie positive @ O

HNGU1007ANTR-MM  0,20/0,35 high positive geometry / Géométrie trés positive O
%ﬁ HNGU1007ANR-ML  0,08/0,35 sharp, high-positive Geometry / Géométrie trés positive, aréte vive @ e
/ g @-F O=M @=k @®=N O=5 O=H
L~

I

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 38 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



OCTORLUS ikt X sUrmeer on_n

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

fg}

ad1

Designation
Réf. de l'article
ON6H040R00 40 48,3 16 30 40 - 43 3 8 4 v 0,17
ON6HO050R00 50 58,3 22 45 40 - 43 3 8 4 v 0,31
ON5HO50R00" 50 58,3 22 45 40 - 43 3 8 6 v 0,32
ON6H063R00 63 71,3 22 55 40 - 43 3 8 6 v 0,53
ON5H063R00" 63 71,3 22 55 40 ° 43 3 8 8 v 0,55
ON6HO080R00 80 88,3 27 70 50 - 43 3 8 7 v 117
ON5HO080R00" 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 Y 8 16 v 3,70
ON6H160R00 160 1683 40 110 63 66,7 43 3 8 12 3,62
ON5H160R00" 160 1683 40 110 63 66,7 43 3 8 20 3,74
Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts) ":';-
ra
ONCUOS505ANTN-HR ONCU050520TN ONCUOS05ANEN E
4.6 Qg‘b/ 4.6 & 4.6 QQ%/ %
13,25 55 13,25 54 13,3 5,85
ONCUO505ANFN-P ONCUO0505ANN ONCUO505ANTN-W =
% 2 @46 3 U
4,6, S % 4.6 ) d S
@ £ D, §
133 5,85 13,25 13,25 55

515
— - : a7l
esignation . esign =2 .
fz(min/ © s| INT10K | IN2035 | IN2504 | IN2505 | INAO10 | IN6537 [ IN70N -
ONCUO505ANTN-HR  0,22/0,40 positive geometry / Géométrie positive CD 0 @ O
ONCU050520TN 0,25/0,35 roughing geometry / Géometrie d'ébauche .
ONCUO505ANEN 0,08/0,30 high positive geometry / Géométrie hautement positive CD @ . %
ONCUO505ANFN-P  0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer,, polie .
ONCUO505ANN 0,10/0,18 positve geometry silicon nitride / Géométrie positive céramique .
ONCUO505ANTN-W  fumax.=2,4 wiperfinishing insert / Plaquette racleuse @

@=p O=M @®@=K @®=N O=S C=H

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM40-100-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

4

:
5|
jL

t

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 39
® /ngersoll

Cutting Tools



OCTORPLUS [RikE A srracer open

ADAPTION ACC.TO DIN 8030

ATTACHEMENT DIN 8030
i
Inl
" oK
ﬁ ANBP @4/(7

rm DENENT)

FL?% Réf. de l'article

i §§:7‘ OP6N063R00 63 766 22 55 40 - - 43 5 14 5 v 055
OP6NO8OR00O 80 93,6 27 70 55 - - 43 5 14 6 v 1,37
OP6N100R00 100 1136 32 85 55 - - 43 5 14 7 4 2,16
OP6N125R00 125 1386 40 100 63 - - 43 5 14 8 v 3,87
OP6N160R00 160 1736 40 130 63 66,7 - 43 5 14 10 595

ONCU090612TN-HR

ONCUO0906ANTN-HR

ONCU090630TN

26,1 6,1 &, 6,6 6,1 6,6

S

21,4

ONCU0906ANFN-WE ONCQ0906ANN

ONCU0906ANTN-W

Grade
Nuance

Designation
. . : IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN40O5 | IN4010 [ IN4030 | IN70N
Réf. de I'article Conception

ONCU090612TN-HR  0,30/0,40 positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2

ONCUO0906ANTN-HR  0,30/0,40 positive geometry / Géométrie positive . e
%‘mj ONCU090630TN 0,08/0,40 roughing geometry / Géométrie d'ébauche . e
| ‘\ ONCUO906ANFN-WE  0,08/0,40 positive cast iron geometry / Géométrie positive pour fonte e
ONCQ0906ANN 0,15/0,30  neutral geometry silicon nitride / Géométrie neutre céramique .
ONCU090612TN-W  fumax. = 3,9 wiperfinishing insert / Plaquette racleuse @
ONCUO906ANTN-W  fumax.=3,8 wiperfinishing insert/ Plaquette racleuse O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

I

1

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 40 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



OCTORLUS

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

FACE MILL OP5N
FRAISE A SURFACER OP5N

Designation

Réf. de l'article ®
OP5NO80R00 80 938 27 70 55 - - 43 5 14 7 v o142
OP5N100R00 100 1137 32 85 55 - - 43 5 14 9 v 215
OP5N125R00 125 1386 40 100 63 - - 43 5 14 12 v 387
OP5N160R00 160 1736 40 130 63 66,7 - 43 5 14 15 6,03

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

ONCU090612TN-HR

ONCU0906ANFN-WE

ONCU0906ANTN-W

Designation

Réf. de I'article
ONCU090612TN-HR  0,30/0,40
ONCUO906ANTN-HR  0,30/0,40
ONCU090630TN 0,08/0,40
ONCUO906ANFN-WE  0,08/0,40
ONCQ0906ANN 0,15/0,30
ONCU090612TN-W  fumax.=39
ONCUO906ANTN-W  fumax.=3,8

@6,1 ?:\q,
21,4

ONCUO0906ANTN-HR

i

6,6
6,3

ONCQ0906ANN

Grade
Nuance

Conception

IN2035 IN2505 | IN2510 [ IN4005 | IN4010 [ IN4030 | IN70N .

positive geometry / Géométrie positive .

positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2

roughing geometry / Géométrie d'ébauche .

eSS

positive cast iron geometry / Géométrie positive pour fonte
neutral geometry silicon nitride / Géométrie neutre céramique .
wiper finishing insert / Plaquette racleuse @

wiper finishing insert / Plaquette racleuse O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

.

