FORM MILLS / FRAISES DE FORME

D a

8 2,7-48
20 29-11,6
45 9-339
10,6 3,2
6-16 35-5/1

20 5

45 64-24,4
21,9 10,1
21,9 10,1

25

Description

0SS

Chamfer Mill 12_1D..T
Fraise a chanfreiner 12_1D..T

HPes®
Chamfer Mill 12_1R..W
Fraise a chanfreiner 12_1R..W

HEPPOS*
Chamfer Mill 22_3R...F @45
Fraise a chanfreiner 22_3R...F @45

HIPOSUAD
Chamfer Mill 15N1D..T
Fraise a chanfreiner 15N1D..T

HIPOSCUAD
Chamfer Mill 15_1E..W
Fraise a chanfreiner 15_1E..W

HIPOSRUAD
Chamfer Mill 15N1E..X
Fraise a chanfreiner 15N1E...X

ROUGHAIR
Finishing Chamfer Mill 15_1H...F
Fraise a chanfreiner de finition 15_1H...F

SPOTHV
Chamfer Mill FAK.W
Fraise a chanfreiner & graver FAK..W

SPOTHN
Chamfer Mill FAK...X
Fraise a chanfreiner & graver FAK..X

FASTEIRGAK
End Mill 15R_..W
Fraise en bout 15R_..W

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

168

® /rigersoll

Cutting Tools

Code / Série

12_1D.T

12_1R.W

22_3R..F @45

15N1D..T

15_1E.W

15N1TE.X

15_TH..F

FAK..W

FAK..X

15R_.W

Page
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171

172

173

174

175

176

177

178

179



D a Description Code / Série Page

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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® CHAMFER MILL 12_1D...T
ng@g FRAISE A CHANFREINER 12_1D...T

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A >
ATTACHEMENT DIN 1835 A

0 [T

—
)

- DENENT)
~ Ly Réf. de I'article
%&‘ﬁ '
jﬁgij 12P1D008025T1R00 8 17,710 65 20 30 2,7 2 0,04
12N1D008025T1R00 8 160 10 65 20 45 39 2 0,04
12M1D008025T1R00 8 137 10 65 20 60 4.8 2 0,04
AOMT060202R AOMT060204R AOMT060208R
Y >
. 21,9,
5.8
AOMT060216R AOCT060204FR-P
k) )
219, & 21,9, &
MW gF 58 2,6
Designation . Design
. o fz(min/max) : INO5S [ IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception
AOMT060202R 0,06/0,12 positive geometry R0,2 / Géométrie positive R0,2 CD 0 @ e
AOMT060204R 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4 Q @ 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 0 @ 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

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

1 70 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



< CHAMFER MILL 12_1R...W
ng@g FRAISE A CHANFREINER 12_1R...W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) > 4
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

b

% E (a1 ——]_ O
SIS = ﬁ
i
<

Designation
Réf. de 'article
12Q1R020044W5R00 20 421 25 432 100 44 68 15 29 3 v 0,38
12P1R020044W5R00 20 404 25 40,7 100 44 68 30 5,9 3 v 035
12N1R020044W5R00 20 369 25 395 100 44 68 45 8,4 3 v 036
12M1R020044W5R00 20 31,9 25 32,2 100 44 68 60 10,3 3 v 0,33
12L1R020044W5R00 20 262 25 264 100 44 68 75 11,6 3 v 031
BOMT130404R BOCT130404FR-P BOMT130404R-DT2

™ ™ ™
@4 S @4 S = 24, &
= & Al = =l =
0, Sec 0, 0,
12,5 4,85 125 48

12,5

48
Sa "
esignation fominfmax) 9" INTOK | IN2035 | IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOCT130404FR-P 0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
BOMT130404R-DT2  0,05/0,25 with long PCD-tip R0,4 / avec insert PCD version longue R0,4 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Az

L

Vﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 1 71
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< CHAMFER MILL 22_3R...F 945
HEP@g FRAISE A CHANFREINER 22_3R...F 045

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

0 [T

—
)

ﬂ

rm DENENT)

Fgﬁ Réf. de l'article

:51:: 22Q3R045050F2R00 45 1125 27 70 50 15 9 12 4 v 1,70
22P3R045050F2R00 45 1054 27 70 50 30 17,3 12 4 v 1,40
22N3R045050F2R00 45 94,4 27 70 50 45 24,6 12 4 v 1,10
22M3R045050F2R00 45 80,0 27 70 50 60 30,2 12 4 v 0,81
22L3R045050F1R00 45 632 22 45 50 75 339 12 4 v 043

BOCT130404FR-P Z0MT130404R

BOMT130404R
)

Qv

: : & )

S
12,5 4,8 12,6 4,85
20

esignation fAminfmax) 0" & INT0K | IN2035 | IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception =

BOMT130404R 0,12/0,20 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R 0,4 CD CD 0 @ e O
BOCT130404FR-P 0,05/0,25 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .
ZOMT130404R" 0,12/0,20 chip splitter geometry R0,4 / Géométrie avec brise-copeaux R0,4 CD @ e O

"Best results are achieved on tools with an even number of teeth. Please mount inserts alternating. / @=pP O=M @=K @=N O=5 C=H

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

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

1 7 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



CHAMFER MILL 15N1D...T
HiPC 5@MA@ FRAISE A CHANFREINER 15N1D...T
ADAPTION ACC.TO DIN 1835 A
ATTACHEMENT DIN 1835 A @ ‘
'62,0
LT =

o]

ks

Designation
Réf. de l'article

g
/
Y

o
( ANEY

15N1D017045T3R00 106 17 16 100 45 40 45 32 4

SDMT050204N

@QU ©> S 222 O

L1 L5

Designation . Design
f
Réf. de I'article min/max) Conception I

py

Eﬂﬁ

Grade
Nuance

ye
24
@

SDMT050204N 0,06/0,12 positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4
SDCT050204FN-P 0,05/0,15 non-ferrous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer., polie R0,4 .

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

TXPLUS06x90-B SM20-043-00(0,7Nm)

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

Member IMC Group 1 73
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il

g@MA@ CHAMFER MILL 15_1E...W

FRAISE A CHANFREINER 15_1E...W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) @v
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) =8

< DENENT)

FM\% Réf. de l'article

éz:j 15P1E006032W3R00 6 186 16 80 32 25 56 30 35 1 0,09
15N1E006032W3R00 6 16,3 16 80 32 25 56 45 51 1 0,09
15M1E006032W3R00 6 13,1 16 80 32 25 56 60 6,2 1 0,09
15N1E016035W4R00 16 264 20 85 35 35 60 45 5,1 2 0,19
SDMT080305N SDMWO080305TN SDCT080305FN-P

oP oP
23 @‘% ' 234, 4@% H

Designation

Réf. de l'article

SDMT080305N
SDMWO080305TN
SDCT080305FN-P

i

1

hL

=

8 5
Desi
Conception ©

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

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

174

SM30-065-00(2,0Nm)  TX09x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



il

SRUAD

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

CHAMFER MILL 15N1E...X
FRAISE A CHANFREINER 15N1E...X

ad1

Designation

Réf. de l'article

15N1E020035X7R00 20 304 2 57 35 45 5 M12 3 v 0,09
SDMT080305N SDMWO080305TN SDCT080305FN-P

\e)
@34, &

L8l

Designation
Réf. de l'article

fz(min/max)

SDMT080305N 0,13/0,17
SDMW080305TN 0,13/0,20
SDCT080305FN-P 0,05/0,20

Design
Conception

4
@34 __ l 34

Grade
Nuance

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 O=M @®@=kK @®=N O=S5 C=H

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

~ .

SM30-065-00 (2,0Nm)

TX09x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

175
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FINISHING CHAMFER MILL 15_1H...F
R@U@HAHQ FRAISE A CHANFREINER DE FINITION 15_1H...F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 >
ATTACHEMENT DIN 8030

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de l'article

fz::‘! 15Q1H045050F2R00 45 934 27 70 50 15 64 3 v 163
15P1H045050F2R00 45 885 27 70 50 30 124 3 v 138
15N1H045050F2R00 45 80,7 27 70 50 45 17,8 3 v 1,05
15M1H045050F2R00 45 703 27 70 50 60 21,8 3 v 082
15L1H045050F1R00 45 581 22 45 50 75 244 3 v 043

BEHW250308R-P

@’l

@4 3
a4 B
Designation . Design
Réf.de Ilanide fZ(mIn/maX) Conception I IN]SK N2540 ......

Grade
Nuance

BEHW250308R 0,08/0,20 neutral geometry R0,8/ Géométrie neutre R0,8
BEHW250308R-P 0,05/0,20 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

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-089-00(3,0Nm)  TX15x90-B

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

1 7 6 Member IMC Group
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CHAMFER MILL FAK...W
SP@TEM FRAISE A CHANFREINER & GRAVER FAK...W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) P > 4
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON) ®> @ 62‘
LT - .
L2 |
L1 \

@d1
]S

<o/ L)

Designation
Réf. de l'article

g
/
Y

( ANEY

FAK0219090W4R01 21,9 20 85 34 60 45 101 1 0,15

TFLT15T303N

TFLT15T308N

& 29,5 La q@’yé 29

- s s
Designation Design 28
esignation fominfmax) 0" 25| IN2530
Réf. de I'article Conception o2
TFLT15T303N 0,03/0,10 positive chip breaker geometry R0,3 / Géométrie coupe positive RO,3 e
TFLT15T308N 0,03/0,10 positive wiper geometry R0,8 / Géométrie coupe positive R0,8 e

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 1 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools



CHAMFER MILL FAK...X
SP@TEM FRAISE A CHANFREINER & GRAVER FAK...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION & o
HA‘] ATTACHEMENT FILETE > ®
1|
D LT
L

@d1

<7 [ B Pt

.2

1D DENENT)
LA Réf. de l'article
@L*j FAK0219090X7R01 219 21 67 45 45 101 M12 1 0,10
TFLT15T303N TFLT15T308N
ol 23,4 —— 23,4
SARes [l SA s e
DESBET : Design 28
f e s| IN2
TFLT15T303N 0,03/0,10 positive chip breaker geometry R0,3 / Géométrie coupe positive RO,3 e

TFLT15T308N 0,03/0,10 positive wiper geometry R0,8 / Géométrie coupe positive R0,8 e
@=-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

1 7 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



END MILL 15R_...W
FAETB FRAISE EN BOUT 15R_...W

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON) > 4
ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

b

Designation Related Insert
Réf. de l'article Plaquette préconisée
15R1V025040W5R00 25 25 100 40 68 2 BEEW v 028
15R4H025040W5R00 25 25 100 40 68 2 FEEW v 034 (F G[H]

C BEEW120320R-CR

; £

127 3.7

A BEEW120310R-CR B BEEW120316R-CR

F | FEEW250340R-CR

Designation

Réf. de I'article Conception .
i

BEEW120310R-CR  0,08/020  neutral geometry R1,0/ Géométrie neutre R1,0 S

BEEW120316R-CR 0,08/0,20 neutral geometry R1,6 / Géométrie neutre R1,6 E ‘

BEEW120320R-CR 0,08/0,20 neutral geometry R2,0 / Géométrie neutre R2,0
BEEW120325R-CR 0,08/0,20 neutral geometry R2,5 / Géométrie neutre R2,5
BEEW120330R-CR 0,08/0,20 neutral geometry R3,0 / Géométrie neutre R3,0
FEEW250340R-CR 0,08/0,20 neutral geometry R4,0 / Géométrie neutre R4,0
FEEW250350R-CR 0,08/0,20 neutral geometry R5,0 / Géométrie neutre R5,0
FEEW250360R-CR 0,08/0,20 neutral geometry R6,0/ Géométrie neutre R6,0

Az

L

oSS ®

@=p O=M @®@=K @®=N O=S5 C=H

%

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

Insert Type / Plauette
BEEW SM35-070-00(3,0Nm)  TX15x90-B
FEEW SM40-093-20 (4,5Nm)  TX15x90-8

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

Member IMC Group 1 79
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COPY & PLUNGING MILLS / FRAISES A COPIER & TREFLER

D a Description Code / Série Page
gL
= FORMRFIASTER
o 12-25 3 Copy End Mill 15B1D..X 15B1D..X 184

-
»
&

Fraise a copier 15B1D...X

FORMRAASTER
16-30 4 Copy End Mill 15B1E...X 15B1E..X 185
Fraise a copier 15B1E..X

FORMRAASTER
20-42 5 Copy End Mill 15B16..X 15816..X 186
Fraise a copier 15B1G...X

7l

LS

FORMRPASTER
24-42 6 Copy End Mill 15BTH...X 15B1H..X 187
Fraise a copier 15B1H..X

E
]
=
i
3

FORMRFASTER

32 8 Copy End Mill 15B1K...X 15B1K..X 188
Fraise a copier 15B1K..X

FORMRFASTER
52-66 5 Copy Face Mill 5W26G 5W26G 189
Fraise a copier SW2G

FORMRFASTER
52-80 6 Copy Face Mill 5W2H 5W2H 190
Fraise a copier 5W2H

FORMRFASTER
52-160 8 Copy Face Mill 5W2K 5W2K 191
Fraise a copier SW2K

FORMRAFASTER®
16 4 Copy End Mill 15B2E..X 15B2E..X 192
Fraise a copier 15B2E...X

FORMRFASTER®
20-42 5 Copy End Mill 15B26...X 15B2G..X 193
Fraise a copier 15B2G...X

FORMRBAASTER*
24 -42 6 Copy End Mill 15B2H..X 15B2H..X 194
Fraise a copier 15B2H..X

FORMRAASTER®
32-42 8 Copy End Mill 15B2K...X 15B2K..X 195
Fraise a copier 15B2K..X

FORMRBFASTER®
52 5 Copy Face Mill 5W7G 5W76 196
Fraise a copier SW7G

FORMBHASTER"
52-80 6 Copy Face Mill 5SW7H SW7H 197
Fraise a copier SW7H

seiitlessy

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

1 80 Member IMC Group
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COPY & PLUNGING MILLS / FRAISES A COPIER & TREFLER

66 -

-’ 20-
£ga b

2
4

32

g "

<
Jiii;l.. 32

%..

25

32

40-

40-

a o
@ o

40 -

40-

-160

160

35

82

63

80

)

42

80

160

82

-40

52

100

2,5

2,5

6-5

Description

FORMRFASTER®
Copy Face Mill SW7K
Fraise a copier SW7K

FORMRAASTER"
Copy Face Mill 5SW7M
Fraise a copier SW7M

BLADERFASTER"

Copy End Mill 15B5G..X
Fraise a copier 15B5G...X

BLADERFASTER*

Copy End Mill 15B5H..X
Fraise a copier 15B5H..X

BLADERFASTER®

Copy End Mill 5B5G
Fraise a copier 5B5G

BLADERFASTER"

Copy End Mill 5B5H
Fraise a copier 5B5SH

FORMRAHASTER™™®
Copy End Mill 15ETH..X
Fraise a copier 15ETH..X

FORMRAASTER™®
Copy End Mill 15E1K...X
Fraise a copier 15E1K...X

FORMRAASTER™™®

Copy End Mill 5E6H
Fraise a copier 5SE6H

FORWA
Copy Face Mill 5E6K
Fraise a copier SE6K

FORWA"
Copy End Mill 1DE6G...X
Fraise a copier 1DE6G...X

FORMRAASTER"

Copy End Mill 1DE6H..X
Fraise a copier 1DE6H..X

FORWA'
Copy End Mill DE6G
Fraise a copier DE6G

FORMRFASTERR

Copy End Mill DE6H
Fraise a copier DE6H

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

Code / Série

SW7K

SW7M

15B5G..X

15B5H..X

5B5G

5B5H

15ETH..X

15E1K..X

5E6H

5E6K

1DE6G..X

1DE6H..X

DE6G

DE6H

Page

198

199

200

201

202

203

204

205

206

207

208

209

210

21

i

Member IMC Group 1 81
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COPY & PLUNGING MILLS / FRAISES A COPIER & TREFLER

D a Description Code / Série Page

FORWAR
50-160 8 Copy End Mill DE6K DE6K 212
Fraise a copier DE6K

FORMRAASTER"
16-42 1 Copy End Mill 15V1D...X 15V1D..X 213
Fraise a copier 15V1D..X

v PORMRAASTERY
25-42 2 Copy End Mill 15V1G..X 15V16..X 214
Fraise a copier 15V1G...X

FORMRAASTER
52-80 2 Copy Face Mill 5V6G 5V6G 215
Fraise a copier 5V6G

N =\ 16-32 11,8-21,4  Copy End Mill 1TW..X w..X 216

* Fraise a copier 1TTW..X

O 16-42 1.2 Copy End Mill for finishing 1218J..X 1218J..X 217
Fraise a copier pour finition 12L8J..X

\? DIPOSDRO®
S@ i 10,95-22,95 1.2 Copy End Mill for finishing 12L8D...X 1218D...X 218

Fraise a copier pour finition 12L8D...X

L
-

DIPOSIPRO®
12,75-21,75 1.2 Copy End Mill for finishing 12M8D..X 12M8D...X 219

%‘ Fraise a copier pour finition 12M8D...X
o = DIPOSIERO”
=~ ’ 7-M 1.2 Copy End Mill for finishing 12N8D...X 12N8D..X 220
. Fraise a copier pour finition 12N8D...X

T ] - DIPOSDRO”
W y 17,5-29,8 1,5 Copy End Mill for finishing 1218G...X 12186..X 20
] Fraise a copier pour finition 12L8G...X
£ Ju

9
‘E.

o 1 DIPOSPRO®
i 17,5298 15 Copy End Mill for finishing 128G, X 12M86..X 222
Fraise a copier pour finition 12M8G...X

- DEPO"
15 1.5 Copy End Mill for finishing 12N8G...X 12N8G...X 223
Fraise a copier pour finition 12N8G...X

FINERfoUD*
8-20 4-10 Copy Mill cylindrical 12A9... 12A9... 224

/ Fraise a copier cylindrique 12A9...