SM50-130-R0 (6,0Nm)

TX20x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools

141
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1

=

ROTORAILL [RRKE A SORFACER 5N_

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

Designation
Réf. de I'article
5N6H032R00 33 412 16 30 40 43 34 8,3 3 8,7 v 0,14
5N6H040R00 40 481 16 30 40 43 34 8,3 4 64 4 0,18
5N5H040R00" 40 481 16 30 40 43 34 8.3 5 64 4 0,15
5N6HO050R00 50 58 22 45 40 43 34 83 5 4,7 4 0,34
5N5HO050R00" 50 58 22 45 40 43 3.4 8,3 6 4,7 4 0,31
5N6H063R00 63 Al 22 59 40 43 34 8,3 6 34 4 0,57
5N5H063R00" 63 Al 22 55 40 43 34 8,3 8 34 4 0,55
5N6H080R00 80 879 27 70 50 43 34 8,3 7 2,6 4 1,23
5N5H080R00" 80 879 27 70 50 43 34 83 9 2,6 4 1,22
5N6H100R00 100 108 32 85 50 43 34 8,3 8 2,0 4 1,91
5N5H100R00" 100 108 32 85 50 43 3.4 8,3 10 2,0 4 1,82
5N6H125R00 125 133 40 100 63 43 3.4 8,3 9 1,5 4 3,66
5N5H125R00" 125 133 40 100 63 43 34 8,3 " 1.5 4 3,64
UNarrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
OFMTOS5T3AFN-HR 0 OFCTOST3TN
AT, 94,5 - Qg\o
& 1
12,7 3.8

0

Sa "
esignation fomin/max) 9" INTOK | IN2035 | IN2505 | IN2510 | IN2530 | IN4030
Réf. de I'article Conception

OFMTO5T3AFN-HR 0,10/0,25 high-positive geometry / Géométrie positive CD @ O
OFCTOST3AFTN-HR  0,18/0,30 positive geometry, ground / Géométrie positive affiitée CD @

OFCTO5T3TN 0,12/0,35 semi-positive geometry / Géométrie semi-positive CD @ O

OFMWOS5T3AFTN 0,20/0,40 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte @ O e
OFCTOST3AFFN-P 0,05/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer, polie .

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 42 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



ROTORATL [Ralst A SoRraCER 5N_L

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

ﬁ._l}ﬁ

Designation
Réf. de l'article

5N6LOS0R00 50 62 22 45 50 41 48 118 3 7.1 v 0,41
5N5L050R00" 50 62 22 45 50 41 48 118 4 7.1 4 0,38
5N6L063R00 63 75 22 55 40 41 48 118 4 5,1 v 0,51
5N5L063R00" 63 75 22 55 40 41 48 118 5 5,1 v 0,50
5N6LO8OR00 80 92 27 70 50 41 48 118 5 37 v 1,22
5N5L080R00" 80 92 27 70 50 41 48 118 7 37 v 117
5N6L100R00 100 112 32 85 50 41 48 118 6 2,8 v 1,82
5N5L100R00" 100 112 32 85 50 41 48 118 8 2.8 4 1,74
5N6L125R00 125 137 40 100 63 41 48 118 8 2,2 v 3,58
5N5L125R00" 125 137 40 90 63 41 48 118 9 2,2 4 3,40
5N6L160R00 160 172 40 100 63 41 48 11,8 10 1.6 528
5N5L160R00" 160 172 40 90 63 41 48 118 " 1,6 512
Narrow spacing (only for short chip producing materials) / Pas réduit (pour matiéres a copeaux courts)
g
val
- X8 @ L
18 154 J 154 \Wﬁ/ Llsa
OFCTO705AFFRW

OFCTO705AFFN-P

25,7

B\

’g/ﬂl‘l

@5,7 Q:\Q
® ¢ i 3
18

i © §

i T
Designation . Design W i’{@
Réf. de l'article fz(min/max) . I INO5S | IN2035 [ IN2505 | IN40O5 [ IN4030 | IN6535 .. | j\‘
L~ |

OFMTO0705AFR-HR 0,15/0,30 high-positive geometry / Géométrie positive

&l

Grade
Nuance

OFCTO705AFTN-HR ~ 0,18/0,35 positive geometry, ground / Géométrie positive CD @ CD

OFMTO705AFTN 0,15/0,30 semi-positive geometry / Géométrie semi-positive @ ;
OFMWO0705AFTN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte @ e %
OFCTO705AFFN-P 0,05/0,30 positive non-ferrous geometry, polished / Géo. pos. pour mat. non fer,, polie . [
OFCT0705AFFR-W 0,15/0,30 wiper finishing insert / Plaquette racleuse @

@-pF O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 1 43
® /ngersoll

Cuttlng Tools



DEPOSIDERA® [Tk L SRt 1omiE. X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de l'article

fz::‘! 1DM1E016030X6R00" 16 199 18 498 30 66 38 M10 3 v 005
1DM1E020035X7R00" 20 239 2 57 35 66 38 M12 4 v 009
1DM1E025035X7R00" 25 289 21 57 35 66 38  M12 5 v 0,10
1DM1E032043X8R00" 32 39 29 67 43 66 38  M16 6 v 023
1DM1E040043X8R00" 40 439 29 67 43 66 38  M16 8 v 027

UNarrow spacing / Pas réduit

PNMUOS503GNTR PNCUO503GNFR-P

23,1

)

7

B

s %@é s

S "

esignation fmin/max) o9 INT0K | IN2035 | IN2505 | IN2530
.fz.}l Réf. de I'article Conception

8
g |

13 PNMUO503GNTR 0,10/0,30 positive geometry / Géométrie positive CD @ e
O PNCUO0503GNFR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry / Géo. pour mat. non fer.

O geometry / Géo.p

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

1 44 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSIDERA® [RTkY L s0rmcer om e

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz
ATTACHEMENT DIN 8030

@d1

b

Designation

e
Réf. de 'article L;;
DM6E032R00 32 359 16 30 40 66 3.8 4 v 015 ﬁjﬁi
DM5E032R00" 32 359 16 30 40 66 38 6 v 014
DM6E040R00 40 439 16 30 40 66 3.8 5 v 018
DM5E040R00" 40 43,9 16 30 40 66 3,8 8 v 0,19
DM6EO50R00 50 539 22 45 40 66 38 6 v 038
DM5E050R00" 50 539 22 45 40 66 38 9 v 036
DM6E063R00 63 669 22 55 40 66 3.8 7 v 063
DM5E063R00" 63 66,9 22 55 40 66 38 11 v 0,62
DM6EOSOR00 80 839 27 70 50 66 38 9 v 130
DM5EQ80R00" 80 839 27 70 50 66 38 13 v 1,31

"'Narrow spacing / Pas réduit

PNMUO503GNTR PNCU0503GNFR-P
@3,1 o @3,1 o ;
- e T 11
; : ’ B a]
27,3 27,3 3,5 D
Designation . Design
. o fz(min/max) : INT0K [ IN2035 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception e
i
A
PNMUO503GNTR 0,10/0,30 positive geometry / Géométrie positive CD @ e ] /‘
PNCUO503GNFR-P 0,05/0,35 non-ferrous geometry / Géo. pour mat. non fer. . ﬁ

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-064-00(1,1Nm)  TX08x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 45
® /ngersoll

Cutting Tools



# FINISH MILL DN_G
DiPOSGUAD" B Miicer on_c

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 65
ATTACHEMENT DIN 8030
@d1
B @d
B
L /’I i K°
B =
E @D ©
D1

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de l'article

Q::T‘ DN6G040R00 40 51 16 38 40 - 45 4,2 4 v 04
DN5G040R00 40 51 16 38 40 - 45 4,2 6 v 04
DN6GO50R00 50 61 22 45 40 - 45 4,2 6 4 0,5
DN5G050R00 50 61 22 45 40 - 45 42 8 v 0,5
DN6G063R00 63 74 22 47 50 - 45 4,2 7 4 1,0
DN5G063R00 63 74 22 47 50 - 45 4,2 10 4 1,0
DN6GO80OR00 80 91 27 70 50 - 45 4,2 8 4 1,6
DN5G080R00 80 91 27 70 50 - 45 4,2 12 4 1,6
DN6G100R00 100 111 32 85 50 - 45 4,2 9 4 2,4
DN5G100R00 100 111 32 85 50 - 45 4,2 14 v 2,5
DN6G125R00 125 136 40 85 63 - 45 4,2 12 v 4,0
DN5G125R00 125 136 40 85 63 - 45 42 18 v 41
DN6G160R00 160 171 40 110 63 66,1 45 4,2 16 56

i DN5G160R00 160 171 40 110 63 66,1 45 4,2 24 56

5

ES 5QGU1105ANR-M

Designation Design IN2505 | IN2510 | IN6537
Réf. de I'article Conception G2

SQGU1105ANR-M"  0,20/1,50 positive Geometry / Géométrie positive R0,8 @ O O

U* Cutting information is responsible to used Cutter! / Les paramétres de coupe varient en fonction du type de fraise. @=p O=M @=K @=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM40-115-00 (4,5Nm)  TX15x90-B

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Torx-Bit / Embout torx

1 46 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FINISH MILL DN_K
DIPOSGUAD [N Mtictn DN_K

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz
ATTACHEMENT DIN 8030 52
?d1
2d B
i =
T
I H
H i K

@D ©
D1
Designation T
Réf. de I'article L;; 1
DN6K050R00 50 655 22 45 40 - 45 6,0 4 4 0,6 t‘ﬂ:
DN5K050R00 50 655 22 45 40 - 45 6,0 6 4 0,6
DN6K063R00 63 785 22 47 50 - 45 6,0 6 v 1.1
DN5K063R00 63 785 22 47 50 - 45 6,0 8 4 1.0
DN6K080R00 80 955 27 70 50 = 45 6,0 7 4 1.7
DN5K080R00 80 955 27 70 50 - 45 6,0 10 4 1,7
DN6K100R00 100 1155 32 85 50 = 45 6,0 8 v 2,6
DN5K100R00 100 1155 32 85 50 - 45 6,0 12 4 2,5
DN6K125R00 125 1405 40 85 63 - 45 6,0 10 v 4.4
DN5K125R00 125 1405 40 85 63 - 45 6,0 16 4 43
DN6K160R00 160 1755 40 110 63 66,7 45 6,0 12 59
DN5K160R00 160 1755 40 110 63 667 45 6,0 20 59
DN6K200R00 200 2155 60 130 63 1016 45 6,0 18 8,4
DN5K200R00 200 2155 60 130 63 1016 45 6,0 26 83 i
g
SQGU1406ANR-M M|
. 26,3 ]
e ; L J‘
45 7.8 GEET
r*:/‘f/ y;?
Designation . Design |
> : fz(min/max) ) IN2505 | IN2510 [ IN6537 =
Réf. de 'article Conception O
SQGU1406ANR-M™"  0,25/2,30 positive Geometry / Géométrie positive RO,8 ® O ®
* Cutting information is responsible to used Cutter! / Les paramétres de coupe varient en fonction du type de fraise. @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

TS 50C1301/HG (6,0Nm)  TX20x90-8
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 4 7
® /ngersoll

Cutting Tools



X FACE MILL 30° 5M_P
E@L@@MA@ FRAISE A SURFACER 30° 5M_P

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de l'article

fz::‘! 5M6P050R30 301 50 22 45 50 30 4,9 4 v 030
5M5P050R30" 301 50 22 45 50 30 4,9 5 v 030
5M6P063R30 431 63 22 55 50 30 4,9 5 v 050
5M5P063R30" 431 63 22 55 50 30 4,9 6 v 050
5M6P080R30 60,1 80 27 70 50 30 4,9 6 v 1,00
5M5P080R30" 60,1 80 27 70 50 30 4,9 7 v 1,00
5M6P100R30 80,1 100 32 85 55 30 4,9 7 v 180
5M5P100R30" 80,1 100 32 85 55 30 4,9 9 v 180