8-16 4-8 Copy Mill carbide shank 12A... 12h5... 226
Fraise a copier queue carbure 12A5...

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

1 82 Member IMC Group
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COPY & PLUNGING MILLS / FRAISES A COPIER & TREFLER

20-

50 -

50 -

-32

-25

-42

-42

42

80

80

a Description Code / Série

SINER/OLD

5-16 Copy Mill screw-in type 12A9...X 12A9..X

Fraise a copier téte vissée 12A9...X

FINER/JOLD*

1 Copy Mill screw-in type 12U9..X 1209..X
Fraise a copier téte vissée 12U9...X

PUNCHEN

Plunging Mill DHU...X_R01 90° DHU...X_R01 90°
Fraise a trefler DHU...X_R01 90°

PUNCHEN

Plunging Mill DHU...X_RO0 backdraft DHU...X_R00
Fraise a trefler DHU...X_ROO dépouillée

DIPOSTRIO

Plunging Mill FHU..X
Fraise a trefler FHU..X

SRAAX

FHU..X

Plunging Mill SHU...RS0/R51 SHU...R50/R51

Fraise a trefler SHU...R

50/R51

GOLDGUAD ™o

Plunging Mill QHU...F,

[E QHU...FIE

Fraise a trefler QHU...F/E

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

® /rigersoll

Cutting Tools
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FORMEREASTER (Rl COPiEr 15815..X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

od1

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de l'article

fz::‘! 15B1D012028X4R00 12 118 425 28 3 M6 2 10 v 002
15B1D012028X5R00 12 13 458 28 3 M8 2 10 v 0,02
15B1D016023X5R00 16 13 408 23 3 M8 3 8 v 0,02
15B1D020030X6R00 20 18 498 30 3 M10 4 8 v 006
15B1D025035X7R00 25 21 57 35 3 M12 5 5 v 010

Neutral design / Version neutre

RHHW0602MOTN

22,8

S 2

Q
o~
=

Desi q . @ E
esignation Pminfnax) Do 2 5| IN2004 | IN2005 | IN2006
Réf. de I'article Conception G2
T
é}l RHHW0602MOTN 0,20/0,30 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e @
E% @-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-049-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

1 84 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMRUEASTER Rl cOpitR 1581E. X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

M
@d1
]

Designation

Réf. de l'article

15B1E016023X5R00 16 13 408 23 4 M8 2 2 v 0,02
15B1E030043X8R00 30 29 67 43 4 M16 5 7 v 019

Neutral design / Version neutre

RHHWO0802MOTN RHHT0802MOTN RHHT0802MOTN-P
23,7
A
%
D8
RHHT0802MOFN-P

Grade
Nuance

Designation T e IN0SS | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 of ]
Réf. de l'article Conception a]

RHHWO0802MOTN 0,20/0,40 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e @ t}
RHHT0802MOTN 0,10/0,20 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. daréte e CD
RHHT0802MOTN-P  0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e

RHHT0802MOFN-P  0,10/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@=-p O=M @@=k @=N O=5s C=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM30-053-00(2,0Nm)  TX09x90-B

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

Member IMC Group 1 85
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMEREASTER [l EL cOpitr 15816..X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

—
)

ﬂ

@d1

~ DENENT)
Fﬁmj Réf. de l'article
i §§:7‘ 15B1G020030X6R00" 20 18 498 30 5 M10 2 35 v 005
15B1G025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 2 2 v 009
15B1G025035X7R012 25 21 57 35 5 M12 3 2 v 0,09
= 15B1G030043X8R00" 30 29 67 43 5 M16 4 10 v 0,19
L 15B1G035043X8R00 35 29 67 43 5 M16 4 75 v 021
“_ 15B1G042043X8R00" 42 29 67 43 5 M16 5 55 v 0,23

Neutral design / Version neutre

Dlnsert screw SM40-070-00 / Vis de serrage SM40-070-00; 2 Only for finishing / Uniquement pour la finition

RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN RHHT1003MOTN
° 24,4
.;:1.}! @10 L_[_3‘§
ﬁ | RHHT1003MOTN-P RHHT1003MOFN-P

) | 6
Sa "

esignation fominfmax) 9" IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035
Réf. de I'article Conception

RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche CD @ .
RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e @ .
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q e CD CD
%‘mj RHHT1003MOTN-P 0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e
‘ | RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

I

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

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

1 86 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

FORMRBFASTER

Designation

Réf. de 'article

15B1H024035X7R00
15B1H032043X8R00
15B1H035043X8R00
15B1H042043X8R00
Neutral design / Version neutre

RHKW1204MOTN

24 21 57
32 29 67
B5 29 67
42 29 67

@4,4

RHHT1204MOTN-P

I/ WY

Designation
Réf. de l'article

fz(min/max)

RHKW1204MOTN 0,25/0,80
RHHW1204MOTN 0,25/0,60
RHHT1204MOTN 0,25/0,50
RHHT1204MOTN-P  0,10/0,25
RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30

Design
Conception

35 6
43 6
43 6
43 6

RHHW1204MOTN

RHHT1204MOFN-P

c

M12
M16
M16
M16

COPY END MILL 15B1H...X
FRAISE A COPIER 15B1H...X

ﬁ._l}ﬁ

-7
2 35 v o008 7
3 2 v 0,18
3 2 v 0,19
4 2 v 0,25

RHHT1204MOTN

244 24,4
q;E o
.Y
)
212 212 4,7

neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte

neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche

positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte

titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie

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

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

~

AN

SM40-080-10 (4,5Nm)

TX15x90-8

SF035-01(2,0Nm)

N
W
> H },
@12 '1]
H|
3 8
INO5S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035
=

O @® @
09@ @
®© & D O,

©

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

%

\ ®
&>
W

&

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

Member IMC Gmup 1 87
® /ngersoll

Cuttlng Tools



FORMEREASTER [l L cOpitr 1581K.X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

—
)

ﬂ

|
M
@d1

- DENENT)
~ Ly Réf. de I'article
Fﬁ
i :igij 15B1K032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 2 2 v 0,16
Neutral design / Version neutre
- RHKW1605MOTN RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
| 254 5.4 254
“‘ -2 |
~ N
52 D16 52 D16 5.2

RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P

25,4
= 216 52 216 5.2 216 5.2
Designation Desi
i esignation fominmax) 0" INOSS | IN2004 | IN2005 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN7035
-.;T-}! Réf. de l'article Conception
‘r’% RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche Q e CD @ . e
L] RHHW1605MOTN 0,30/0,80 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q e CD CD
RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-and / Géo. positive ébauche, chan. daréte nég. e e
RHHT1605MOTN-P 0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e

RHHT1605MOFN-P 0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@=p O=M @@=k @=N O=5 C=H

i

1

hL

-

SPARE PARTS © @ ©
ACCESSOIRES

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Clamping disk / Bride de fixation

1 88 Member IMC Group
® /ngersoll
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FORMREASTER RN EOPitk vz

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

5W2G052R00 52 22 40 50 5 6 4
5W2G066R00 66 27 48 50 5 7 3

Neutral design / Version neutre

RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN

4.4 @44
A A
@10 3.8 @10
RHHT1003MOTN-P RHHT1003MOFN-P
©4,4 @44
5 1.0 8
@10 38 210

Designation
Réf. de l'article

Design
Conception

fz(min/max)

Grade
Nuance

RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche

RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte
RHHT1003MOTN-P  0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie
RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

SM40-080-10 (4,5Nm)

TX15x90-B

v 036
v 0,60

RHHT1003MOTN

4,4

@

1.

Q
o

EIZA

I INOSS [ IN2004 [ IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505 [ IN4015 | IN7035

O @® @
09@ @
®© & ) O,

©

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

~ .

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

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools
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FORMREASTER iGN COPitk Sw2h

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 C 5 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

9
]

ﬂ

- DENENT)
-
Fﬁmj Réf. de I'article
| T
; @ 5W2H052R00 52 22 40 50 6 5 4 v 032
5W2H066R00 66 27 48 50 6 6 3 4 0,56
5W2H080R00 80 27 60 50 6 7 2 v 098
[_ Neutral design / Version neutre
( .:‘_ RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN
- 24,4 24,4 24,4
o El :
4
4,76 @12 4,7

RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P

Sa "
esignation fminfmax) 9" IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035
Réf. de I'article Conception

RHKW1204MOTN 0,25/0,80 neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte CD @ .
RHHW1204MOTN 0,25/0,60 neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche 0 e @ .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e CD CD
RHHT1204MOTN-P 0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-pF O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @ ©
ACCESSOIRES

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B SF035-01(2,0Nm)

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

1 90 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMEREASTER iGN COPitk Sw2k

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 oz~ 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030 ® .

Designation

Réf. de l'article ®
5W2K052R00 52 22 40 50 8 4 2,5 v 030
5W2K066R00 66 27 48 50 8 5 35 v 050
5W2K080R00 80 27 60 50 8 6 2,5 v 086
5W2K100R00 100 32 70 55 8 7 2 v 138
5W2K125R00 125 40 90 55 8 8 1,5 2,44
5W2K160R00 160 40 120 55 8 9 1 4,84

Neutral design / Version neutre

RHKW1605MOTN RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
25,4 5,4 25,4
VHV ’ /’\\ '
N
216 52 216 52 216 Lls2
RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P
25,4 @5,4 @54 a ‘]
216 5.2 216 52 216 Lls2 a
esignation feminfmax) 00" INOSS | IN2004 | IN2005 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN7035
Réf. de I'article Conception
RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche 0 e CD @ . e
RHHW1605MOTN 0,30/0,80 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e CD CD
RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-Jand / Géo. positive ébauche, chan. d'aréte nég. e e
RHHT1605MOTN-P 0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e

RHHT1605MOFN-P 0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie . E 'f{?
@=-p O=M @@=k ©@=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS ® @ ©
ACCESSOIRES

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Clamping disk / Bride de fixation

Member IMC Group 1 91
® /ngersoll
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FORMRAASTER” [ E N COpiEn 1565E

SCREW-IN TYPE ADAPTION R 4 g
) ATTACHEMENT FILETE ®
£
LT

Designation
Réf. de l'article

AN
i

el
b v

15B2E016023X5R00 16 13 408 23 4 M8 2 2 4 0,02
Positive design / Version positive

RHHW0802MOTN RHHT0802MOTN RHHT0802MOTN-P

23,7 3,7

1

28 2,6

AN
)
¥
)

L2 26

RHHT0802MOFN-P

Designation . Design =
‘}?'}I Réf. de 'article fz(min/max) o e INOSS | IN2004 [ IN2005 | IN2006 | IN2035

a
ﬁ% RHHW0802MOTN 0,20/0,40  neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte © & o,
] RHHT0802MOTN 0,10/0,20 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e CD
RHHT0802MOTN-P  0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e
RHHT0802MOFN-P  0,10/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM30-053-00(2,0Nm)  TX09x90-B

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

1 92 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMRAASTER” [ E N COpiEn 15856 X

SCREW-IN TYPE ADAPTION o~ . 4 é
ATTACHEMENT FILETE ®

ﬁ._l}ﬁ

Designation

Réf. de l'article

15B2G020030X6R00 20 18 498 30 5 M10 2 35 v 005
15B2G025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 3 2 v 0,09
15B2G030043X8R00 30 29 67 43 5 M16 3 10 v 019
15B2G035043X8R00 35 29 67 43 5 M16 4 7.5 v 021
15B2G042043X8R00 42 29 67 43 5 M16 5 55 v 023

Positive design / Version positive

RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN RHHT1003MOTN

@44 @4,4
:
N2l S
@10 38 @10

RHHT1003MOTN-P

@4,4

RHHT1003MOFN-P

@ Q8 3
210 3,8 210 M|
Designation fmin/max) 059" IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035

Réf. de I'article Conception

RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche CD @ .
RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e @ .
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e CD CD
RHHT1003MOTN-P 0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e
RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
@=p O=M @=K @=N O=5 O=H Wﬁ?

%

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diameétres

20 SM40-070-00 (4,5Nm)  TX15x90-B
25-42 SM40-080-10 (4,5Nm) ~ TX15x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

193

‘ I Member IMC Gmup ”
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FORMERAASTER" [RIIEN COPIER 15601 X

SCREW-IN TYPE ADAPTION R 4 g
ATTACHEMENT FILETE ®

—
)

ﬂ

- DENENT)
~ Ly Réf. de I'article
Fﬁ
éﬁj 15B2H024035X7R00 24 21 57 35 6 M12 2 35 4 0,08
15B2H032043X8R00 32 29 67 43 6 M6 3 2 v 018
15B2H035043X8R00 35 29 67 43 6 M6 3 2 v 019
— 15B2H040043X8R00 40 29 67 43 6 M16 4 2,5 v 0,25
L 15B2H042043X8R00 42 29 67 43 6 M16 4 2 v 0,25
{ .:'_ Positive design / Version positive
RHKW1204MOTN RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN
@4.4
° T
)
212 Llaz

RHHT1204MOTN-P RHHT1204MOFN-P
044
i =
4 €& i
e 212
O

Designation fmin/max) 059" IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035
Réf. de I'article Conception

RHKW1204MOTN 0,25/0,80 neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte CD @ .
RHHW1204MOTN 0,25/0,60 neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche Q e @ .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e CD CD
RHHT1204MOTN-P 0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e
RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .
L = = = = = =
%‘Eﬁ @-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

I

1

hL

=

SPARE PARTS © @ ©
ACCESSOIRES

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B SF035-01(2,0Nm)

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

1 94 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



FORMRAASTER” [ E N COpien 15621 X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

ﬁ._l}ﬁ

Designation

Réf. de l'article

15B2K032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 2 2 v 016
15B2K042043X8R00 42 29 67 43 8 M16 3 2 v 025

Positive design / Version positive

RHKW1605MOTN

RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN

5,4
H ° AT %
216 Lls.2 Fard

D16 52

35,4

RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P
35,4 25,4 25,4
216 52 216 52 216

Designation Desi a

Sl fmin/max) 0" IN0SS | IN2004 | IN2005 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN4030 o)
Réf. de I'article Conception |
RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche 0 e CD @ . e t}
RHHW1605MOTN 0,30/0,80 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q e CD CD
RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-and / Géo. positive ébauche, chan. d'aréte nég. e e
RHHT1605MOTN-P 0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e

RHHT1605MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS ® @ ©
ACCESSOIRES

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Clamping disk / Bride de fixation

Member IMC Group 1 95
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMRAASTER” [T\ CoPiEn sw16

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

AN
i

el
b v

5W7G052R00 52 22 40 50 5 6 4 v 036
Positive design / Version positive

RHKW1003MOTN RHHW1003MOTN RHHT1003MOTN

° X 24,4

RHHT1003MOFN-P

@44
e @10
Designation Design 28
. ) o fz(min/max) - S| INO5S | IN2004 | IN2005 [ IN2006 [ IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035
,*\I Réf. de I'article Conception G2
3 |

RHHT1003MOTN-P

EE

k‘% RHKW1003MOTN 0,25/0,60 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche CD @ .