* fz-values see manual ,Cutting Data for Milling & Boring Tools" / * Valeurs fz voir le manuel "Données de coupe de fraisage et percage" (Chapitre G_Quad)

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

SDMS130516R-PP

Grade
Nuance

]
Designation i IN4005 | IN4030 | IN4036
Réf. de I'article Conception

SDMS130516R-PP 0,10/0,60 positive geometry, sharp R1,6 / Géométrie positive, vive R1,6 @ e CD
@=p O=M @=k @=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

1 48 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



XX FACE MILL 30° 5G5M
E@L@@MA@ FRAISE A SURFACER 30° 5G5M

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation e
Réf. de l'article f‘/:/E
5G5M080R30 51,7 80 27 70 55 - 30 78 6 v 090 g‘ﬁi
5G5M100R30 71,7 100 32 85 55 - 30 7.8 7 4 1,50
5G5M125R30 96,7 125 40 100 63 - 30 78 8 v 210
5G5M160R30 131,7 160 40 130 63 667 30 7.8 10 4 4,40
* fz-values see manual ,Cutting Data for Milling & Boring Tools" / * Valeurs fz voir le manuel "Données de coupe de fraisage et percage" (Chapitre G_Quad)
SDMS1906ZPR-PP

®

Grade
Nuance

Designati Desi
esignation fAmin/max) o0 IN4030 | IN4035
Réf. de I'article Conception

SDMS1906ZPR-PP 0,20/0,80 positive geometry / Géométrie positive

g

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

oIS

)
-
L9

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM60-135-R0(8,0Nm) ~ DST255

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

Member IMC Group 1 49
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSIHSEKA [R5k A sOrmcer om_c

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 oz
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

DM6G040R00 40 454 16 30 40 - 70 6 4 v/ 018
DM5G050R00" 50 554 22 45 40 - 70 6 6 /o 034
DM6GO050R00 50 554 22 45 40 - 70 6 4 v/ 032
DM5G063R00" 63 684 22 55 40 - 70 6 8 v/ 058
DM6G063R00 63 684 22 55 40 = 70 6 6 v/ 058
DM5G080R00" 80 854 27 70 50 - 70 6 10 v o131
DM6GO80R00 80 854 27 70 50 = 70 6 7 v 130
DM5G100R00" 100 1054 32 85 50 - 70 6 12 v/ 2,00
DM6G100R00 100 1054 32 85 50 - 70 6 8 o197
DM5G125R00" 125 1304 40 100 63 - 70 6 16 v/ 384
DM6G125R00 125 1304 40 100 63 - 70 6 10 v/ 382

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

i

= L

1 50 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



PNCUO805GNTR PNCUO805GNFR-HS PNCQO804GNTN

4,5 Q)
|
L211,5 Lla2 L.

PNCUO805GNTR-W

PNCUO805GNFR-P

24,5

525 ﬁ

Designation : Design
f
Réf. de l'article Z{min/max) Conception .

PNCUO805GNTR 0,20/0,40 positive geometry / Géométrie positive
PNCUO805GNFR-HS  0,08/0,30 high positive geometry / Géométrie hautement positive
PNCQO804GNTN 0,20/0,40 neutral geometry, K-land / Géométrie neutre
PNCUO80S5GNFR-P 0,05/0,40 positive non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

PNCUO805GNR 0,10/0,18 positve geometry silicon nitride / Géométrie positive céramique .
PNCUO80O5GNTR-W  0,20/0,40  wiperinsert/ Plaquette racleuse @

@®-P C=M @®@=kK @®=N O=5 O=H

g

~
el

1

)
-
L9

dl

Az

L

%

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES (

SM40-100-10 (4,5Nm) ~ TX15x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 51
® /ngersoll

Cutting Tools



SLOT MILLS / FRAISES DISQUES

D b Description Code / Série Page
= TELANMP
o 40-63 1,6-31 Slot Mill TSC...PA TSC..PA 154

Fraise-disque 3 tailles TSC...PA

TELAMP
75-125 1,6-2,2 Slot Mill TSC T5C 155
Fraise-disque 3 tailles TSC

=1 s

’

rhrpbRx

TCLAMP
100- 160 2,4-41 Slot Mill TSC for Flange Drive 15C 156
Fraise-disque 3 tailles TSC & rainure de clavette

WINCUT
80- 160 2-3 Slot Mill SSC ssC 157
Fraise-disque 3 tailles SSC

SLOTRFAX
63-160 4-14/15  Slot Mill 3815..F 38L5..F 158
Fraise-disque 3 tailles 38L5...F

HIPOSCHUAD
63-200 10-14 Slot Mill 35J6E..F 35J6E..F 160
Fraise-disque 3 tailles 35J6E...F

SOLDSLOT

50 3-6 Slot Mill 3VJ5V...X 3VJ5V..X 162
Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V..X

@OLDSLOT

63-160 3.6 Slot Mill 3VJ5V..F 3-6 mm cutting width VISV.F/ 36 164
Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V..F largeur mm

de coupe 3-6 mm

@GOLDSLOT

Slot Mill 3VJ5V..F 7-10 mm cutting width
-1 7-1 9 3VJ5V.F/7-10 1
63160 0 Fraise-disque 3 tailles 3VJ5V..F largeur m 66

de coupe 7-10 mm

i

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

1 52 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



D b Description Code / Série Page

=

.
o
i

t

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

Member IMC Group 1 53
® /ngersoll

Cutting Tools



SLOT MILL TSC...PA
Tg&AMP FRAISE-DISQUE 3 TAILLES TSC...PA

MODULAR TRILINK
ATTACHEMENT MODULAIRE TRILINK

b

LT

SN D('esignaltion. b MOD nmax. ™ P el Ipsert. :
Fé\lﬁ Réf. de I'article aquette préconisée
@ TSC 40 1.6 PAROO 40 14 16 TRI 1990 5 1 v 001 (A]

TSC 40 2.4 PAROO 40 19 22 TRl 1990 5 2 v 0,01 (B.C])
TSC 50 1.6 PAROO 50 14 16 TR 1590 6 1 v 0,02 (A]