E.] RHHW1003MOTN 0,25/0,50 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte 0 e @ .
RHHT1003MOTN 0,15/0,40 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte Q e CD CD
RHHT1003MOTN-P 0,10/0,20 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e
RHHT1003MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM40-080-10 (4,5Nm)  TX15x90-B

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

1 96 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



FORMERFASTER NN EOPiEr S0

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

ﬁ._l}ﬁ

Designation

Réf. de l'article

5W7H052R00 52 22 40 50 6 5 4 0,33
5W7H066R00 66 27 48 50 6 6 3 0,56
5W7H080R00 80 27 60 50 6 7 2 1,00

Positive design / Version positive

RHKW1204MOTN

RHHW1204MOTN RHHT1204MOTN

24,4 4.4 @4,4
) o i i f
§1 2 gg @1% a7

RHHT1204MOFN-P

24,4
)
212 }
g
Sa w r
esignation fominfmax) 9" INO5S | IN2004 | IN2005 | IN2006 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN7035 M|
Réf. de I'article Conception B

ECD

RHHT1204MOTN-P

y/4R\WY

Grade
Nuance

RHKW1204MOTN 0,25/0,80 neutral roughing geometry / Géo. neutre avec chan. d'aréte CD @ .
RHHW1204MOTN 0,25/0,60 neutral geometry, K-land / Géo. neutre pour ébauche 0 e @ .
RHHT1204MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e CD CD
RHHT1204MOTN-P 0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e

RHHT1204MOFN-P  0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

AN

SPAREPARTS | ¢ S
ACCESSOIRES &

SM40-080-10 (4,5Nm) ~ TX15x90-B SF035-01(2,0Nm)

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

Member IMC Gmup 1 97
® /ngersoll

Cuttlng Tools



FORMERFASTER NN EOPIER 27k

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

0 [T

—
)

ﬂ

o DENENT)
~ D
F Réf. de I'article
[Tzl
; @;;4 5W7K052R00 52 22 40 50 8 4 2,5 v 030
5W7K066R00 66 27 48 50 8 5 35 4 0,51
5W7K080R00 80 27 60 50 8 6 2,5 v 1,00
— 5W7K100R00 100 32 70 55 8 7 2 v 1,45
L 5W7K125R00 125 40 90 55 8 8 1.5 2,45
( o 5W7K160R00 160 40 120 55 8 9 1 4,53
: Positive design / Version positive
RHKW1605MOTN RHHW1605MOTN RHHT1605MOTN
25,4 25,4 25,4
VHV ’ /’\\ '
T
216 52 216 52 216 Lls2

RHKT1605MOTN-PH2 RHHT1605MOTN-P RHHT1605MOFN-P
"o 254 5,4 @54
9
= i E‘]{ B
U 216 5.2 216 L

52 D16 15,2
Designation T IN05S | IN2004 | IN2005 | IN2035 | IN2505 | IN4015 | IN4030 | IN7035
Réf. de I'article Conception

RHKW1605MOTN 0,30/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche 0 e CD @ . 9
RHHW1605MOTN 0,30/0,80 neutral geometry, K-land / Géo. neutre avec chan. d'aréte Q e
RHHT1605MOTN 0,25/0,50 positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte 0 e CD CD
RHKT1605MOTN-PH2 0,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-and / Géo. positive ébauche, chan. daréte nég. e e
%‘Eﬁ RHHT1605MOTN-P 0,10/0,25 titanium geometry, polished / Géométrie Titane, polie e
v, RHHT1605MOFN-P 0,15/0,30 non-ferrous geometry, polished / Géo. pour mat. non fer., polie .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

I

S

=

SPARE PARTS © @ ©
ACCESSOIRES

SM50-100-10(6,0Nm)  TX20x90-B CL:5000

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx 3 = Clamping disk / Bride de fixation

1 98 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMRAASTER" (RN EoPiEn swim

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

b

Designation

Réf. de l'article ®
5W7MO066R00 66 27 48 50 10 5 2,5 v 051
5W7MO080R00 80 27 60 50 10 6 5 v 1,00
5W7M100R00 100 32 70 55 10 7 35 v 124
5W7M125R00 125 40 90 55 10 8 2,5 2,00
5W7M160R00 160 40 120 55 10 9 2 4,80

Positive design / Version positive

RHKW2006MOTN RHKT2006MOTN-PH2 RHKT2006MOTN-PH
25,4 05,4

T

n il il

W

220 | J6.35 220 6,35 @20 6,35
Designation . Design
’ . fz(min/max) : IN2005 | IN4015 | IN4030 [ IN4040

Réf. de I'article Conception
RHKW2006MOTN 0,40/1,00 neutral roughing geometry / Géo. neutre pour ébauche . e . : :']
RHKT2006MOTN-PH2 0,50/1,50 positive roughing geometry, neg. K-land / Géo. positive ébauche, chan. daréte nég. e . e ' ;J
RHKT2006MOTN-PH  0,25/0,50 positive roughing geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e . e D

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS ® @ ©
ACCESSOIRES

SM50-100-10 (6,0Nm)  TX20x90-B CL-5000
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx @ = Clamping disk / Bride de fixation

Member IMC Group 1 99
® /ngersoll

Cutting Tools



BLADERFASTER" [ E N COrien 15556 X

SCREW-IN TYPE ADAPTION R 4 g
) ATTACHEMENT FILETE ®
£
LT

- DENENT)

~ Lo Réf. de 'article

= :

@ 15B5G020030X6R00 20 18 49,8 30 2,5 M10 2 6,0 v 0,06
15B5G025035X7R00 25 21 57 35 2,5 M12 3 4,4 v 0,10
15B5G032043X8R00 32 29 67 43 2,5 M16 4 2,2 v 0,20
15B5G035043X8R00 35 29 67 43 2,5 M16 5 2,0 v 0,22
RPLX10T3MON-HR1 RPLX10T3MOTN-HR RPLX10T3MOTN-FL

e o4,4
*
g g 2 f I
1
Ll397 210

3,97 3,8
D o Q D . (]
esignation fominmax) 0" 8 5| IN2505 | IN6537 | IN7036
Réf. de I'article Conception o=

RPLX10T3MON-HR1  0,08/0,40 positive geometry / Géométrie positive @ O CD
e RPLX10T3MOTN-HR  0,10/0,40 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, renfort négatif @ CD
,.ES }I RPLX10T3MOTN-FL  0,08/0,40 positive geometry, K-land / Géométrie positive, renforcée @
E @-p O=M @=K @=N O=5 C=H

i

1

Rl

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-076-10(3,0Nm)  TX10x90-B

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

2 00 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



BLADERFASTER" [N COiEn 15555

SCREW-IN TYPE ADAPTION o~ . 4 &
ATTACHEMENT FILETE

,_
5
bo |8

@D
0

i
@d1
=

a
Designation
Réf. de l'article ®
15B5H032043X8R00 32 29 67 43 3 M16 3 39 v 020
15B5H035043X8R00 35 29 67 43 3 M16 4 2,6 v 021
15B5H040043X8R00 40 29 67 43 3 M16 5 24 v 022
15B5H042043X8R00 42 29 67 43 3 M16 5 4,0 v 033

RPLX1204MOTN-HR RPLX1204MOTN-FL

@4,4

5 #

%ﬂl @12 L a6

o ) Llaz
S "
esignation fominmax) 0" IN2505 | IN7036
Réf. de I'article Conception

RPLX1204MON-HR1  0,10/0,50 positive geometry / Géométrie positive
RPLX1204MOTN-HR  0,10/0,50 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, renfort négatif @ CD y
RPLX1204MOTN-FL  0,10/0,50 positive geometry, K-land / Géométrie positive, renforcée @ b 1']

|
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H E

RPLX1204MON-HR1

vvvvv

Vﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

50350801 (3,0Nm) TX15x90-B

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

Member IMC Group 2 0 1
® /ngersoll

Cutting Tools



BLADERAASTER" (I EN OriEr 5556

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 Lo 5 4
F@] ATTACHEMENT DIN 8030
i

L.

- DENENT)
L Réf. de I'article
= '
@ 5B5G040R01 40 16 38 40 2,5 6 56 v 025
5B5G042R01 42 16 40 40 2,5 6 58 v 028
5B5G050R01 50 22 48 40 2,5 7 50 v 038
5B5G052R01 52 22 50 40 2,5 7 4,7 v 040
5B5G063R01 63 22 61 40 2,5 8 3,6 v 070
RPLX10T3MON-HR1 RPLX10T3MOTN-HR RPLX10T3MOTN-FL
e 4,4
#
g . g ' Y
3,97 3,97 210 3.8
Desi q Desi o3
esignation fmin/max) 0" IN2505 | IN6537 | IN7036
Réf. de I'article Conception
I RPLX10T3MON-HR1  0,08/0,40 positive geometry / Géométrie positive @ O CD
:3 }I RPLX10T3MOTN-HR  0,10/0,40 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, renfort négatif @ CD
F% RPLX10T3MOTN-FL  0,08/0,40 positive geometry, K-land / Géométrie positive, renforcée @
O

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM35-076-10(3,0Nm)  TX10x90-B

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

2 0 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



BLADERAASTER" [Tk OriEr Soom

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

b

Designation
Réf. de I'article ®
5B5H040R01 40 16 38 40 3 5 24 v 024
5B5H042R01 42 16 40 40 3 5 4 v 027
5B5H050R01 50 22 48 40 3 6 5.6 v 037
5B5H052R01 52 22 50 40 3 6 53 v 040
5B5H063R01 63 22 61 40 3 7 4 v 064
5B5H066R01 66 27 64 50 3 7 37 v 09
5B5H080R01 80 27 78 50 3 9 29 v 1,44
RPLX1204MON-HR1 RPLX1204MOTN-HR RPLX1204MOTN-FL
’ X 4.4
e . s . p y i. E
i ¢ g i AP g ; | v
L2z L.l4.7 212 L lacs
Designation
IN2 IN7 r
EENEENEEE -
7l
RPLX1204MON-HR1  0,10/0,50 positive geometry / Géométrie positive @ CD '(;J
RPLX1204MOTN-HR  0,10/0,50 positive geometry, neg. K-land / Géométrie positive, renfort négatif @ CD D

RPLX1204MOTN-FL  0,10/0,50 positive geometry, K-land / Géométrie positive, renforcée @
@=-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

Vﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

50350801 (3,0Nm) TX15x90-B

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

Member IMC Group 2 0 3
® /ngersoll

Cutting Tools



F@EMMA@T@@PE@ COPY END MILL 15E1H...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

< DENENT)
Fk\lj Réf. de l'article
é—g\z‘ 15E1H024035X7R00
15E1H032043X8R00
15E1H035043X8R00
15E1H040043X8R00
15E1H042043X8R00

RCLT1204MON-CC1

RCLT1204MON-CP

@, m@hit
AL \ N
Eﬁl 212

Designation :

Réf. de 'article oy
RCLT1204MON-CC1  0,10/0,25
RCLT1204MON-CC2  0,15/0,30
RCLT1204MOTN-PH2  0,20/0,70
RCLT1204MON-CP 0,10/0,25

i

1

hL

=

FRAISE A COPIER 15E1H...X

24 21 57 35 6 M12 2 1 v 008
32 29 67 43 6 M16 3 1,7 v 018
B5 29 67 43 6 M16 3 2,5 v 019
40 29 67 43 6 M16 4 57 v 024
42 29 67 43 6 M16 4 5,3 v 025

RCLT1204MON-CC2 RCLT1204MOTN-PH2

4,76
Design 28
g ) _‘35 INOSS | IN2005 [ IN2035 | IN4015 | IN4030
Conception o=
positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 e CD . e
positive geometry R1,1 K-land / Géo. positive R1,1 avec chan. d'aréte e CD e
positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e e

non-ferrous geometry R0,9 / Géo. pour mat. non fer, polie

@-pF O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

"~ .

SM40-090-00 (4,5Nm)

204

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

® /rigersoll

Cutting Tools



FORMRAASTER™ [N T

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

b

Designation ¢
Réf. de I'article ®
15E1K032043X8R00 32 29 67 43 8 M16 2 0,5 v 0,16
15E1K040043X8R00 40 29 67 43 8 M16 3 1,7 v 0,23
15E1K042043X8R00 42 29 67 43 8 M16 3 1,7 v 0,25
RCLT1606MON-CC RCLT1606MON-CC1 RCLT1606MOTN-PH
25,4 25,4 @5.4
—
—
@16 16,5 @16 6,5 @16 \ 6,5

RCLT1606MOTN-PH2

RCLT1606MON-CP

5,4 25,4
—
@ ﬁ
216 6,5 216

6,5

Designation Desi 28 of ¢

Sl fAmin/max) oo 25| IN0SS | IN2005 | IN4015 | IN4030 | IN4040 o]
Réf. de I'article Conception o2 |
RCLT1606MON-CC 0,10/0,25 positive steel geometry R1,2 / Géo. positive pour acier R1,2 e . e t}
RCLT1606MON-CC1  0,10/0,30 positive steel geometry R1,6 / Géo. positive pour acier R1,6 e . e
RCLT1606MOTN-PH  0,10/0,50 positive steel geometry / Géo. positive pour acier e .
RCLT1606MOTN-PH2  0,20/0,80 positive geometry, neg. K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e .
RCLT1606MON-CP 0,10/0,25 positive non-ferrous geometry / Géo. pour mat. non fer, polie .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM50-105-10(6,0Nm) ~ TX20x90-B

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

Member IMC Group 2 0 5
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMGHASTER™™® COPYEND MILL SECH

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

< DENENT)
FM\% Réf. de l'article
é—g\z‘ 5E6H050R00
5E6H052R00
5E6H063R00
5E6H066R00
5E6H080R00

RCLT1204MON-CC1

RCLT1204MON-CP

@, m@hit
AL \ N
Eﬁ 212

Designation :

Réf. de 'article oy
RCLT1204MON-CC1  0,10/0,25
RCLT1204MON-CC2  0,15/0,30
RCLT1204MOTN-PH2  0,20/0,70
RCLT1204MON-CP 0,10/0,25

i

1

hL

=

FRAISE A COPIER 5E6H

50 22 40 50 6 5 4 v 031
52 22 40 50 6 5 4,6 v 032
63 27 48 50 6 6 3 v 055
66 27 48 50 6 6 2,6 v 056
80 27 60 50 6 7 2,1 v 098

RCLT1204MON-CC2 RCLT1204MOTN-PH2

4,76
Design 28
g ) _‘35 INOSS | IN2005 [ IN2035 | IN4015 | IN4030
Conception o=
positive geometry R1,2 / Géométrie positive R1,2 e CD . e
positive geometry R1,1 K-land / Géo. positive R1,1 avec chan. d'aréte e CD e
positive geometry, K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e e

non-ferrous geometry R0,9 / Géo. pour mat. non fer, polie

@-pF O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

"~ .

SM40-090-00 (4,5Nm)

206

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

® /rigersoll

Cutting Tools



@ COPY FACE MILL SE6K
F@RMMA@T@@PE FRAISE‘}-\ COPIER 5E6K

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

ﬁ._l}ﬁ

Designation
Réf. de l'article ®
5E6K050R00 50 22 40 50 8 476 v 036
5E6K052R00 52 22 40 50 8 478 v 036
5E6K063R00 63 27 48 50 8 5 61 v 056
5E6K066R00 66 27 48 50 8 5 58 v 056
5E6K080R00 80 27 60 50 8 6 42 v 1,00
5E6K100R00 00 32 70 55 8 7 3 1,38
5E6K125R00 125 40 90 55 8 8 23 2,44
5E6K160R00 160 40 120 55 8 9 2 4,67
RCLT1606MON-CC RCLT1606MON-CC1 RCLT1606MOTN-PH
25,4 25,4 @5,4
— ]
g =l
—
216 6.5 216 6,5 216 L les

RCLT1606MOTN-PH2 RCLT1606MON-CP o ‘]

25,4 25,4 Y

— fgj

: ] = &
~

@16 |6,5 P16 6.5

Designation . Design

. o fz(min/max) : INOSS | IN2005 | IN4015 | IN4030 | |

Réf. de I'article Conception

® ©

RCLT1606MON-CC 0,10/0,25 positive steel geometry R1,2 / Géo. positive pour acier R1,2 e

RCLT1606MON-CC1  0,10/0,30 positive steel geometry R1,6 / Géo. positive pour acier R1,6 e . e

RCLT1606MOTN-PH  0,10/0,50 positive steel geometry / Géo. positive pour acier e .

RCLT1606MOTN-PH2  0,20/0,80 positive geometry, neg. K-land / Géo. positive avec chan. d'aréte e . if@
RCLT1606MON-CP 0,10/0,25 positive non-ferrous geometry / Géo. pour mat. non fer., polie . W J\‘

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM50-120-10(6,0Nm)  TX20x90-B

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

Member IMC Group 2 0 7
® /ngersoll

Cutting Tools



SN
A
8

E;

i

hL

=

F@RMMA@T@@E COPY END MILL 1DE6G...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

FRAISE A COPIER 1DE6G...X

@D
@d1

DENENT)
Réf. de 'article @
1DE6G025035X7R00 25 21 57 35 5 M12 3 11 v 0,1
1DE6G032043X8R00 32 29 67 43 5 M16 4 0,9 v 0,2
1DE6G042043X8R00 42 29 67 43 5 M16 5 0,9 v 0.3
RNLU1004MON-M RNLU1004MON-S
24,68 24,68
210 4,48 @10

Designation

Réf. de l'article fz(min/max)

RNLU1004MON-M
RNLU1004MON-S

0,10/0,50
0,10/0,50

Design
Conception

positive geometry / Géométrie positive

positive roughing geometry / Géo. positive ébauche

Grade
Nuance

4,46

o ® &
o ® ©

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

"~ .

15 350851/HG (3,0Nm)

208

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

® /rigersoll

Cutting Tools



COPY END MILL 1DE6H...X
F@RMMAgféﬁﬁ FRAISE'}\ COPIER 1DE6H...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation

Réf. de l'article

1DE6H032043X8R00 32 29 67 43 6 M16 3 1,4 v 0,2
1DE6H040043X8R00 40 29 67 43 6 M16 4 13 v 0,3

RNLU1205MON-M RNLU1205MON-S
24,4
== e

4 % | \Y

- @12 Ll R @12 5
Designation ) IN2035 | IN2505 | IN6537 | IN7036
Réf. de I'article Conception
RNLU1205MON-M 0,13/0,60 positive geometry / Géométrie positive @ O CD
RNLU1205MON-S 0,13/0,60 positive roughing geometry / Géo. positive ébauche ® @ O

@=p O=M @®@=kK @®=N O=S5 C=H

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 0 9
® /ngersoll

Cutting Tools



SN
A
8

E;

i

hL

=

F@RMMA@T@@E COPY END MILL DE6G

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

DENENT)
Réf. de 'article

FRAISE A COPIER DE6G

SRR &

DE6GO40R00 40 16 30 40 5 5 09 0.2
DE6GO50R00 50 22 40 50 5 6 0,7 04
DE6G052R00 52 22 42 50 5 6 08 0,4
RNLU1004MON-M RNLU1004MON-S
4,68 24,68
210 4,48 10 4,46
Sl fminimax) 0" 2 5[ IN2035 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception G2

RNLU1004MON-M
RNLU1004MON-S

0,10/0,50
0,10/0,50

o ® &
o ® ©

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

positive geometry / Géométrie positive

positive roughing geometry / Géo. positive ébauche

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

"~ .