TSC 50 2.4 PAROO 50 19 22 TRl 1590 6 2 v 0,03 (B.C}
TSC 50 3 PAROO 50 24 31 TRl 1590 5 4 v 003 (D/E]
TSC 63 1.6 PAROO 63 14 16 TR 1260 7 1 v 003 (A

TSC 63 2.4 PAROO 63 19 22 TRl 1260 7 2 v 003 (B.C])
TSC 63 3 PAROO 63 24 31 TRl 1260 6 4 v 0,04 [D]E]

s, fem) Cem J, B

é\l DINMC3 E TIMC4
=
12
u L v
RS AMEN YA
Designation . Design
fz(min/ma
Réf. de I'article 2{min/max) Conception
TIMC 1.6 0,04/0,12 positive geometry R0,15 / Géométrie positive R0,15 e
TIMC 2 0,05/0,13 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 e
TIMC 2.4 0,05/0,15 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 e
W TIMC 3 0,06/0,18 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 e
I/\ TIMC 4 0,08/0,20 positive geometry R0,25 / Géométrie positive R0,25 e
L @-p O=M @=K @=N O=S5 O=H

i

1

hL

-

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

Cutting Width / Largeurs de coupe

1,6-2,2 ESG0.5
31 ESG 1
@ = Ejector / Extracteur

1 54 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SLOT MILL TSC
Tg&AMP FRAISE-DISQUE 3 TAILLES TSC

ADAPTION ACC.TO DIN 138
ATTACHEMENT DIN 138

ks

Designation = Related Insert T~
Réf. de l'article Plaquette préconisée ;; ~
TSC751.6 22A 75 22 39 24 16 1060 8 1 0,03 (A] ﬁjﬁi
TSC752 22A 75 22 39 24 22 1060 8 2 0,04 (81C}

TSC 100 1.6 22A 00 22 39 24 16 800 10 1 0,06 (A]

TSC100 2 22A 100 22 39 24 22 800 10 2 0,08 (B/C]

TSC1251.6 27A 125 27 64 24 16 640 12 1 0,11 (A]

TSC 1252 27A 125 27 64 24 22 640 12 2 0,15 (8.C}
A TIMC 1.6 B NIMC2 C/ TIMC2.4

e 5 - 3
QS\ 1,6 ngﬁ 2.2 S 2,4
Designation Design

©

Grade
Nuance

g

TIMC 1.6 0,04/0,12 positive geometry RO,15 / Géométrie positive R0, 15

]
TIMC 2 0,05/0,13 positive geometry R0,2 / Géométrie positive RO,2 e ' T’J
TIMC 2.4 0,05/0,15 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 e D
@=-p O=M @®=K @=N O=5 O=H
Ly oty
Sy
ﬁ 1

Az

[~

“ﬁ

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

ESG0.5
@ = Ejector / Extracteur

Member IMC Group 1 55
® /ngersoll

Cutting Tools



SLOT MILL TSC FOR FLANGE DRIVE
Tg&AMP FRAISE-DISQUE 3 TAILLES TSC A RAINURE DE CLAVETTE

ADAPTION ACC.TO DIN 138
ATTACHEMENT DIN 138

< Designation : = Related Ipsert_ :
Fgﬁ Réf. de I'article Plaquette préconisée
Q::T‘ TSC 100 2.4 22K 100 22 19 24 800 10 2 0,09 (ATB)
TSC 100 3 22K 00 22 24 31 800 4 0,10 (C D]
TSC 100 4 22K 100 22 32 41 800 4 0,12 (CD]
TSC 125 2.4 32K 125 32 19 24 640 12 2 0,14 (AB])
TSC 125 3 32K 125 32 24 31 640 4 0,15 (C/D]
TSC 125 4 32K 125 32 32 41 640 4 0,20 (C.D]
TSC 160 2.4 32K 160 32 19 24 500 16 2 0,25 (AB])
TSC 160 3 40K 160 40 24 31 500 10 4 0,27 (C.D]
TSC 160 4 40K 160 40 32 41 500 10 4 0,35 (C/D]
Spigot set has to be ordered separately. / Ensemble d'entrainement non inclus - a commander séparément.
. em ), Cem J e ] B
3 S L22 o724 EANKA]
5

Grade
Nuance

Designation . Design

TIMC 2 0,05/0,13 positive geometry R0,2 / Géométrie positive RO,2
W TIMC 2.4 0,05/0,15 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 e
4 TIMC 3 0,06/0,18 positive geometry R0,2 / Géomeétrie positive R0,2 e
L~ | TIMC 4 0,08/0,20 positive geometry R0,25 / Géométrie positive R0,25 e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

I

1

hL

-

SPARE PARTS v

ACCESSOIRES

Cutting Width / Largeurs de coupe
24 £S6 0.5

31-41 ESG 1
@ = Ejector / Extracteur

1 56 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SLOT MILL SSC
WHM@M‘T FRAISE-DISQUE 3 TAILLES SSC

ADAPTION ACC.TO DIN 138
ATTACHEMENT DIN 138

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

SSC 80 2 22KR00-TB 80 22 17 7 2 8 2 v 0,04
SSC 80 3 22KR00-TB 80 22 25 7 3 7 3 v 0,05
SSC 100 2 22KR00-TB 00 22 17 7 2 10 2 v 0,06
$SC 100 3 22KR0O-TB 00 22 25 7 3 8 3 v 0,09
SSC 125 2 27KR00-TB 125 27 11 1 2 12 2 v 1,10
SSC 125 3 27KR00-TB 125 27 25 17 3 10 3 v 1,58
SSC 160 2 32KR00-TB 160 32 18 7 2 14 2 v 199
SSC 160 3 32KR00-TB 160 32 25 7 3 12 3 v 274

i i i ] ETT)
Designation e 2 §| 9080 | TT8020 il
Réf. de I'article Conception ©= Yy

1
=
SFC2 0,08/0,20 Single ended inserts / Plaquettes simple coupe @ @ B
SKH 2 0,05/0,15 Single ended inserts / Plaguettes simple coupe @ @
SFC3 0,10/0,25 Single ended inserts / Plaquettes simple coupe @ @
SE 3 0,08/0,20 Single ended inserts / Plaguettes simple coupe @ @ Wﬁq
L 1 - '{
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H Lq
Vﬁ
SPAREPARTS |
ACCESSOIRES
ESG1
(@ = Ejector / Extracteur
® /iigersoll b