15 350851/HG (3,0Nm)

210

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

® /rigersoll

Cutting Tools



FORMRFASTER [I NPt beon

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 C ol 5 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030

2R
BN

iz

Designation
Réf. de I'article @
DE6H040R00 40 16 28 40 6 4 13 4 0,2
DE6HO50R00 50 22 40 50 6 5 1,0 4 03
DE6H052R00 52 22 40 50 6 5 1,0 v 04
DE6H063R00 63 22 51 50 6 6 1,0 v 0,6
DE6H066R00 66 27 54 50 6 6 1,0 4 0,6
DE6HO80R00 80 27 68 50 6 7 0,9 v 1,0
DE6H100R00 100 32 88 50 5 8 0,7 v 1,5
RNLU1205MON-M RNLU1205MON-S
24,4 @44
= e g L
fian) [HI ; fian ) E - .
_— \% 4 2 \J Pt
_— 212 L5 R @12 L5
: : : 3
Designation mindmax) Deon B 5| IN2035 | IN2505 | IN6537 | IN7036 ;
Réf. de I'article Conception G2 ) 1-]
4|
RNLU1205MON-M 0,13/0,60 positive geometry / Géométrie positive @ O CD '(:J
RNLU1205MON-S 0,13/0,60 positive roughing geometry / Géo. positive ébauche CD @ O D

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

“ﬁ

SPARE PARTS ® ®
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 21 1
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMRFASTER™ (TN COpiEr besi

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 C 5 4 g
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

< DENENT)

FM\% Réf. de l'article

éz’\z‘ DE6KO050R00 50 16 34 50 8 4 13 4 0,2
DE6K052R00 52 22 36 50 8 4 1,0 v 0,3
DE6K063R00 63 22 47 50 8 4 1,0 v 0,5
DE6K066R00 66 27 50 50 8 5 1,0 v 0,6
DE6K066R01 66 27 50 50 8 6 1,0 v 0,6
DE6KO8OR00 80 27 64 50 8 6 1,0 v 0,8
DE6K100R00 100 32 84 50 8 6 0,9 v 1,6
DE6K125R00 125 40 109 63 8 8 0,9 v 29
DE6K160R00 160 40 144 63 8 9 0,9 4 38

RNLU1606MON-M RNLU1606MON-S

5,5 5,5
B H fas
\J \
z-’*}l 216 6,3 216 6,3
ﬁ , .
o Designation . Design =
= > : fz(min/ma . IN2505 | IN6537 [ IN703
E.] Ref. (RUEED Z( I X) Conceptlon ........
RNLU1606MON-M 0,15/0,80 positive geometry / Géométrie positive @ O CD
RNLU1606MON-S 0,15/0,80 positive roughing geometry / Géo. positive ébauche @ O

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

i

I

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

TS S0AT211/HG (6Nm)  TX20x90-B

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

21 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



FORMRFASTER (NN COpiEn 15015, x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de l'article

I

|

M
@d1

15V1D016023X5R00
15V1D020030X6R00
15V1D025035X7R00
15V1D035043X8R00
15V1D042043X8R00

CNHU060310N CNHU060315N

16
20
25
BY
42

®
13 408 23 1 M8 2 5 v 0,02
18 498 30 1 M10 3 4 v/ 005
21 57 BY 1 M12 B 2 v 010
29 67 43 1 M16 4 1 v 021
29 67 43 1 M16 5 1 v 023

Designation
Réf. de l'article

fz(min/max)

| 3.6

Conception

CNHU060310N " 0,10/0,30
CNHU060315N 0,10/0,30

on request in IN3005 (diamond coating) / revétement diamant IN3005 sur demande

positive geometry R1,0 / Géométrie positive R1,0 e @ e
positive geometry R1,5 / Géométrie positive R1,5 e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

"~ .

SM25-075-20(1,1Nm)

TX08x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 21 3
® /ngersoll

Cutting Tools

b

Vﬁ




COPY END MILL 15V1G...X
F@RMMA@T@@V FRAISEIX COPIER 15V1G...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

1D DENENT)
LA Réf. de l'article
fz%:! 15V1G025035X7R00 25 21 57 35 2 M12 2
15V1G035043X8R00 35 29 67 43 2 M16 3
15V1G042043X8R00 42 29 67 43 2 M16 4

CNHU110420N

E@

Grade
Nuance

Designation ) IN2005 | IN2006 | IN2530
Réf. de I'article Conception

CNHU110420N 0,10/0,40 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R2,0 e @ e
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

2 1 4 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



COPY FACE MILL 5V6G
FORMRAASTER fORX PR s

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article

5V6G052R00 52 22 40 50 2 5 1 0,36
5V6G066R00 66 27 48 50 2 6 0,8 0,60
5V6G080R00 80 27 60 50 2 7 0,6 1,00

CNHU110420N

24,0, .
g B,

Grade
Nuance

Designation ) IN2005 | IN2006 | IN2530
Réf. de I'article Conception

CNHU110420N 0,10/0,40 positive geometry R2,0 / Géométrie positive R2,0 e @ e
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 21 5
® /ngersoll

Cutting Tools

“ﬁ




i

I

=

PROSU© E.?K.‘és A COPIER 1TW...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

END MILL 1TW...X

@d1

Related Insert
Plaquette préconisée

Designation

Réf. de l'article
1TW7Q016025X5R00 16
1TW7J020030X6R00 20
1TW7K025035X7R00 25
1TW75032043X8R00 32

A NBEU1603MOR B NBEU2004MOR

D' NBEU3207MOR

Designation
Réf. de l'article

NBEU1603MOR
NBEU2004MOR
NBEU2505MOR
NBEU3207MOR

231

&7 12,38 |

13 428 25 118 M8 2 v 002 (A]

18 498 30 136 MI0 2 v 0,02 (B]

21 57 35 17,7 M2 2 v 0,09 (C]

29 67 43 214 M6 2 v 016 ®
24

@36 24,

B {5 B H
|37 & 149 | | Las B2 885 | L5.9

24,5
© E
N
OO 23,85 ‘ 75|

fz(min/max)

0,05/0,30
0,05/0,40
0,05/0,50
0,05/0,50

Grade
Nuance

Conception

positive radius insert R8 / Plaquette rayonnée positive R8 0 @ e
positive radius insert R10 / plaquette rayonnée positive R10 0 @ e
positive radius insert R12,5 / plaquette rayonnée positive R12,5 0 @ e
positive radius insert R16 / plaquette rayonnée positive R16 0 @ e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

SPARE PARTS @
ACCESSOIRES

~ I

Diameter Range / Diamétres

16
20
25
32

216

SM25-064-00(1,1Nm)
SM30-085-10 (2,0Nm)
TS 350851/HG (3,0Nm)
SM40-115-00 (4,5Nm)

TX08x90-B
DS-0022
015
D15
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



2 COPY END MILL FOR FINISHING 12L8J...X
HEP@SPL@@ FRAISE A COPIER POUR FINITION 12L8J...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION @, & 5
ATTACHEMENT FILETE
B LT

*o,

Designation

Réf. de l'article

12L8J016023X5R00 16 13 408 23 12 M8 2 v 0,023
1218J020030X6R00 20 18 498 30 12 M10 3 v 0,052
1218J025035X7R00 25 21 57 35 12 M12 4 v 0,09
1218J035043X8R00 35 29 67 43 12 M6 5 v 0,226
1218J042043X8R00 42 29 67 43 12 M6 6 v 0261
CDHT090320R-ML CDHT090330R-ML

i » ] :
E D) = i
3
Desianati Desi
t’=.'5|gnat|0n. fz(min/max) estgn , IN2505
Réf. de I'article Conception
CDHT090320R-ML 0,07/0,25 positive geometry R20 / Géométrie positive R20 @

CDHT090330R-ML 0,07/0,25 positive geometry R30 / Géométrie positive R30 O @ '(:'1
7l
@=-p O=M @@=k @=N O=5 C=H E

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

Member IMC Group 21 7
® /ngersoll

Cutting Tools



= COPY END MILL FOR FINISHING 12L8D...X
Dﬂp@gPﬁ@ FRAISE A COPIER POUR FINITION 12L8D...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

1D DENENT)

LA Réf. de l'article

ff:j 12L8D012017X4R00 10,95 12 11 315 17 8090 1.2 M6 3 v 0075
12L8D016023X5R00 14,95 16 13 405 23 8090 1.2 M8 4 v 0,085
12L8D020023X6R00 18,95 20 18 430 23 8090 12 M10 5 v 0,110
12L8D025027X7R00 2295 25 21 490 27 8090 12 M12 7 v 0,140
CNHJ060220

Designation f(min/max) Design
Réf. de I'article Conception
CNHJ060220 0,07/0,15 positive geometry R20 / Géométrie positive R20 @
;*‘\I @-r O=M @@=k @®=N O=5 C=H
=
13
0 ===
|

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

21 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



= COPY END MILL FOR FINISHING 12M8D...X
Dﬂp@spﬁ@ FRAISE A COPIER POUR FINITION 12M8D...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION Dol s
ATTACHEMENT FILETE

od1
=

Designation

Réf. de l'article

12M8D016023X5R00 12,75 16 13405 23 6981 1.2 M8 4 v 0,085
12M8D020023X6R00 16,75 20 18 430 23 6981 1,2 M10 5 v 0,110
12M8D025027X7R00 21,75 25 21 490 27 6981 12 M12 6 v 0,140

CNHJ060220

Designation
Réf. de I'article Conception

Grade

8
=
@

@=p O=M @®@=kK @®=N O=S5 C=H

CNHJ060220 0,07/0,15 positive geometry R20 / Géométrie positive R20

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 21 9
® /ngersoll

Cutting Tools



= COPY END MILL FOR FINISHING 12N8D...X
Dﬂp@gPﬁ@ FRAISE A COPIER POUR FINITION 12N8D...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION Do [
ATTACHEMENT FILETE

1D Designation

LA Réf. de l'article

ff:j 12N8D016023X5R00 7 16 13 405 23 3951 12 M8 3 v/ 0,085
12N8D020023X6R00 1 20 18 43 233951 12 M10 4 v 0,110

CNHJ060220

D(’e5|gnat|or! Design ' 25| In2006
Réf. de I'article Conception =

CNHJ060220 0,07/0,15 positive geometry R20 / Géométrie positive R20

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

2 2 o Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



= COPY END MILL FOR FINISHING 12L8G...X
DEP@sPﬁ@ FRAISE A COPIER POUR FINITION 12L8G...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation

@d1

Réf. de 'article

12L8G020027X6R00 17,5 20 18 47 27 7590 15 M10 3 v 0,070
12L8G025035X7R00 228 25 21 57 35 759 1,5 M2 4 v/ 0,155
12L8G032038X8R00 298 32 29 63 38 7590 15 M1 5 v 0255
CNHJ120430

Designation
Réf. de I'article

CNHJ120430 0,08/0,20

Grade

Conception

8
=
@

@=p O=M @®@=kK @®=N O=S5 C=H

positive geometry R30 / Géométrie positive R30

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

"~ .

15 30B068I/HG

TX08x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 2 2 1
® /ngersoll

Cutting Tools

“ﬁ




= COPY END MILL FOR FINISHING 12M8G...X
Dﬂp@gPﬁ@ FRAISE A COPIER POUR FINITION 12M8G...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

1D DENENT)

LA Réf. de l'article

ff:j 12M8G020027X6R00 17,5 20 18 47 27 6783 15 M0 3 v 0,110
12M8G025035X7R00 228 25 21 57 35, 6783 15 M2 4 v 0,155
12M8G032038X8R00 298 32 29 63 38 6783 15 M6 5 v 0255
CNHJ120430

Designation
Réf. de I'article

fz(min/max)

CNHJ120430 0,08/0,20

i

hL

=

Conception

positive geometry R30 / Géométrie positive R30

Design

Grade

8
=
@

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

~ .

15 30B068I/HG

222

TX08x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools



DIPOSZRG™ COPY END MILL FOR FINISHING 12N8G...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation
Réf. de l'article

12N8G032038X8R00

CNHJ120430

Designation
Réf. de I'article

CNHJ120430 0,08/0,20

FRAISE A COPIER POUR FINITION 12N8G...X

15 32 29 63 38 0,245

Conception
positive geometry R30 / Géométrie positive R30 @
@=p O=M @@=k @=N O=5 C=H

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

"~ .

15 30B068I/HG

TX08x90-8
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 2 2 3
® /ngersoll

Cutting Tools

“ﬁ




< COPY MILL CYLINDRICAL 12A9...
FEMEM@&’@ FRAISE A COPIER CYLINDRIQUE 12A9...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A '3
ATTACHEMENT DIN 1835 A

o Designation
-
F Réf. de I'article
LTl
i @:;4 12A9R008020TOR00 8 8 90 20 4 1 2 v 0,030
12A95010030T1R00 10 10 90 30 5 1 2 v 0,045
12A9T012030T2R00 12 12 110 30 6 1 2 v 0,085
- 12A9U016040T3R00 16 16 130 40 8 1 2 v 0275
L ) 12A9V020040T4R00 20 20 110 40 10 1 2 v 0220
( .: 12A9V020050T4R00 20 20 150 50 10 1 2 v 0315
; 12A9V020070T4R00 20 20 220 70 10 1 2 v 0475

i

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diametres

il

il
_‘1 8 SM25-080-B1(1,1Nm)  TXPLUS08x90-B
10 SM30-083-B1(2,0Nm) ~ TX10x90-B
12 SM40-106:81 (4,0Nm) ~ DSTP15S (TXPlus)
16 SM50-139-B1(5,0Nm) ~ TX20x90-B
20 SM60-167-B1(6,0Nm) ~ TX25x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
2 2 4 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



A Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre

106 1895 1+

E ' Lens shape insert / Plaquette lenticulaire

X B

B | Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive |l C ' Toric insert / Plaquette torique

Grade
Nuance

o8
= o
gg
=

Designation ) Designation .
Réf. de l'article fmin/max) R I IN2005 | IN2006 . Réf. de 'article fz(min/max) R I IN2005 [ IN2006 .
©

Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre GQHG1203R15 010030 15 @ \
NQHGO802MOR-FM  0,08/020 4 @ & O GOHG1203R20 010030 2 @ () = W
NQHG1003MOR-FM  0,10025 5 @ & b GOHG1604R05 0,10/035 05 @ @ }
NQHG1203MOR-FM  0,10/030 6 @ & b GQHG1604R10 010035 1 @ @ &
NQHG1604MORFM  0,100030 8 @ & D GQHG1604R15 0100035 15 @ ()

NQHG2005MOR-FM  0,10/0,30 10 @ & D GQHG1604R20 010035 2 @ @

NQHG2506MOR-EM  0,10/030 125 @ & b GOHG1604R30 010040 3 @ ()

NQHG3007MOR-FM  0,10/030 15 @ & D GQHG2005R05 010035 05 @ >,

NQHG3207MOR-FM  0,10/030 16 @ & D GQHG2005R10 010035 1 @ @

Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive GQHG2005R15 0100035 15 @ P

NQHGO802MORSM 008020 4 @ @ B GQHG2005R20 010035 2 @ () -
NQHG1003MORSM  0,10/025 5 @ & b GQHG2005R30 010040 3 @ @ _'EJ 1
NQHG1203MOR-SM  0,10/030 6 © e &b GQHG2506R05 010/040 05 @ ) r]
NQHG1604MOR-SM  0,10/030 8 @ & b GOHG2506R10 010040 1 @ (<) U
NQHG2005MOR-SM  0,10/0,30 10 @ & b GQHG2506R15 010040 15 @ @

NQHG2506MOR-SM ~ 0,10/030 125 © e b GQHG2506R20 010040 2 @ @

NQHG3007MOR-SM  0,10030 15 @ ¢ b GQHG2506R30 010040 3 @ ()

NQHG3207MOR-SM  0,10/030 16 @ e b Barrel shape insert / Plaquette conique

Toric insert / Plaquette torique NQHB0802R20 005012 10 @ @

GQHG0802R03 010020 03 @ () NQHB1003R25 005012 12 @ @

GQHGOB02R05 0100020 05 @ @ NQHB1203R30 008015 15 @ ()

GQHGO802R10 010020 1 @ @ NQHB1604R40 008015 20 @ (<) wﬁ?
GQHG1003R05 010025 05 @ @ NQHB2005R50 008015 25 @ o, yovon
GQHG1003R10 010025 1 @ () NQHB2506R63 008015 30 @ @ L
GQHG1003R15 0100025 15 @ @ NQHB3007R75 008020 35 © ()

GQHG1003R20 0,10/025 2 (C) o) Lens shape insert / Plaquette lenticulaire

GQHG1203R05 010030 05 @ @ NQHL1203R24 0,08/015 07 @ () 7
GQHG1203R10 010030 1 @ o, NQHL1604R32 008015 08 @ (<) [

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

S

i
]

Member IMC Group 2 2 5
® /ngersoll

Cutting Tools



< COPY MILL CARBIDE SHANK 12A...
FEN@M@&’@ FRAISE A COPIER QUEUE CARBURE 12A5...