Cutting Tools



SLOT MILL 38L5...F
5&'@TMAX FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 38LS...F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

od1

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 (6}
38L5H063006FOR00 63 16 30 32 6 6 3 0,18 @
- 38L5H063007FOR00 63 16 30 32325 78 6 3 0,20 (DE]
| > 38L5H063009FOR00 63 16 30 32 9 6 3 0,21 [F)
| 3 38L5H063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,22 (F)
o 38L5H063012FOR00 63 16 30 323251213 6 3 0,22 (G H]
38L5H063014FOR00 63 16 30 323251415 6 3 0,24 0
38L5G080004F1R00 80 22 38 40 4 10 5 0,33 [A)
38L5G080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,35 (6}
38L5H080006F1R00 80 22 38 40 6 8§ 4 0,36 @
38L5H080007F1R00 80 22 38 40/405 7/8 8 4 0,37 (DlE)
38L5H080009F1R00 80 22 38 40 9 8§ 4 0,38 (F)
. 38L5H080010F1R00 80 22 38 40 10 8 4 0,40 (F)
&'l 38L5H080012F1R00 80 22 38 40/40512/13 8 4 0,42 (GH]
— 38L5H080014F1R00 80 22 38 4040514115 8§ 4 0,46 ®0
U 38L56100004F2R00 100 27 45 45 4 12 6 0,52 [A)
38L5G100005F2R00 00 27 45 45 5 12 6 0,56 (6}
38L5H100006F2R00 00 27 45 45 6 10 5 0,57 @
38L5H100007F2R00 100 27 45 45/455 7/8 10 5 0,61 (DlE)
- 38L5H100009F2R00 00 27 45 45 9 10 5 0,62 (F)
U 38L5H100010F2R00 00 27 45 45 10 10 5 0,66 (F)
38L5H100012F2R00 100 27 45 45/4551213 10 5 0,72 (G H]
38L5H100014F2R00 100 27 45 45/4551415 10 5 0,79 0
TR 38L5G125004F3R00 125 32 58 50 4 14 7 099 (A)
R 38L5G125005F3R00 125 32 58 50 5 14 7 1,05 (5]
S 38L5H125006F3R00 125 32 58 50 6 12 6 1,08 ®
38L5H125007F1R00 125 22 38 40/405 7/8 12 6 0,64 (D%E]
38L5H125007F3R00 125 32 58 50505 7/8 12 6 1,13 (DE}
7 38L5H125009F3R00 125 32 58 50 9 12 6 1,15 (F)
38L5H125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 1,21 [F)
L 38L5H125012F3R00 125 32 58 50/5051213 12 6 1,30 (G H]
38L5H125014F3R00 125 32 58 50/50514715 12 6 143 ®0
38L5H140007F1R00 140 22 38 40 78 12 6 0,89 (D%E]
T 38L5H160006F4R00 60 40 70 60 6 16 8 1,89 (C)
; 38L5H160007F4R00 160 40 70 60/605 7/8 16 8 1,99 (DlE)
. 38L5H160009F4R00 60 40 70 60 9 16 8 2,01 (F)
38L5H160010F4R00 60 40 70 60 10 16 8 2,12 (F)
38L5H160012F4R00 160 40 70 60/605 1213 16 8 2,30 (G H)
38L5H160014F4R00 160 40 70 60/605 14715 16 8 2,50 ®0
1 5 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



A SDE-31-201 B SDE-31-202 C SDE-42-201
4.4 @44
Ll Milas Ll ollar
D' SDE-42-203 F ' SDE-43-201
5,1
Li27] s %
G SDE-44-201 H ' SDE-44-202
5,1
12,7 ST
Designation . Design
fi

Réf. de I'article Xmin/max) Conception

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

SDE-31-202 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

SDE-42-201 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

SDE-42-203 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

SDE-42-202 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

SDE-43-201 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

SDE-44-201 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

SDE-44-202 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

SDE-45-201 0,15/0,20 positive geometry / Géométrie positive e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

Cutting Width / Largeurs de coupe

=

.
o
i

4 SM35-03450 (2,0Nm)  TH09:90-8
5 SM35-042:50 (2,0Nm)  TH09:90-8 1]
6 SMA0-050-50 (4,5Nm)  TX15190-8
718 SMA0-060-50 (4,5Nm)  TX15:908
9-10 SMA0-080-50 (4,5Nm)  TX15¢908

12/13-14/15 SM40-106-50 (4,5Nm) ~ TX15x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 59
® /ngersoll

Cutting Tools



PO SLOT MILL 35J6E...F
e S@MA@ FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 35J6E...F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'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
( .3 35J6E080014F1R00 80 22 40 40 14 10 5 0,48
e 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
35J6E160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,10
s 35J6E160012F4R00 160 40 70 60 12 16 8 2,29
:5\! 35J6E160014F4R00 160 40 70 60 14 16 8 2,52
Vi
’% 35J6E200010F4R00 200 40 70 60 10 18 9 2,70
O 35J6E200012F4R00 200 40 70 60 12 18 9 3,03
35J6E200014F4R00 200 40 70 60 14 18 9 335
L |
i
el
160

® /rigersoll

Cutting Tools



SDMT080305N

<o
234 &
L8l

Designation

Réf. de l'article

SDMWO080305TN SDCT080305FN-P

l 234__ <z~°

@

SDMT080305N 0,13/0,17
SDMWO080305TN 0,13/0,20
SDCT080305FN-P 0,05/0,20

Desi 28
fZ(min/maX) eSlgn. INOSS N2505 N4030 .....
Conception G=

positive geometry R0,5 / Géométrie positive R0,5
neutral geometry, K-land R0,5 / Géo. neutre avec chan. d'aréte R0,5 e
non-ferrous geometry, polished R0,5 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,5 .