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A '3
ATTACHEMENT DIN 1835 A

. Designation

FD Réf. de larticle
i éz::?‘ 12A5R008030TOR00 8 8 100 30 4 1 2 0,065
12A5R008075T1R00 8 10 140 75 4 1 2 0,120
12A55010035T1R00 10 10 100 35 5 1 2 0,100
~_ 12A55010075T1R00 10 10 140 75 5 1 2 0,140
L 12A55010140T1R00 10 10 220 140 5 1 2 0,220
( .: 12A5T012050T2R00 12 12 120 50 6 1 2 0,170
: 12A5T012090T2R00 12 12 160 90 6 1 2 0,230
12A5T012150T2R00 12 12 220 150 6 1 2 0,315
12A5U016060T3R00 16 16 120 60 8 1 2 0,290
12A5U016080T3R00 16 16 160 80 8 1 2 0,405
12A5U016150T3R00 16 16 220 150 8 1 2 0,565

i

1

il

SPARE PARTS @ ®
ACCESSOIRES

=
m Diameter Range / Diamétres

8 SM25-080-B1(1,1Nm)  TXPLUS08x90-B

10 SM30-083-B1(2,0Nm)  TX10x90-8

12 SM40-106:81 (4,0Nm) ~ DSTP15S (TXPlus)

16 SM50-139-B1(5,0Nm) ~ TX20x90-B

(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
2 2 6 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



A Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre

106 1895 1+

E ' Lens shape insert / Plaquette lenticulaire

X B

B | Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive |l C ' Toric insert / Plaquette torique

Grade
Nuance

o8
= o
gg
=

Designation ) Designation .
Réf. de l'article fmin/max) R I IN2005 | IN2006 . Réf. de 'article fz(min/max) R I IN2005 [ IN2006 .
©

Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre GQHG1203R15 010030 15 @ \
NQHGO802MOR-FM  0,08/020 4 @ & O GOHG1203R20 010030 2 @ () = W
NQHG1003MOR-FM  0,10025 5 @ & b GOHG1604R05 0,10/035 05 @ @ }
NQHG1203MOR-FM  0,10/030 6 @ & b GQHG1604R10 010035 1 @ @ &
NQHG1604MORFM  0,100030 8 @ & D GQHG1604R15 0100035 15 @ ()

NQHG2005MOR-FM  0,10/0,30 10 @ & D GQHG1604R20 010035 2 @ @

NQHG2506MOR-EM  0,10/030 125 @ & b GOHG1604R30 010040 3 @ ()

NQHG3007MOR-FM  0,10/030 15 @ & D GQHG2005R05 010035 05 @ >,

NQHG3207MOR-FM  0,10/030 16 @ & D GQHG2005R10 010035 1 @ @

Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive GQHG2005R15 0100035 15 @ P

NQHGO802MORSM 008020 4 @ @ B GQHG2005R20 010035 2 @ () -
NQHG1003MORSM  0,10/025 5 @ & b GQHG2005R30 010040 3 @ @ _'EJ 1
NQHG1203MOR-SM  0,10/030 6 © e &b GQHG2506R05 010/040 05 @ ) r]
NQHG1604MOR-SM  0,10/030 8 @ & b GOHG2506R10 010040 1 @ (<) U
NQHG2005MOR-SM  0,10/0,30 10 @ & b GQHG2506R15 010040 15 @ @

NQHG2506MOR-SM ~ 0,10/030 125 © e b GQHG2506R20 010040 2 @ @

NQHG3007MOR-SM  0,10030 15 @ ¢ b GQHG2506R30 010040 3 @ ()

NQHG3207MOR-SM  0,10/030 16 @ e b Barrel shape insert / Plaquette conique

Toric insert / Plaquette torique NQHB0802R20 005012 10 @ @

GQHG0802R03 010020 03 @ () NQHB1003R25 005012 12 @ @

GQHGOB02R05 0100020 05 @ @ NQHB1203R30 008015 15 @ ()

GQHGO802R10 010020 1 @ @ NQHB1604R40 008015 20 @ (<) wﬁ?
GQHG1003R05 010025 05 @ @ NQHB2005R50 008015 25 @ o, yovon
GQHG1003R10 010025 1 @ () NQHB2506R63 008015 30 @ @ L
GQHG1003R15 0100025 15 @ @ NQHB3007R75 008020 35 © ()

GQHG1003R20 0,10/025 2 (C) o) Lens shape insert / Plaquette lenticulaire

GQHG1203R05 010030 05 @ @ NQHL1203R24 0,08/015 07 @ () 7
GQHG1203R10 010030 1 @ o, NQHL1604R32 008015 08 @ (<) [

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

S

i
]

Member IMC Group 2 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



+ COPY MILL SCREW-IN TYPE 12A9...X
FHN@M@&’@ FRAISE A COPIER TETE VISSEE 12A9...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

0 [T

ﬂ

@d1

< D?signaltior!
F@mj Réf. de I'article
| f_/;:‘ 12A95010020X4R00 10 97 345 20 5 Mé 1 2 v 0,010
12A9T012023X4R00 12 15 375 23 6 Mé 1 2 v 0,015
12A9T012023X5R00 12 13 408 23 6 M8 1 2 v 0,020
— 12A9U016030X5R00 16 13 478 30 8 M8 1 2 v 0,030
L 12A9V020030X6R00 20 19 498 30 10 M10 1 2 v 0,050
( .:'_ 12A9W025035X7R00 25 24 57 35 125  M12 1 2 v 0,085
; 12A9X030043X8R00 30 29 67 43 15 M16 1 2 v/ 0175
12A9Y032043X8R00 32 29,5 67 43 16 M16 1 2 v 0,185

ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

5— Diameter Range / Diametres
g;L], 10 SM30-083-B1(2,0Nm)  TX10x90-B
_‘1 12 SM40-106-B1(4,0Nm)  DSTP15S (TX-Plus)

16 SM50-139-B1(5,0Nm) ~ TX20x90-B

20 SM60-167-B1(6,0Nm) ~ TX25x90-8

25 SM70-210-B1(6,0Nm) ~ TX25x90-

30-32 SM80-250-B1(8,0Nm)  DST30T
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
2 2 8 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



A Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre

106 1895 1+

E ' Lens shape insert / Plaquette lenticulaire

X B

B | Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive |l C ' Toric insert / Plaquette torique

Grade
Nuance

o8
= o
gg
=

Designation ) Designation .
Réf. de l'article fmin/max) R I IN2005 | IN2006 . Réf. de 'article fz(min/max) R I IN2005 [ IN2006 .
©

Ball nose insert neutral / Plaquette hémisphérique neutre GQHG1203R15 010030 15 @ \
NQHGO802MOR-FM  0,08/020 4 @ & O GOHG1203R20 010030 2 @ () = W
NQHG1003MOR-FM  0,10025 5 @ & b GOHG1604R05 0,10/035 05 @ @ }
NQHG1203MOR-FM  0,10/030 6 @ & b GQHG1604R10 010035 1 @ @ &
NQHG1604MORFM  0,100030 8 @ & D GQHG1604R15 0100035 15 @ ()

NQHG2005MOR-FM  0,10/0,30 10 @ & D GQHG1604R20 010035 2 @ @

NQHG2506MOR-EM  0,10/030 125 @ & b GOHG1604R30 010040 3 @ ()

NQHG3007MOR-FM  0,10/030 15 @ & D GQHG2005R05 010035 05 @ >,

NQHG3207MOR-FM  0,10/030 16 @ & D GQHG2005R10 010035 1 @ @

Ball nose insert helix / Plaquette hémisphérique positive GQHG2005R15 0100035 15 @ P

NQHGO802MORSM 008020 4 @ @ B GQHG2005R20 010035 2 @ () -
NQHG1003MORSM  0,10/025 5 @ & b GQHG2005R30 010040 3 @ @ _'EJ 1
NQHG1203MOR-SM  0,10/030 6 © e &b GQHG2506R05 010/040 05 @ ) r]
NQHG1604MOR-SM  0,10/030 8 @ & b GOHG2506R10 010040 1 @ (<) U
NQHG2005MOR-SM  0,10/0,30 10 @ & b GQHG2506R15 010040 15 @ @

NQHG2506MOR-SM ~ 0,10/030 125 © e b GQHG2506R20 010040 2 @ @

NQHG3007MOR-SM  0,10030 15 @ ¢ b GQHG2506R30 010040 3 @ ()

NQHG3207MOR-SM  0,10/030 16 @ e b Barrel shape insert / Plaquette conique

Toric insert / Plaquette torique NQHB0802R20 005012 10 @ @

GQHG0802R03 010020 03 @ () NQHB1003R25 005012 12 @ @

GQHGOB02R05 0100020 05 @ @ NQHB1203R30 008015 15 @ ()

GQHGO802R10 010020 1 @ @ NQHB1604R40 008015 20 @ (<) wﬁ?
GQHG1003R05 010025 05 @ @ NQHB2005R50 008015 25 @ o, yovon
GQHG1003R10 010025 1 @ () NQHB2506R63 008015 30 @ @ L
GQHG1003R15 0100025 15 @ @ NQHB3007R75 008020 35 © ()

GQHG1003R20 0,10/025 2 (C) o) Lens shape insert / Plaquette lenticulaire

GQHG1203R05 010030 05 @ @ NQHL1203R24 0,08/015 07 @ () 7
GQHG1203R10 010030 1 @ o, NQHL1604R32 008015 08 @ (<) [

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

S

i
]

Member IMC Group 2 2 9
® /ngersoll

Cutting Tools



+ COPY MILL SCREW-IN TYPE 12U9...X
FHMEM@&’@ FRAISE A COPIER TETE VISSEE 12U9...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION 5
ATTACHEMENT FILETE

@D
o

i

[

i
i

v
@d1

< Designation
F;&j Réf. de I'article
i %\Q:T‘ 12U95010020X4R00 10 97 345 20 1 Mé 1 2 v 0,010
12U9T012023X4R00 12 15 375 23 1 M6 1 2 v 0,015
12U9T012023X5R00 12 13 408 23 1 M8 1 2 v 0,020
~_ 12U9U016030X5R00 16 13 478 30 1 M8 1 2 v 0,030
L 12U9V020030X6R00 20 19 498 30 1 M10 1 2 v 0,050
( .: 12U9W025035X7R00 25 24 57 35 1 M12 1 2 v 0,090

i

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diametres

hL

il
_‘1 10 SM30-083-B1(2,0Nm) ~ TX10x90-B
12 SM40-106-81 (4,0Nm) ~ DSTP15S (TXPlus)
16 SM50-139-B1(5,0Nm) ~ TX20x90-B
20 SM60-167-B1(6,0Nm) ~ TX25x90-B
25 SM70-210-B1(6,0Nm) ~ TX25x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
2 3 o Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



A Toricinsert Plaquette torique 5 |

=
-

Grade
Nuance
Grade
Nuance

Designation ) Designation .
Réf. de l'article fmin/max) R I IN2006 .. Réf. de I'article f(min/max) R I IN2006 ..
O

Toric insert / Plaquette torique GQHG1604R20 0,10/0,35 2 (A)
GQHG0802R03 010020 03 @ @ GOHG1604R30 01004 3 @ &
GQHGO802R05 010020 05 @ & GQHG2005R05 010035 05 @ 4
GQHGO802R10 010020 1 @ @ GQHG2005R10 010035 1 @ B
GQHG1003R05 0100025 05 @ & GQHG2005R15 010035 15 @ ()
GQHG1003R10 010025 1 @ @ GQHG2005R20 010035 2 @ P
GQHG1003R15 0100025 15 @ & GQHG2005R30 010040 3 @ ()
GQHG1003R20 010025 2 @ @ GOHG2506R05 010040 05 @ P
GQHG1203R05 010030 05 @ & GQHG2506R10 010040 1 @ @
GQHG1203R10 010030 1 @ ¢ GQHG2506R15 010040 15 @ €
GQHG1203R15 010030 15 @ & GQHG2506R20 010040 2 @ &
GQHG1203R20 010030 2 @ @& GQHG2506R30 01004 3 @ @
GQHG1604R05 010035 05 @ @&

GQHG1604R10 010035 1 @ ¢

GQHG1604R15 010035 15 @ (

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

W

Member IMC Group 2 3 1
® /ngersoll

Cutting Tools



PLUNGING MILL DHU...X_RO1 90°
PUM@HHM FRAISE A TREFLER DHU...X_RO01 90°

SCREW-IN TYPE ADAPTION Gt)
ATTACHEMENT FILETE

0 [T

—
)

ﬂ

T Designation = Related Insert
FD Réf. de I'article Plaquette préconisée
j‘i/fj DHU016023X5R01 16 13 408 23 5 M8 2 v 0,02 (A’BIC]
DHU020030X6R01 20 18 498 30 7 M0 2 v 005 (D E[F)
DHU025035X7R01 25 21 57 35 8 M12 2 v 0,11 ©00
e DHU032043X8R01 32 29 67 43 8§ M6 3 v 021 ©00
La DHU042043X8R01 42 29 67 43 8 M6 4 v 023 @00
[ = A SHLT060204N-PH B SHGT060204-HP C  SHLT060204N

D @2.,6 @/v
L.l

E | SDGT07T308-HP

22,9 @/(b
VR .
e
L'.._.l

d I e q
' 9.8 43 9.8 43
Designati Desi e
Sl fAminfmax) 0" 2 E| IN0K | IN2005 | IN2010 | IN2530
Réf. de I'article Conception =

SHLT060204N-PH 0,06/0,20 positive geometry R0,4 / Géomeétrie positive R0,4

SHGT060204-HP 0,08/0,15 non-errous geometry, polished R0,4 / Géo. pour mat. non fer, polie R0,4 .
%‘mj SHLT060204N 0,08/0,25 castiron geometry RO,4 / Géométrie fonte R 0,4 .
\‘ | SPLTO7T308N-PH 0,06/0,20 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e e
SDGT07T308-HP 0,08/0,15 non-errous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer, polie R0,8 .
SPLTO7T308N 0,10/0,25 cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .
: SHLT090408N-PH1  0,07/0,22 positive geometry R0,8 / Géomeétrie positive R0,8 e e
% SHGT090408-HP 0,10/0,20 non-errous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer, polie R0,8 .
i SHLT090408N 0,12/0,25 castiron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diameétres

il

=

16 SM22-052-00(0,8Nm) ~ TX07x90-B
20 SM25-064-00(1,1Nm) ~ TX08x90-B
25-42 SM35-088-60(3,0Nm) ~ TX10x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx
2 3 2 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



PUNCHEN

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

Designation

Réf. de 'article

PLUNGING MILL DHU...X_R0O0 BACKDRAFT
FRAISE A TREFLER DHU...X_ROO DEPOUILLEE

M
@d1

Related Insert
Plaquette préconisée

DHU016023X5R00
DHU020030X6R00
DHU025035X7R00
DHU032043X8R00
DHU042043X8R00

42

Backdraft 3,2° / Dépouillée de 3,2°

A SHLT060204N-PH

13 408 23 5 M8 2 v 002 (ATBIC}
18 498 30 7 M0 2 v/ 005 (DIE [F]
21 57 35 8 M2 2 /011 ©00
29 67 43 8 M6 3 /021 00
29 67 43 8 M6 4 v 023 00

B SHGT060204-HP C SHLT060204N

Designation
Réf. de I'article

SHLT060204N-PH
SHGT060204-HP
SHLT060204N
SPLT07T308N-PH
SDGT07T308-HP
SPLTO7T308N
SHLT090408N-PH1
SHGT090408-HP
SHLT090408N

SPARE PARTS
ACCESSOIRES

€]

0,06/0,20
0,08/0,15
0,08/0,25
0,06/0,20
0,08/0,15
0,10/0,25
0,07/0,22
0,10/0,20
0,12/0,25

fz(min/max)

A.

D 026 &
L6

E  SDGT07T308-HP

R

= Qg
&

7,94

s

H ' SHGT090408-HP

d ! e d
98 43 : 9.8 43
I INTOK | IN2005 | IN2010 | IN2530 ....
& &

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

cast iron geometry R0,4 / Géométrie fonte R 0,4 .

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e e
non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer,, polie R0,8 .

cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e e
non-ferrous geometry, polished R0,8 / Géo. pour mat. non fer,, polie R0,8 .

cast iron geometry R0,8 / Géométrie fonte R 0,8 .

@=-p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Design
Conception

positive geometry R0,4 / Géométrie positive R0,4

I

Diameter Range / Diameétres

16
20
25-42

SM22-052-00 (0,8Nm)
SM25-064-00 (1,1Nm)
SM35-088-60 (3,0Nm)

TX07x90-B
TX08x90-B
TX10x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

Member IMC Group 2 3 3
® /ngersoll

Cutting Tools
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DIPOSTTRIO £ e NTREFLER Fhiv..x

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

@d1

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de 'article

= FHU020030X6R00 20 18 498 30 38 M0 3 v 005
FHU025035X7R00 25 21 57 35 38 M2 4 v 010
FHU030043X8R00 30 29 67 43 38 M6 5 /o019
FHU032043X8R00 32 29 67 43 38 M6 6 v 020
FHU035043X8R00 35 29 67 43 38 M6 6 /o022
FHU040043X8R00 40 29 67 43 38 M6 7 v 025
FHU042043X8R00 42 29 67 43 38 M6 7 /026
WNMUO4T302N WNMUO4T304N WNCUO4T302FN-P

@31 @31 @3.1
! %Y 5 i ) 5’ Y 5
qp/; 26,25 | 14,05 S @625 4l S 26,25 4,05

WNCUOA4T304FN-P WNCUO4T308FN-P

h\I 3,1 @31

-]

@'l

e N B . B

0 ) 26,25 | 1.4 &L les2s 1385

z;s'g:if:::de f{min/max) Ej:'cge:mon I INT0K | IN2035 | IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537 ..

Grade
Nuance

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

WNCUO4T304FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,4 / Géo. pour mat. non fer. R0,4 .
%‘Eﬁ WNCUO4T308FN-P  0,05/0,20 non-ferrous geometry R0,8 / Géo. pour mat. non fer. R0,8 .
/ g @-F O=M @=k @®=N O=5 O=H
L~

I

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

2 3 4 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



PLUNGING MILL SHU...R50/R51
SMAX FRAISE A TREFLER SHU...R50/R51

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

b

Designation

Réf. de l'article

SHU050040F1R51 50 22 40 40 - 10 4 0,30
SHU052040F1R51 52 22 40 40 - 10 4 0,30
SHU066050F2R51 66 27 48 50 - 10 5 0,60
SHU080050F2R51 80 27 60 50 - 10 6 1,00

DPM324L116 DPM324L050 DPM324L051

oaa K3 D1 & D1 &
@ B B @
— —. 1 - i
12,5 |35 w1 6,35 w1 | 6,35
DPM324L050 - P
[\ A |
ol
W1 6,35 r
g
Designation Desi i :
S fAminfmax) 0" | IN05s | IN2005 | IN2035 | IN4030 | IN4040 ol
Réf. de I'article Conception o2 B
DPM324L116 0,10/0,80 positive geometry R0,8 / Géométrie positive R0,8 e CD
DPM324L050 0,10/0,80 positive geometry R1,6 / Géométrie positive R1,6 e CD e .
DPM324L051 0,10/0,80 positive geometry, K-land R1,6 / Géo. positive, chan. d'aréte R 1,6 e
DPM324L050 - P 0,10/0,80 non-ferrous geometry, polished R1,6 / Géo. pour mat. non fer,, polie R1,6 .

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

Vﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 3 5
® /ngersoll

Cutting Tools



PLUNGE PLUNGING MILL QHU...F/E
E@LD@MA@ FRAISE RITREFLER QHU...F/E

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de I'article
QHU050040F1R00 50 22 40 40 - 11,9 4 v 0,40
QHU052040F1R00 52 22 40 40 - 19 4 v 045
QHU066050F2R00 66 27 48 50 - 11,9 5 v 0,70
— QHU080050F2R00 80 27 60 50 - 11,9 6 v 1,10
‘< * 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)
K

S S

2 3 6 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



SDES130508N-PF SDES130508N-PF1 SDMS130512R-PP
2
Q
@5@ < 52\
: - a
12,81 .s.08 12,85 L.1s.08 12,85 L.Is.08 A
Designation . Design 28
. o fz(min/max) : © s| IN2505 | IN4005 | IN4030 | IN4036
Réf. de 'article Conception S2
SDES130508N-PF 0,10/0,60  neutral geometry, K-land R0,8 / Géométrie neutre, renforcée R0,8 N7, \g & @D ﬁ
SDES130508N-PF1  0,10/0,45 neutral titanium geometry R0,8 / Géométrie neutre titane R0,8 e ® ?
SDMS130512R-PP 0,10/0,60 positive geometry, sharp R1,2 / Géométrie positive, vive R1,2 e

@=P C=M @@=k @®=N O=5 O=H

L
—cl

il

“ﬁ

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



HIGH SPEED CUTTER / FRAISES A HAUTE VITESSE

D a Description Code / Série Page

Ji GOoLDSFEED
3,6-18,6 0,5 High Feed Cutter 1561B..T 15G1B..T 242
Fraise grande avance 15G1B..T

GOLDS/FEED
3,6-18,6 05 High Feed Cutter 1561B..X 1561B..X 243
Fraise grande avance 15G1B..X

g GOLDSFEED
3,6-18,6 0,5 High Feed Cutter 15G18... 15G1B... 244
Fraise grande avance 15G1B...

GOLDS/FEED
8-24 1 High Feed Cutter 1561D..T/U 1561D..TIU 245
Fraise grande avance 15G1D..T/U

GOLDSFEED
8-32 1 High Feed Cutter 1561D...X 15G1D..X 246
Fraise grande avance 15G1D..X

GOLDSFEED
8-17 1 High Feed Cutter 15G1D... 15G1D... 247
Fraise grande avance 15G1D...

Fraise grande avance 5G1D

GOLDSFEED
ﬁ 32-42 1 High Feed Cutter 5G1D 561D 248

GOoLDSFEED
12,9-29.8 1.5 High Feed Cutter 15G1F..X 15G1F. X 249
Fraise grande avance 15G1F..X

i s GOLDSFEED
O 27,8-72,8 1,5 High Feed Cutter 5G_F 5G_F 250

Fraise grande avance 5G_F

ol

b~ GoLDSFEED
mn-2 2 High Feed Cutter 15M1P..X 15M1P..X 251
Fraise grande avance 15M1P..X

@OoLDSFEED
; 29-79 2-16 High Feed Cutter 5M_P 5M_P 252

Fraise grande avance 5SM_P

- GOLDSFEED
- 28,2-30,2 2,5 High Feed Cutter 15610..Z 1561Q..Z 254
! Fraise grande avance 15G1Q...Z

b

3

GOLDS/FEED
41,2-138,2 2,5 High Feed Cutter 56_Q 56_Q 255
Fraise grande avance 5G_Q

L

GOoLDSFEED
‘- 48,6-128,6 3 High Feed Cutter 5G6_M 56_M 256
iy
-

Fraise grande avance 5G_M

F

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

2 3 8 Member IMC Group
® /ngersoll
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HIGH SPEED CUTTER / FRAISES A HAUTE VITESSE

D a Description Code / Série Page

4
10-20 0,5 High Feed Cutter 17G1B..T 17G1B..T 257
Fraise grande avance 1TG1B..T

DIPOSE=EED %
10-32 0,5 High Feed Cutter 1TG1B..X 17G1B..X 258 ﬁ‘

Fraise grande avance 1TG1B..X

DIPOSEEED
10-25 0,5 High Feed Cutter 1TG1B... 17G18... 259
Fraise grande avance 1TG1B...

DIPOSEZ=EED
16-42 1 High Feed Cutter 1TGTF..X TTG1F.X 260
Fraise grande avance 1TG1F..X

DIPOSEEED 5 |
16-40 1 High Feed Cutter 1TGTF.T/U 1TG1F.TU 261 B
Fraise grande avance 1TG1F..T/U

D"Posﬁ!. ED

32-85 1 High Feed Cutter TG1F TG1F 262
Fraise grande avance TG1F

DIPOSE=EED
25-42 1.5 High Feed Cutter 17616...X 11616...X 263
Fraise grande avance 1TG1G...X

[ e |} DIPOSE=GEED
ﬁ - 50-80 1,5 High Feed Cutter T6_G 16_G 264
Fraise grande avance T6_G

30-42 2 High Feed Cutter 17G1J..X 161..X 265 O
Fraise grande avance 1TG1J..X

&= | DIPOSZ=EED
* 50-100 2 High Feed Cutter TG_J 76_J 266

Fraise grande avance TG_J

POWEREZEEED™
74-334 0,8 High Feed Cutter 1564D..X 15G4D..X 267
Fraise grande avance 15G4D..X

W

POWERE=GED™™™

74-23,4 08 High Feed Cutter 1564D...U/T 1564D..UT 268
Fraise grande avance 15G4D...U/T

i POWEREEED"™™
234-574 08 High Feed Cutter 565D 565D 269

Fraise grande avance 5G5D

— \ 9,1-32 1 High Feed Cutter 1TG1V.T/U 1TGIV.TIU 270
?_ . Fraise grande avance 17TG1V..T/U

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

Member IMC Group 2 3 9
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HIGH SPEED CUTTER / FRAISES A HAUTE VITESSE

o k&‘l it 9,1-32 1
% l’ 2455 1

10,6-32,4 1
30,4-56,4 1
(S
713 50-100 1,8
Q 63-125 2,5
. 14,8-29,4 1,5
R
g
32,8-62,6 2,5

Description

'"'V
High Feed Cutter TTG1V..X
Fraise grande avance 1TG1V..X

High Feed Cutter TGTV
Fraise grande avance TG1V

HFEDREINT
High Feed Cutter 1DP1E
Fraise grande avance 1DP1E

HIFDRFINT
High Feed Cutter DPSE
Fraise grande avance DPSE

DIPOSCRUAD?
High Feed Cutter DG6G
Fraise grande avance DG6G

DIPOSCHUAD”
High Feed Cutter DG6K
Fraise grande avance DG6K

C$A§F€. EED

High Feed Cutter 12G3F..T/U
Fraise grande avance 12G3F..T/U

CﬁAgFE. EED

High Feed Cutter DGTH
Fraise grande avance DGTH

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

240

Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools

Code / Série

1TGTV..X

TGV

1DP1E

DPSE

DG6G

DG6K

12G3F..TIU

DGTH

Page

271

272

273

274

275

276

277

278



D a Description Code / Série Page

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

Member IMC Group 2 4 1
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GOLDS/SSED 1lSE CRANDE AVARCE 15818..1

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A g 5 o o 4 p
ATTACHEMENT DIN 1835 A ®

rm DENENT)

Fk\zmj Réf. de 'article

fz::‘! 15G1B010030T1R00 36 10 10 80 30 12 0,5 1 2 v 0,042
15G1B012030T2R00 56 12 12 80 30 12 0,5 1 3 v/ 0,059
15G1B016040T3R00 9,6 16 16 100 40 12 0,5 1 4 v 0134
15G1B020050T4R00 136 20 20 130 50 12 0,5 1 5 v 0279
15G1B025060T5R00 186 25 25 140 60 12 0,5 1 6 v/ 0487
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1
21,93 Q2 m9%:§§}
4,05 L2 4,05 L2
Desianati :
esignation fminfmax) Deo9" IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception
o
g ! SDXS0402MPR-MM  0,20/0,90 positive geometry, convex / Géométrie positive, convexe @ e
EE SDXS0402MPR-MR1  0,20/0,90 flat-top geometry, convex / Géométrie neutre, convexe @ e
O

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diameétres

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00 (0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

2 4 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDS/ESED [3lE RANDE AVANCE 15618...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

ad1

Designation

Réf. de l'article

15G1B010017X4R00 36 10 98 315 17 12 0,5 1 M6 2 v 0,010
15G1B012023X4R00 5.6 2 18 375 23 12 0,5 1 M6 3 v 0,017
15G1B016023X5R00 9.6 16 13 408 23 12 0,5 1 M8 4 v 0,026
15G1B020030X6R00 136 20 18 498 30 12 0,5 1 M10 5 v 0,060
15G1B025035X7R00 186 25 21 57 35 12 0,5 1 M12 6 v 0103

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

SDXS0402MPR-MM

)
21,93 Q

SDXS0402MPR-MR1

)
21,93 Q

«

TR Ll Jaosl, :

— Ll
Designation . Design
Réf.de Ilanide fZ(mIn/maX) COnCeptiOn IN2505 IN2530 ......
®

©

~
=)
&

SDXS0402MPR-MM  0,20/0,90 positive geometry, convex / Géométrie positive, convexe
SDXS0402MPR-MR1  0,20/0,90 flat-top geometry, convex / Géométrie neutre, convexe @ e

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diameétres

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00 (0,5Nm) ~ TXPLUS06x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

® /rigersoll

Cutting Tools
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@OLDS/SSED {31k CRANDE AVARCE 15615...

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g o) U o ) 4 T
” POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®
w

40
o1 1l

Ts
@d1

< DENENT)

FM\% Réf. de 'article

éz:ii‘ 15G1B010016T6R00 36 10 97 2265 16 12 0,5 1 T6 2 v 0,008
15G1B012017T8R00 56 12 15 25 17 12 0,5 1 T8 3 v 0012
15G1B016019TRR0O0 9,6 16 152 308 19 12 0,5 1 710 4 v 0,026
15G1B020022TSR00 136 20 183 358 22 12 0,5 1 112 5 v 0,048
15G1B025032TUR00 186 25 239 496 32 12 0,5 1 T15 6 v 0114
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1

= 21,93 e = m9%:§§}
4,05 L2 ——1 4,05 L2

Designati Desi

S fmin/max) 0" IN2505 | IN2530

Réf. de I'article Conception
e
g ! SDXS0402MPR-MM  0,20/0,90 positive geometry, convex / Géométrie positive, convexe @ e
F% SDXS0402MPR-MR1  0,20/0,90 flat-top geometry, convex / Géométrie neutre, convexe @ e
O

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © ®
ACCESSOIRES

Diameter Range / Diameétres

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00 (0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
(@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Torx-Bit / Embout torx

244 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



HIGH FEED CUTTER 15G1D...T/U
@@Lﬁgﬁ@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 15G1D...T/U

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 A g o) o o ) 4 o
ATTACHEMENT DIN 1835 A ®

Designation

Réf. de l'article ®
15G1D016040T3R00 8 16 16 100 40 12 1 1,7 2 v 0,06
15G1D020050T4R00 12 20 20 130 50 12 1 1,7 3 v 013
15G1D025060T5R00 17 25 25 140 60 12 1 1,7 4 v 035
15G1D032070U7R00 24 32 32 150 70 12 1 1,7 5 v 081

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

SDXS0603MPR-MM SDXS0603MPR-MR

SDXS0603MPR-MR1

&

-

6

& 22,9

£
6,46
3

6,46

J
6,46

46
]
=
<

Designation Design
Réf. de I'article Conception

Grade

SDXS0603MPR-MM  0,50/1,20 positive geometry, convex / Géométrie positive, convexe @ CD O -
SDXS0603MPR-MR  0,50/1,20 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ O '( 1']
4|
SDXS0603MPR-MR1  0,50/1,20 flat-top geometry, convex/ Géométrie neutre, convexe @ CD 'EJ
@=-p O=M @=K @=N O=5 O=H
B
Ly v;?
i A
=]

NN

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

Member IMC Group 2 45
® /ngersoll

Cutting Tools



@OLDS/ESED L3It RANDE AVANCE 15610...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

0 [T

—
)

M
@d1

rm DENENT)
Fgﬁ Réf. de I'article
jﬁgij 15G1D016023X5R00 8 16 13 408 23 12 1 1,7 M8 2 v 003
15G1D020030X6R00 12 20 18 498 30 12 1 1,7 M10 3 v 003
15G1D025035X7R00 17 25 21 57 35 12 1 1.7 M12 4 v 0,05
15G1D032043X8R00 24 32 29 67 43 12 1 1,7 M16 5 v 013
15G1D035043X8R00 27 35 29 67 43 12 1 1,7 M6 5 v 013
15G1D040043X8R00 32 40 29 67 43 12 1 1,7 M6 6 v 018
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
SDXS0603MPR-MM SDXS0603MPR-MR SDXS0603MPR-MR1
% 22,9 3
D 2 O 3 5
6,46 6,46
Designation
O e sl | ]|
W
F% SDXS0603MPR-MM  0,50/1,20 positive geometry, convex / Géométrie positive, convexe @ CD O
U SDXS0603MPR-MR  0,50/1,20 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ O
SDXS0603MPR-MR1  0,50/1,20 flat-top geometry, convex / Géométrie neutre, convexe @ CD

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

2 4 6 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDS/SSED {lSE CRANDE AVARCE 1561D...

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g o) o o ) 4 o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®
. L

LT

[\}]

Il
Il

TS

@d1
iz

D1
@D

Designation

Réf. de I'article ®

15G1D016019TRRO0O 8 16 152 308 19 12 1 1,7 T10 2 v 0,02

15G1D020022TSR00 12 20 183 358 22 12 1 17 T2 3 v 002

15G1D025032TUR0O 17 25 239 496 32 12 1 1,7 T15 4 v 004

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

SDXS0603MPR-MM SDXS0603MPR-MR SDXS0603MPR-MR1

) : )
a ; - 5 p % 2.9 3
( 2 4 2 5
< J| <
6,46 6,46
Desi A Desi @ g
esignation fminimax) 0" 2 5| IN2505 | IN4036 | IN6537

Réf. de I'article Conception o=

SDXS0603MPR-MM  0,50/1,20 positive geometry, convex / Géométrie positive, convexe @ CD O

SDXS0603MPR-MR 0,50/1,20 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ O -

SDXS0603MPR-MR1  0,50/1,20 flat-top geometry, convex / Géométrie neutre, convexe @ CD ]-( -‘?