@=P C=M @@=k @®=N O=5 O=H

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

I

SM30-065-00 (2,0Nm)

TX09x90-8

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Gmup 1 61
® /ngersoll

Cutting Tools
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ﬂ
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SLOT MILL 3VJ5V...X
@@L@S&'@T FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 3VJ5V...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de I'article

3VJ5V050003X7R00
3VJ5V050004X7R00
3VJ5V050005X7R00
3VJ5V050006X7R00

50
50
50
50

21
21
21
21

45
45
45
45

SPARE PARTS @
ACCESSOIRES

Cutting Width / Largeurs de coupe

3 5M25:024-80 (0,7Nim)
4 SM35:034:50 (2,0Nm)
5 SM35-042:50 (2,0Nm)
6 SM40-050-50 (4,5Nim)

162

DSTO6F

TX09x90-B
TX09x90-8
TX15x90-8

23
23
23
23

3 M2
4 M12
5 M12
6 M12

S~ o o0 O

< I

& @

L=E

ad1

Related Insert
Plaquette préconisée

3 0,10 (ATB]

3 0,10 (CIDIEIF(G]
3 0,12 @000
2 0,13

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

® /rigersoll

Cutting Tools



A |EE211-001 B 1EE211-001-P C IEE311-001

o~ - - | o g d
\1’ ﬁ% 178 2 / ﬁ%% 17 W . ; Jﬂ-l:;

D IEE311-001-P e e300 [ FIEE311.002P

Qb pr . 02 p - Q0P
e B &‘I £ ﬁ; N & ﬁ/ g_ ﬁ
w "8 234 \ LYY 23 \ i 887 234 =

G IEE311-004 H ' IEE312-001 | 'IEE312-001-P

o [y
f{""::“x\"\q. o~ 5 0.5x20 — F&/ V\QD‘
s e 2 (<N P
892  [l234 \ T892 1315 'Ef k92 3,15

J /' IEE312-002 K IEE312-002-P

L ' IEE312-004

? ?
Q Q
: Dy 4y ] B
\ i B89 315 -\"# “H_ B8y  [l3.5 \ L_.[8.94
M IXE412-001 N IXE412-001-P O IXE412-002
A
_ ROZ _ RS
e oy Y o) , GAl
a4 I \_# s a7
10,68  []4.04 . 1068  []404
P IXE412-002-P Q IXE412-003 R IXE412-004
- RrOB RO
/ o . o y
\f & @ Q s @ ’
10,65 [ ]4.04 10,6 |.]a.04 10,69 4,04

g

D . @ -
. v s s ||| g
IEE211-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive RO,4 @ e CD
IEE211-001-P 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . -
IEE311-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 & D T?@j?
IEE311-001-P 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . /L;lx
IEE311-002 0,05/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e CD d
|IEE311-002-P 0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

IEE311-004 0,05/0,15 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° @ e

IEE312-001 0,05/0,17 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 @ e CD W@
IEE312-001-P 0,05/0,17 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . / i ‘j\
IEE312-002 0,05/0,17 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e CD L~
|IEE312-002-P 0,05/0,17 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

|IEE312-004 0,05/0,17 positive geometry 0,15%20° / Géométrie positive 0,15x20° @ e

1XE412-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e CD %’;
IXE412-001-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

1XE412-002 0,05/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e CD [
1XE412-002-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

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° / Géométrie positive 0,3x17° @ e

® /rigersoll

Cutting Tools

@=P O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

163




SLOT MILL 3VJ5V..F 3-6 MM CUTTING WIDTH
@@L@S&'@T FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 3VJ5V..F LARGEUR DE COUPE 3-6 MM

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @,
ATTACHEMENT DIN 8030
LT

@D

1 <

Designation Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée
3VJ5V063003FOR00 63 16 30 32 3 8 4 0,16 (ATB}
3VJ5V063004FOR00 63 16 30 32 4 8 4 0,19 (CIDIEIF (G
3VJ5V063005FOR00 63 16 30 32 5 8 4 0,21 @00R0
r 3VJ5V063006FOR00 63 16 30 32 6 6 3 0,22
L . 3VJ5V080003F1R00 80 22 38 40 3 10 5 0,32 (ATB]
K 3VJ5V080004F1R00 80 22 38 40 4 10 5 0,36 ICDIELF G
o 3VJ5V080005F1R00 80 22 38 40 5 10 5 0,38 Q00RO
3VJ5V080006F1R00 80 22 38 40 6 8 4 0,40
3VJ5V100003F2R00 100 27 45 45 3 14 7 0,52 (A1B]
3VJ5V100004F2R00 100 27 45 45 4 12 6 0,56 (CID[EFG]
3VJ5V100005F2R00 100 27 45 45 5 12 6 0,60 Q00R0
3VJ5V100006F2R00 00 27 45 45 6 10 5 0,62 (MINO,P QR}
3VJ5V125004F3R00 125 32 58 50 4 14 7 1,04 (CID[E [F G
i 3VJ5V125005F3R00 125 32 58 50 5 14 7 1,10 Q0000
:3\! 3VJ5V125006F3R00 125 32 58 50 6 12 6 1,14
‘f"'_—i 3VJ5V160004F4R00 160 40 70 60 4 18 9 1,83 (CIDJEIF (G
U 3VJ5V160005F4R00 160 40 70 60 5 18 9 1,93 @00R0
3VJ5V160006F4R00 160 40 70 60 6 16 8 2,00

i

SPARE PARTS @ ® %
ACCESSOIRES

Cutting Width / Largeurs de coupe

3 SM25-024-80(0,7Nm)  DSTO6F

4 SM35-034-50(2,0Nm)  TX09x90-B
5 SM35-042-50 (2,0Nm)  TX09x90-B
6 SM40-050-50 (4,5Nm)  TX15x90-B

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

1 64 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



A |EE211-001 B 1EE211-001-P C IEE311-001

o~ - - | o g d
\1’ ﬁ% 178 2 / ﬁ%% 17 W . ; Jﬂ-l:;