2]
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H E
GUSHE
r*:/‘f/ y;?
— 1
O

Vﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

Member IMC Group 2 4 7
® /ngersoll

Cutting Tools



@@L@Sﬁ@@@ HIGH FEED CUTTER 5G1D

FRAISE GRANDE AVANCE 5G1D

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 g 5 o o 4 p
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

0 [T

—
)

ﬂ

- DENENT)

~ Lid Réf. de 'article

%&‘ﬁ :

=

i @ 5G1D040R00
5G1D042R01
5G1D042R00
5G1D050R01
5G1D050R00

SDXS0603MPR-MM

Designation
Réf. de l'article
.;z.\!
o -
= SDXS0603MPR-MM
F% SDXS0603MPR-MR
0 SDXS0603MPR-MR1

1

hL

=

D1

32 40 16 38 40 12 1 1,7 6 v 048
34 42 16 38 40 12 1 1,7 6 v/ 052
34 42 16 38 40 12 1 1,7 7 v 052
42 50 22 45 50 12 1 1,7 6 4 1,08
42 50 22 45 50 12 1 1,7 7 v 1,08

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

SDXS0603MPR-MR SDXS0603MPR-MR1

% 22,9 3
2 2
< < /S
6,46 6,46
. Design
fz(min/max) . IN2505 [ IN4036 | IN6537
Conception
0,50/1,20 positive geometry, convex / Géométrie positive, convexe @ CD O
0,50/1,20 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ O
0,50/1,20 flat-top geometry, convex / Géométrie neutre, convexe @ CD

@=-pF O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

¢ [~ I

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

248

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

® /rigersoll

Cutting Tools



GOLDS/ESED L3l E CRANDE AVANCE 1561F...X

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

w ]
]S

Designation
Réf. de I'article
15G1F025035X7R00 12,9 25 21 57 35 12 1,5 25 M2 3 55 4 0,09
15G1F030043X8R00 17,9 30 29 67 43 12 1,5 25  M16 3 35 v 0,15
15G1F032043X8R00 199 32 29 67 43 12 15 25 M6 4 33 v 020
15G1F035043X8R00 22,9 35 29 67 43 12 1,5 25  M16 4 2,6 v 0,22
15G1F040043X8R00 278 40 29 67 43 12 1.5 25  M16 5 2,2 4 0,24
15G1F042043X8R00 29,8 42 29 67 43 12 1,5 25  M16 5 2,0 v 0,26
Rp = Programming radius / * fz-values see manual ,Cutting Data for Milling & Boring Tools" / Rp = Programmation - rayon / * Valeurs fz voir le manuel *Données de coupe de fraisage et percage” (Chapitre G_Quad)
SDXS0904MPR-MM SDXS0904MPR-MR SDXS0904MPR-MR1
@94 2 %2@ g 24,2
Joal Ll o4l g lsal
SDXS0904MPR-MRH
04,2 of %)
(@ a ras)
= o4l Ll 0
. . . @ 8
Designation Hng gl B | IN2504 | IN2505 | IN4036 | IN6537 | IN7035
Réf. de I'article Conception o= D
L7ty
SDXS0904MPR-MM  0,40/1,50 positive geometry convex, chamfered / Géometrie positives convexe, renforcée @ CD O i
SDXS0904MPR-MR  0,40/1,50 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ CD O B
SDXS0904MPR-MR1  0,40/1,50 neutral geometry convex, sharp / Géométrie neutre convexe, vive CD CD

SDXS0904MPR-MRH  0,40/1,50 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée 0
@-p O=Mm @@=k @=N O=5 O=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 49
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDS/=SED [t RANDE AVANCE 56_F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 2 L5 £ g >3 29
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

—
)

ﬂ

~ DENENT)
Fﬁmj Réf. de l'article
jﬁgi: 5G6F040R00 27,8 40 16 38 40 12 15 2,5 4 2,2 v 0,24
5G5F040R00" 278 40 16 38 40 12 15 25 5 2,2 v 024
5G6F042R00 298 42 16 38 40 12 15 25 4 2,0 v 027
= 5G5F042R00" 29,8 42 16 38 40 12 15 2,5 5 2,0 v 0,27
L 5G6F050R00 378 50 22 45 50 12 15 25 6 15 v 043
( .: 5G5F050R00" 378 50 22 45 50 12 15 25 7 1,5 v 043
: 5G6F052R00 398 52 22 40 50 12 15 25 6 13 v 046
5G5F052R00" 398 52 22 40 50 12 15 25 7 13 v 046
5G6F063R00 50,8 63 22 55 50 12 1,5 2,5 7 1.1 v 0,75
5G5F063R00" 50,8 63 22 55 50 12 1,5 2,5 8 1.1 v 0,75
5G6F066R00 538 66 27 50 50 12 15 25 7 1,0 v 080
5G5F066R00" 538 66 27 50 50 12 15 25 8 1,0 v 080
5G6F080R00 67,8 80 27 70 50 12 15 25 7 0,6 v 120
g 5G5F080R00" 67,8 80 27 70 50 12 15 25 9 0,6 v 120
::i}}! 5G6F085R00 728 85 27 70 50 12 15 25 8 04 v o127
k" 5G5F085R00" 72,8 85 27 70 50 12 1,5 2,5 10 04 v 1,27

Rp = Programming radius / * fz-values see manual , Cutting Data for Milling & Boring Tools" / Rp = Programmation - rayon / * Vialeurs fz voir le manuel "Données de coupe de fraisage et percage" (Chapitre G_Quad)

UNarrow spacing / Pas réduit

SDXS0904MPR-MM SDXS0904MPR-MR SDXS0904MPR-MR1

24,2 24,2 Sl 242

e,

SDXS0904MPR-MRH
4,2
94l

fz(min/max)

la

Designation Design

Grade
Nuance

IN2504 IN2505 | IN4036 | IN6537 | IN7035 ...

i

Réf. de I'article Conception

SDXS0904MPR-MM  0,40/1,50 positive geometry convex, chamfered / Géometrie positives convexe, renforcée @ CD O
SDXS0904MPR-MR  0,40/1,50 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ CD O
SDXS0904MPR-MR1  0,40/1,50 neutral geometry convex, sharp / Géométrie neutre convexe, vive CD CD

1

SDXS0904MPR-MRH  0,40/1,50 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée 0

hL

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

=

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

2 5 0 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDS/ESED [t CRANDE AVANCE 15W1P...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION o~ . 4 & w2 >
ATTACHEMENT FILETE

’_@
L
ik

Designation
Réf. de I'article ®
15M1P032043X8R00 1 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 0,17
15M1P035043X8R00 14 35 29 67 43 12 2 M16 2 8 v 0,17
15M1P040043X8R00 19 40 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 0,19
15M1P042043X8R00 21 42 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 0,20
15M1P032043X8R01 1" 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 0,17
15M1P035043X8R01 14 35 29 67 43 12 2 M16 2 8 v 0,17
15M1P042043X8R01 21 42 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 020
* 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)
SDXS1305MPR-MM SDXS1305MPR-MR SDXS1305MPR-MR1
&5 }96/ a5 p— o5 a2
|12,85| L1508 12,84 5,1 12,84 5,08
SDXS130515R-PH SDXS130515N-HR of %)
05,3 K]
B ™~ i :
13 13 51
Designati Desi 7
csignation femin/max) o O" IN2504 | IN2505 | IN4005 | IN4030 | IN4035 | IN4036 | IN6537 il
Réf. de I'article Conception Yy
1
SDXS1305MPR-MM  0,50/1,80 positive geometry, convex, landed / Géométrie positive convexe, renforcée @ CD O B

SDXS1305MPR-MR  0,50/1,80 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée 0 @ @ CD O
SDXS1305MPR-MR1  0,80/1,80 neutral geometry convex, chamfered, sharp @ CD O
SDXS130515R-PH 0,50/1,80 positive geometry, chamfered R1,5 / Géométrie positive, renforcée R1,5 @ e CD CD O
SDXS130515N-HR 0,50/1,80 positive titanium geometry R1,5, K-and / Géométrie positive R1,5 pour e titane CD

@=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

Member IMC Group 2 5 1
® /ngersoll

Cutting Tools



@OLDS/=SED [k CRANDE AVANCE 5M_P

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 E ;I E rg £ é 3 9
ATTACHEMENT DIN 8030 @ ®
i
d1

Designation

Réf. de I'article
5M6P050R00 29 50 22 45 50 12 2 4 3,5 v 034
5M5P050R00" 29 50 22 45 50 12 2 5 35 v 033
5M5P050R01 29 50 22 45 50 12 2 6 3,5 v 032
‘~ ‘E 5M6P052R00 31 52 22 40 50 12 2 4 3 v 029
- 5M5P052R00" 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v 028
( 3 5M6P063R00 42 63 22 55 50 12 2 5 2,5 v/ 057
- 5M5P063R00" 42 63 22 55 50 12 2 6 2,5 v 060
5M5P063R01" 42 63 22 55 50 12 2 7 2,5 v 060
5M6P066R00 45 66 27 48 50 12 2 5 2 v 048
o 5M5P066R00" 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
5M6P08OR00 59 80 27 70 50 12 2 6 1 o097
5M5P080R00" 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 101
5M6P100R00 79 100 32 85 55 12 2 7 0,5 v 175
n 5M5P100R00" 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 v o174
:.',l ﬁ 5M5P052R01? 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v 028
}— 5M5P066R012 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
0 5M5P080R01? 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 101
5M5P100R012 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 /o174
5M5P052R80" 31 52 22 40 50 8 1,6 5 3 v 028
5M5P066R80" 45 66 27 48 50 8 1,6 6 2 v/ 050
5M5P080R80" 59 80 27 70 50 8 1,6 8 1 v 101
5M5P100R80" 79 100 32 85 55 8 1,6 9 0,5 v 174

* 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)

UNarrow spacing / Pas réduit; 2for * MPR-Insert geometry is effective diameter (D) / Le diamétre (D) est valable uniquement avec la géométrie MPR

2 5 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



SDXS1305MPR-MR

@5

SDXS1305MPR-MM
a5 ?\,\5
> |12.85] |.J5.08
SDXS130515R-PH
@5 QP
13

Designation

Réf. de I'article fz(min/max)

SDXS1305MPR-MM  0,50/1,80
SDXS1305MPR-MR  0,50/1,80
SDXS1305MPR-MR1  0,80/1,80
SDXS130515R-PH 0,50/1,80
SDXS130515N-HR 0,50/1,80

SDXS130515N-HR

f

13
Design =
: o
Conception S

positive geometry, convex, landed / Géométrie positive convexe, renforcée

neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée Q @ @ CD
neutral geometry convex, chamfered, sharp @ CD
positive geometry, chamfered R1,5/ Géométrie positive, renforcée R1,5 @ e CD CD
positive titanium geometry R1,5, K-land / Géométrie positive R1,5 pour le titane CD

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

SPARE PARTS ®
ACCESSOIRES

SM40-100-R0 (4,5Nm)

TX15x90-B

5.1
IN2505 | IN40OS | IN4030 | IN4035 | IN4036 IN6537
N O @

®
®
®

SDXS1305MPR-MR1

b

g

il

)
-
LS

Vﬁ

~ .

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

® /rigersoll

Cutting Tools
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HIGH FEED CUTTER 15G1Q...Z
@@L@Sﬁ@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 15G1Q...Z

MODULAR MILLING ADAPTOR INNOFIT
ATTACHEMENT MODULAIRE INNOFIT

0 [T

—
)

s

- DESENT)
~ Ly Réf. de I'article
%&‘ﬁ '
jﬁgi: 15G1Q050050Z4R00 282 50 49 85 50 12 2,5 42 MOD40 3 5.2 v 055
15G1Q050050Z4R01 282 50 49 85 50 12 2,5 42 MOD40 4 5.2 v 054
15G1Q052050Z4R00 302 52 49 85 50 12 2,5 42 MOD40 3 49 v 059
15G1Q052050Z4R01 302 52 49 85 50 12 2,5 42 MOD40 4 4,9 v 057
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
SDXS1605MPR-MM SDXS1605MPR-MR SDXS1605MPR-MR1
@%& [ .
15,8 5.6 — 15,8 53
Designation : Design =
. . fz(min/max) : IN2505 | IN4036 | IN6537 [ IN7035
Réf. de I'article Conception
e SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00 positive geometry convex, chamfered / Géometrie positives convexe, renforcée @ CD O
:ﬁ}! SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ O
F% SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 neutral geometry convex, sharp / Géométrie neutre convexe, vive CD O CD
g

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

2 5 4 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



@OLDS/FSED [l CRANDE AVANCE 56_0

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de I'article

5G6Q063R00 412 63 22 55 50 - 12 25 42 4 34 v 068

5G5Q063R00 412 63 22 55 50 - 12 25 42 5 34 v 069

5G6Q066R00 442 66 27 50 50 - 12 25 42 5 3.1 v 063

5G5Q066R00 442 66 27 50 50 - 12 25 42 6 3.1 v 063

5G6Q080R00 582 80 27 70 50 - 12 25 42 6 23 o117

5G5Q080R00 582 80 27 70 50 - 12 25 42 7 2.3 o117

5G6Q085R00 632 85 27 70 50 - 12 25 42 7 2.1 /o128

5G50Q085R00 632 85 27 70 50 - 12 25 42 8 2.1 o128

5G6Q100R00 782 100 32 85 55 - 12 25 42 8 1.65 v 208

5G5Q100R00 782 100 32 85 55 - 12 25 42 9 1.65 v/ 2,08

5G6Q125R00 1032 125 40 100 63 - 12 25 42 10 1.2 v 350

5G5Q125R00 1032 125 40 100 63 - 12 25 42 1 1.2 v 350

5G6Q160R00 1382 160 40 130 63 667 12 25 42 1 0.7 v/ 543

5G50160R00 1382 160 40 130 63 667 12 25 42 12 0.7 v 546 o

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon %il?

f

SDXS1605MPR-MM SDXS1605MPR-MR SDXS1605MPR-MR1 8]
o6 Q2 @6 QQ 2
[

15,8

5 5,6 56 ==
Designati Desi
csignation femin/max) o O" IN2505 | IN4036 | IN6537 | IN703
Réf. de I'article Conception

SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00 positive geometry convex, chamfered / Géométrie positives convexe, renforcée @ CD O
SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ O

15,8 5,3
SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 neutral geometry convex, sharp / Géométrie neutre convexe, vive CD O CD

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5s C=H

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 5 5
® /ngersoll

Cutting Tools



@OLDS/SSED 1t cRaNDE AVANCE 56_m

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 2 L5 £ g >3 29
ATTACHEMENT DIN 8030 ®

0 [T

—
)

ﬂ

D DENENT)
FLL\ Réf. de l'article
7{/;:7‘ 5G6MO080R00 486 80 27 70 55 - 12 3 5 35 v 101
5G5M080R00" 486 80 27 70 55 - 12 3 6 35 v 1,02
5G6M100R00 686 100 32 85 55 - 12 3 6 2,5 v 163
~_ 5G5M100R00" 686 100 32 85 55 - 12 3 8 2,5 v o162
L 5G6M125R00 936 125 40 100 63 - 12 3 7 1,5 v 284
( .:'_ 5G5M125R00" 936 125 40 100 63 - 12 3 9 1,5 v 287
: 5G6M160R00 1286 160 40 130 63 667 12 E 8 1 v/ 480
5G5M160R00" 1286 160 40 130 63 667 12 3 10 1 v 482
5G5MO080R01" 486 80 27 70 55 - 12 3 6 35 v 1,02
5G5M100R01" 686 100 32 85 55 - 12 3 8 2,5 v o162
5G5M125R01" 936 125 40 100 63 - 12 3 9 1.5 v 287
5G5M160R01" 1286 160 40 130 63 667 12 3 10 1,0 v o482
UNarrow spacing / Pas réduit
o
f_ i SDES1906MPR-MR1 SDXS1906MPR-MR SDMS190620R-PH
’E 27,1 & g @71, 271 [
g g ) - g
18,84 6,35 18,84 18,99 LM

. L 635
£ Designation . Design
P b > o fz(min/max) : IN2505 | IN4005 | IN4030 | IN4036 | IN6537
5 Réf. de I'article Conception
SDES1906MPR-MR1  0,50/3,00 neutral geometry convex, sharp / Géométrie neutre convexe, vive e

SDXS1906MPR-MR  0,50/3,00 neutral geometry convex, chamfered / Géométrie neutre convexe, renforcée @ @ e CD O
SDMS190620R-PH 0,50/3,00 positive geometry, chamfered R2 / Géométrie positive, renforcée R2 @ @ e CD

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

il

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM60-135-R0(8,0Nm)  DST255

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

2 5 6 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSF=EED 13l CRaNbe AVANCE 17018...T

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A Co L3 4 ) 2 3
ATTACHEMENT DIN 1835 A 62

Designation

Réf. de I'article @
1TG1B010020T1R00 10 10 100 20 05 09 2 0,6 v 005
1TG1B012020T2R00 12 12 110 20 05 09 3 1,0 v 008
1TG1B016025T3R00 16 16 150 25 05 09 4 1,0 v 020
1TG1B020025T4R00 20 20 200 25 05 09 5 1,0 v 044
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

UNLU0402MOTR

UNLU0402MOTR-ML
1=z 22,1

B

' 25
D . . D . §
esignation fominfmax) 9" £[ IN2504 | IN2505 | IN6537
Réf. de I'article Conception

’\.‘ @21

4,2

UNLU0402MOTR 0,20/0,70 semi positive geometry / Géométrie semi-positive 0 @ O -

o ¢

UNLUO402MOTR-ML  0,20/0,70 positive geometry / Géométrie positive @ (_‘?
4]
@=-p O=M @@=k @=N O=5 C=H =]

B

r:‘f/ y;?

1

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 5 7
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSF=SED [l CRaNbe AVANCE 17618..X

SCREW-IN TYPE ADAPTION R " 4 g Do >
ATTACHEMENT FILETE ®
e LT

1D Designation
LA Réf. de l'article
i\%:z‘ 17G1B010017X4R00 10 97 315 17 0,5 0,9 Mé 2 0,6 4 0,01
1TG1B012017X4R00 12 " 31,5 17 0,5 0,9 Mé 3 1,0 4 0,01
1TG1B016023X5R00 16 13 408 23 05 09 M8 4 1,0 v 003
17G1B020023X6R00 20 18 428 23 0,5 09 M10 5 1,0 4 0,05
1TG1B025027X7R00 25 21 49 27 0,5 09 M12 7 0,7 4 0,09
17G1B032027X8R00 32 29 51 27 0,5 09 M16 8 0,6 v 0,15
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
UNLU402MOTR ML
@21 P @21
O o 8B
s 3 Lel Jles ew Y el Llas
;) bfenterlen] || ]
:;‘-\I Réf. de I'article Conception G2
E; UNLU0402MOTR 0,20/0,70 semi positive geometry / Géométrie semi-positive 0 @ O
o UNLU0402MOTR-ML  0,20/0,70 positive geometry / Géométrie positive @

@=-pF O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

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

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

2 5 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



DEPOSF=SED 1L RANDE AVANCE Ti615...