D IEE311-001-P e e300 [ FIEE311.002P

Qb pr . 02 p - Q0P
e B &‘I £ ﬁ; N & ﬁ/ g_ ﬁ
w "8 234 \ LYY 23 \ i 887 234 =

G IEE311-004 H ' IEE312-001 | 'IEE312-001-P

o [y
f{""::“x\"\q. o~ 5 0.5x20 — F&/ V\QD‘
s e 2 (<N P
892  [l234 \ T892 1315 'Ef k92 3,15

J /' IEE312-002 K IEE312-002-P

L ' IEE312-004

? ?
Q Q
: Dy 4y ] B
\ i B89 315 -\"# “H_ B8y  [l3.5 \ L_.[8.94
M IXE412-001 N IXE412-001-P O IXE412-002
A
_ ROZ _ RS
e oy Y o) , GAl
a4 I \_# s a7
10,68  []4.04 . 1068  []404
P IXE412-002-P Q IXE412-003 R IXE412-004
- RrOB RO
/ o . o y
\f & @ Q s @ ’
10,65 [ ]4.04 10,6 |.]a.04 10,69 4,04

g

D . @ -
. v s s ||| g
IEE211-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive RO,4 @ e CD
IEE211-001-P 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . -
IEE311-001 0,05/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 & D T?@j?
IEE311-001-P 0,05/0,12 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . /L;lx
IEE311-002 0,05/0,15 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e CD d
|IEE311-002-P 0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

IEE311-004 0,05/0,15 positive geometry 0,15x20° / Géométrie positive 0,15x20° @ e

IEE312-001 0,05/0,17 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4 @ e CD W@
IEE312-001-P 0,05/0,17 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . / i ‘j\
IEE312-002 0,05/0,17 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e CD L~
|IEE312-002-P 0,05/0,17 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

|IEE312-004 0,05/0,17 positive geometry 0,15%20° / Géométrie positive 0,15x20° @ e

1XE412-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e CD %’;
IXE412-001-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

1XE412-002 0,05/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e CD [
1XE412-002-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .

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° / Géométrie positive 0,3x17° @ e

® /rigersoll

Cutting Tools

@=P O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H
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SLOT MILL 3VJ5V..F 7-10 MM CUTTING WIDTH
@@&@S&'@T FRAISE-DISQUE 3 TAILLES 3VJ5V..F LARGEUR DE COUPE 7-10 MM

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 @,
ATTACHEMENT DIN 8030
LT

@D

1 <

Designation Related Insert
Réf. de I'article Plaquette préconisée

3VJ5V063007FOR00 63 16 30 32 7 6 3 0,23
3VJ5V063008FOR00 63 16 30 32 8 6 3 0,24 (AIBICIDIEIF]
3VJ5V063009FOR00 63 16 30 32 9 6 3 0,26 00000
\‘3 3VJ5V063010FOR00 63 16 30 32 10 6 3 0,27 00000
= 3VJ5V080007F1R00 80 22 38 40 7 8 4 0,42
| X 3VJ5V080008F1R00 80 22 38 40 8 8 4 045  QOOCER
o 3VJ5V080009F1R00 80 22 38 40 9 8 4 0,48 000000
3VJ5V080010F1R00 80 22 38 40 10 8 4 0,50 ©000R0
3VJ5V100007F2R00 100 27 45 45 7 10 5 0,66
3VJ5V100008F2R00 100 27 45 45 8 10 5 0,70 (AIBICIDIEF]
3VJ5V100009F2R00 00 27 45 45 9 10 5 0,72 00000
3VJ5V100010F2R00 100 27 45 45 10 10 5 0,76 (GIH I 1JKIL]
3VJ5V125007F3R00 125 32 58 50 7 12 6 1,20
. 3VJ5V125008F3R00 125 32 58 50 8 12 6 1,26 (AIBCIDIETF]
) ﬁ 3VJ5V125009F3R00 125 32 58 50 9 12 6 1,29 000000
= 3VJ5V125010F3R00 125 32 58 50 10 12 6 1,35 00000
U 3VJ5V160007F4R00 160 40 70 60 7 16 8 2,10
3VJ5V160008F4R00 160 40 70 60 8 16 8 2,21 (AIB/C/D/EIF}
3VJ5V160009F4R00 160 40 70 60 9 16 8 227 0000380
3VJ5V160010F4R00 160 40 70 60 10 16 8 2,38 (GIHI1J/KIL]
a7
i
166

® /rigersoll

Cutting Tools



B 1XE413-001-P

“r ©

Y ¢ S-S
= 2] ‘hn"J SN
1073 [ ]4.99 10,7 4,99

E | IXE413-003

C  IXE413-002

A IXE413-001
i o= RO o)

o

O

-
|4
?;

D' IXE413-002-P

..0.3x17°

S RQ o) J-‘.'\-
@ I ] B
10,7 4,99 1074 [ ]4.99 ﬁ

G IXE414-001

H ' IXE414-001-P

3l ] 3l . 3llA) -
i s Sl =
1077 [ 599 1077|1599 10,74 5,99 i%*il[

=2 |
K 1XE414-003 L 1 1XE414-004 L~

6
R1E
3 5! [A
: %
10,68 5,99
Designation . Design 8
> : fz(min/max) . INO5S [ IN2505 | IN2530 | IN4035
Réf. de l'article Conception =

J | 1XE414-002-P

L03x17°

- 3
N 6, 1

10,77 [..15.99

12,77

IXE413-001 0,05/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 @ e CD
IXE413-001-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
1XE413-002 0,05/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ e CD
I1XE413-002-P 0,05/0,20 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
IXE413-003 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 CD o 1.]
IXE414-001-P 0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 . W ]|
1XE414-002 0,05/0,25 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 @ 9 CD E
IXE414-002-P 0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,8 .
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° ® & @Y‘}:‘??
w7ty
@-r O-M @-k @®-N O=5 C=H 5
O

Az

L

%

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

Cutting Width / Largeurs de coupe

7 SM40-060-50 (4,5Nm)  TX15x90-B
8 SM40-070-50 (4,5Nm)  TX15x90-B
9-10 SM40-080-50 (4,5Nm)  TX15x90-B

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 1 67
® /ngersoll

Cutting Tools