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g '3 Lo p o 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®
' L

@D
|
===
| Ts
2d 1

a
Designation
Réf. de I'article
1TG1B010016T6R00 0 97 2265 16 05 09 T 2 0,6 v 001
1TG1B012017T8R00 12 1.5 250 17 0,5 0,9 8 3 1,0 4 0,01
1TG1B016019TRRO0 16 152 308 19 05 09 TI0 4 1.0 v 003
17G1B020022TSR00 20 183 358 22 0,5 09 T2 5 1,0 4 0,05
1TG1B025032TUR00 25 239 496 32 0,5 09 T15 7 0,7 4 0,10
Rp = Programming radius / Rp = Rayon de programmation
UNLU0402MOTR UNLU0402MOTR-ML
\I 22,1 22,1
| i p ™ B =
< L6 250 <l L6 25
Desi q . @ g
esignation mindmay) Deoon B 5| IN2504 | IN2505 | IN6537
Réf. de I'article Conception S2
UNLU0402MOTR 0,20/0,70 semi positive geometry / Géométrie semi-positive 0 @ O :f}]
UNLUO402MOTR-ML  0,20/0,70 positive geometry / Géométrie positive @ 'EJ
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H
B
r*:/‘f/ y;?
— 1
]

Vﬁ

SPARE PARTS © @ © )
ACCESSOIRES &

Special thread / Filetage Spécial

T6 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0029 (10,0Nm)
8 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0030 (15,0Nm)
T0 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0044 (28,0Nm)
T2 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0059 (28,0Nm)
115 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0061 (28,0Nm)

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

Member IMC Group 2 5 9
® /ngersoll

Cutting Tools



DEPOSF=EED [k ERANDE AVANCE 1161F...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION R " 4 g Do >
ATTACHEMENT FILETE ®

—
)

ﬂ

@d1

~ DENENT)
Fﬁmj Réf. de 'article
jﬁ;ij 1TG1F016025X5R00 16 13 428 25 1 1,6 M8 2 2 4 0,03
1TG1F020030X6R00 20 18 498 30 1 19 M0 3 1.8 v 005
1TG1F025035X7R00 25 21 57 35 1 19 M2 4 13 4 0,09
— 1TG1F030043X8R00 30 29 67 43 1 19 M6 5 1 v 0,21
L 1TG1F032040X8R00 32 29 64 40 1 19 M6 5 1 v 0,21
( .:'_ 1TG1F032040X8R01 32 29 64 40 1 19 M6 6 1 v 0,21
; 1TG1F035043X8R00 35 29 67 43 1 1.9 M6 5 08 v 024
1TG1F035043X8R01 35 29 67 43 1 19 M6 4 0,8 v 0,24
1TG1F042043X8R00 42 29 67 43 1 19 M6 6 0,7 v 0,28
1TG1F042043X8R01 42 29 67 43 1 19 M6 5 0.7 v 0,28
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
UNLUO603MOTR-MM UNLUO603MOTR-ML
. @33 e 3.3
'R & 2\ e l@ﬁ E
= SL9 Lz Sl 2l IERE! INERE!
E.] ~O ~O

Grade
Nuance

S "
esignation fominfmax) 9" IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN6537
Réf. de I'article Conception

/ UNLU0603MOTR 0,50/1,20 semi positive geometry / Géométrie semi-positive
= UNLU0603MOTR-MM  0,50/1,00 positive geometry / Géométrie positive CD 0 @
ﬁ UNLUO603MOTR-ML  0,50/1,00 Inconel -Titan geometry / Géométrie Inconel - Titane CD @

@=p O=M @=K @®=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

2 60 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



HIGH FEED CUTTER 1TG1F...T/U
DEP@EF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1F...T/U

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 A C ol 5 4 g o o2
ATTACHEMENT DIN 1835 A

oD
0 (O

Designation
Réf. de I'article ®
1TG1F016030T3R00 16 16 100 30 1 1,6 2 2 v 014
1TG1F020050T4R00 20 20 130 50 1 1.9 3 18 v 026
1TG1F025060T5R00 25 25 140 60 1 1.9 4 13 v 044
1TG1F030070U7R00 30 32 150 70 1 1.9 5 1 v 076
1TG1F032070U7R01 32 32 150 70 1 19 6 1 v 081
1TG1F032070U7R00 32 32150 70 1 1,9 5 1 v 081
1TG1F040090U7R00 40 32 150 40 1 1.9 6 0,8 v 09
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
UNLU0603MOTR UNLU0603MOTR-MM UNLU0603MOTR-ML
3,3 3,3 23,3
r -
) @& & @ B B
- L ) /
A Lg.l 3,73 e & L2 3,73 -~ Lo 3,73
O O

g

Grade
Nuance

o |
Designation . Design
. : fz(min/max) : IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN6537
Réf. de I'article Conception
QO ® @

H|
UNLU0603MOTR 0,50/1,20 semi positive geometry / Géometrie semi-positive D
UNLU0603MOTR-MM  0,50/1,00 positive geometry / Géométrie positive CD 0 @

UNLU0603MOTR-ML  0,50/1,00 Inconel -Titan geometry / Géométrie Inconel - Titane CD @ @‘rﬁ“"‘?
= b
@=p O=M @=K @=N O=5 O=H Yo
1

O

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 6 1
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSF=EED 1k CRANDE AVANCE T61F

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

L[

—

ﬂ

~ DENENT)
Fﬁmj Réf. de 'article
égij TG1F032R00 32 16 30 40 1 19 5 1 4 0,12
TG1FO32R01 32 16 30 40 1 19 6 1 4 0,11
TG1FO40R00 40 22 38 40 1 1.9 6 08 v 019
— TG1F042R00 42 22 38 40 1 19 6 0,7 v 0,25
L TG1F042R10 42 16 38 40 1 19 6 0,7 v 0,28
( .:'_ TG1FO50R00 50 22 45 50 1 1.9 7 0,6 v 039
; TG1F052R00 52 22 40 50 1 1.9 7 0,6 v 037
TG1F063R00 63 22 48 50 1 1.9 8 0,5 v 067
TG1FO66R00 66 27 58 50 1 19 8 0,5 v 0,69
TG1FO80R00 80 27 60 50 1 1.9 9 04 v 135
TG1FO85R00 85 27 70 50 1 1.9 9 04 v 140
Rp = Programming radius / Rp = Rayon de programmation
. UNLU0603MOTR-MM UNLUO603MOTR-ML
5\! @3,3 e 23,3
e = o B@T B
O L9 IRERE] L IERE] L1373
~O ~O
T i e
Réf. de I'article Conception o2
L UNLU0603MOTR 0,50/1,20  semi positive geometry / Géométrie semi-postive D \g ®
ﬁ UNLUO603MOTR-MM  0,50/1,00 positive geometry / Géométrie positive CD 0 @
UNLUO603MOTR-ML ~ 0,50/1,00  Inconel-Titan geometry / Géométrie Inconel - itane D \g

@=p O=M @=K @®=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

2 6 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



HIGH FEED CUTTER 1TG1G...X
DHP@EF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1G...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

M
@d1
]S

Designation
Réf. de l'article
1TG1G025035X7R00 25 210 57 3B 15 25 M2 2 3 v 022
1T61G025035X7R01 25 210 57 35 15 25 M2 3 3 v 010
1TG1G032043X8R00 32 290 67 43 15 25 M6 3 2 v 022
1TG1G032043X8R01 32 290 67 43 15 25 M6 4 2 v 022
1TG1G035043X8R01 35 290 67 43 15 25 M6 3 1,5 v/ 023
1TG1G035043X8R00 35 290 67 43 15 25 M6 4 1,5 v 024
1TG1G040043X8R01 40 290 67 43 15 25 M6 4 13 v 027
1TG1G040043X8R00 40 290 67 43 15 25 M6 5 13 v 028
1TG1G042043X8R00 42 290 67 43 15 25 M6 5 1,1 v 030
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
UNLU0904MOTR UNLU0904MOTR-MM UNLU0904MOTR-ML
; I 4,2 = 4,2 B 24,2
B S @ g S @ ¥ |
= S p= Ry i
- / 12 Llae L 12 Llas H|
. . g e} =
Dt’a5|gnat|on. Design : IN2502 .. . 0
Réf. de I'article Conception G2
UNLU0904MOTR 0,40/1,50  semi positive geometry / Géométrie semi-positive D © \g ® D ,_O?
UNLU0904MOTR-MM  0,40/1,50 positive geometry / Géométrie positive CD @ rx:‘,v ‘7%
UNLUO904MOTR-ML  0,40/1,50  Inconel-Titan geometry / Géométrie Inconel - Titane @D g E !

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

%

SPARE PARTS ® ®
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 6 3
® /ngersoll

Cutting Tools



DEPOSF=EED 1k ERANDE AVANCE 16_6

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

< DENENT)

FM\% Réf. de l'article

éz’\z‘ TG2GO50R00 50 220 450 50 15 25 6 1 v o041
TG1GO50R00 50 220 450 50 15 25 7 1 v 042
TG2G052R00 52 220 450 40 15 25 6 1 v 035
TG1G052R00 52 220 450 40 15 25 7 1 v 036
TG2G063R00 63 220 470 50 15 25 6 08 v 063
TG1G063R00 63 220 470 50 15 25 8 08 v o062
TG2G066R00 66 270 580 50 15 25 5 0,8 v 1,60
TG1G066R00 66 270 580 50 15 25 8 08 v 078
TG2GO80OR0O 80 270 700 50 15 25 8 0,8 v 118
TG1GO8OR00 80 270 700 50 15 25 10 0,8 v 120

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

UNLUO904MOTR UNLUO904MOTR-MM UNLUO904MOTR-ML
r 24,2 . 24,2 — 24,2
)= & ; b BN
R 6& Eh o \S E
Vel i 2 9 o
a f 12

Grade
Nuance

: 4,6 R— ;' 12 4,6
D(’e5|gnat|on. Design . IN2036 | IN2504 | IN2505 [ IN6537
Réf. de I'article Conception

UNLU0904MOTR 0,40/1,50 semi positive geometry / Géométrie semi-positive CD 0 @ O
UNLU0904MOTR-MM  0,40/1,50 positive geometry / Géométrie positive CD @
UNLU0904MOTR-ML  0,40/1,50 Inconel -Titan geometry / Géométrie Inconel - Titane CD @

@=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

2 64 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



HIGH FEED CUTTER 1TG1J...X
@ﬂP@gF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1J...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION o~ . 4 & w2 >
ATTACHEMENT FILETE &

Designation

Réf. de l'article @
17G1J030043X8R00 30 29 67 43 2 30  M16 2 0,5 v 018
1TG1J032043X8R00 32 29 67 43 2 30  M16 2 0,5 v 019
1TG1J035043X8R00 35 29 67 43 2 30 M1l6 3 0,5 v 019
1TG1J040043X8R00 40 29 67 43 2 30  M16 3 0,5 v 021
1TG1J042043X8R00 42 29 67 43 2 30 M16 3 0,5 v 022

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

UNLU1105MOTR UNLU1105MOTR-ML

Lles L les
S "
esignation fominfmax) 9" IN2504 | IN2505 | IN6537
Réf. de I'article Conception

UNLU1105MOTR 0,50/2,00 semi positive geometry / Géométrie semi-positive 0 @ O
UNLU1105MOTR-ML  0,50/2,00 positive geometry / Géométrie positive @

g

il

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

)
-
LS

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

TS S0A1211/HG (6Nm)  TX10x90-B

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

Member IMC Group 2 6 5
® /ngersoll

Cutting Tools



i

I

=

DIPOSZ=EED

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation
Réf. de l'article

TG2JO50R00
TG1JO50R00
TG1J052R00
TG2J063R00
TG1J063R00
TG1J066R00
TG1J066R01
TG2J080R00
TG1JO80R00
TG2J100R00
TG1J100R00

HIGH FEED CUTTER TG_J
FRAISE GRANDE AVANCE TG_J

50 22 45 40 2 30 4 0,50 v/ 030
50 22 45 40 2 30 5 0,50 v 030
52 22 45 40 2 30 5 0,45 v 030
63 22 58 50 2 30 5 0,45 v 070
63 22 58 50 2 30 6 0,45 v 070
66 22 58 50 2 30 6 0,40 v 080
66 27 58 50 2 3,0 6 0,40 v 075
80 27 70 60 2 3,0 6 0,35 v 140
80 27 70 60 2 30 7 0,35 v 140
100 32 85 60 2 30 6 0,30 v 22
100 32 85 60 2 30 7 0,30 v 22
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
UNLU1105MOTR-ML

UNLU1105MOTR

Designation

12 19
1
4 (S

1

14,6_J

fz(min/max)

D

L &
L.les

esign

Réf. de I'article Conception
UNLU1105MOTR 0,50/2,00 semi positive geometry / Géométrie semi-positive 0 @ O
UNLU1105MOTR-ML  0,50/2,00 positive geometry / Géométrie positive @

SPARE PARTS ©
ACCESSOIRES

266

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

"~ .

TS S0A1211/HG (6Nm)  TX10x90-B

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

® /rigersoll

Cutting Tools



fannE HIGH FEED CUTTER 15G4D...X
P@WEEF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 15G4D...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION o 4 ) L 8
ATTACHEMENT FILETE

3

Designation
Réf. de I'article
15G4D016025X5R00 7.4 16 13 428 25 0,8 2 M8 2 14,4 4 0,02
15G4D020030X6R00 14 20 18 498 30 08 2 M10 3 59 v 005
15G4D025035X7R02 164 25 21 57 35 0.8 2 M12 2 53 4 0,10
15G4D025035X7R01 164 25 21 57 35 0,8 2 M12 3 53 4 0,09
15G4D025035X7R00 164 25 21 57 35 08 2 M12 4 53 v 0,09
15G4D030043X8R00 214 30 29 67 43 08 2 M16 5 35 v 020
15G4D032043X8R00 234 32 29 67 43 0,8 2 M16 5 3,1 v 022
15G4D035043X8R00 264 35 29 67 43 0,8 2 M16 6 2,2 v 023
15G4D040043X8R00 314 40 29 67 43 0,8 2 M16 6 2,1 v 027
15G4D042043X8R00 334 42 29 67 43 08 2 M16 7 1,6 v/ 028
Programming radius 2mm / Programmation - rayon 2mm
WCNT060205FR-FL WCNWO060205TR
2,8 B ,
, 7
; Y 8 L] =l
. 2,5 B
S : @
T B lofoer] ||
Réf. de I'article Conception o2
. R N
WCNT060205FR-FL  0,40/1,00 positive geometry / Géométrie positive @ CD O Py
WCNWO060205TR 0,50/1,70  neutral geometry / Géométrie neutre © Ng) D ® E )

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

%

SPARE PARTS ® ®
ACCESSOIRES

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

Member IMC Group 2 6 7
® /ngersoll

Cutting Tools



maoral HIGH FEED CUTTER 15G4D...U/T
P@WEEF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 15G4D...U/T

ADAPTION ACC.TO DIN 1835 A "ol 5 ' 4 g o
ATTACHEMENT DIN 1835 A ®

= LT
o |
D=
17 S 3
=] a T

- DENENT)
~ Tl Réf. de I'article
= '
fz::! 15G4D016030T3R00 74 16 16 100 30 08 2 2 14,4 v 012
15G4D020050T4R00 14 20 20 130 50 0,8 2 3 59 v 026
15G4D025060T5R00 16,4 25 25 140 60 0,8 2 4 53 v 0,43
15G4D030070U7R00 214 30 32 150 70 0,8 2 5 35 v 0,78
15G4D032070U7R00 234 32 32 150 70 08 2 5 31 v 080
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
WCNT060205FR-FL WCNW060205TR
_.:E_-_'."-"-- o @2,8 _
B — , i 25
q : : TR
Designation esign 2 5[ IN2504 | IN2505 | IN4036 | IN6537
Réf. de I'article Conception G2
T
5 }I WCNT060205FR-FL  0,40/1,00 positive geometry / Géométrie positive @ CD O
EE WCNW060205TR 0,50/1,10 neutral geometry / Géométrie neutre 0 @ CD O

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

2 6 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



POWEREEED™™ N L RADE AUANCE 5650

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 C ol 5 4 g o o
ATTACHEMENT DIN 8030

Bd1
2d
1

b

Designation
Réf. de I'article
5G5D032R00 234 32 16 30 40 08 2 5 31 v 015
5G5D035R00 264 35 16 30 40 08 2 6 2,2 v 017
5G5D040R00 314 40 22 38 40 08 2 6 2,1 v 023
5G5D042R00 334 42 22 38 40 0,8 2 7 1,6 v 0,24
5G5D050R00 41,4 50 22 45 50 08 2 8 13 v 052
5G5D052R00 434 52 22 40 50 08 2 8 1.2 v 056
5G5D066R00 574 66 27 58 50 08 2 10 1,0 v 078
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
WCNT060205FR-FL WCNW060205TR
22,8 B
g =29 , i =25
Designation Design B2l osoa | nas0s | naoss | sz ]
Réf. de I'article Conception S= he|
WCNT060205FR-FL  0,40/1,00 positive geometry / Géométrie positive @ CD O D
WCNWO060205TR 0,50/1,10 neutral geometry / Géométrie neutre Q @ CD O
@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H o
iy
1
=
]

“ﬁ

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-054-00(1,1Nm)  TX08x90-B

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

Member IMC Group 2 6 9
® /ngersoll

Cutting Tools



WiN=Y HIGH FEED CUTTER 1TG1V..T/U
DEF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1V..T/U

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A Co L3 L4 g 2 9
F@] ATTACHEMENT DIN 1835 A ®
L

1D DENENT)
LA Réf. de l'article
i\%:j( 1TG1V016030T3R00 9.1 16 16 100 30 1 1,5 2 51 v 014
1TG1V020050T4R00 12 20 20 130 50 1 2,0 3 2,5 v 026
1TG1V025060T5R00 17 25 25 140 60 1 2,0 4 2,5 v 0,44
1TG1V032070U7R00 24 32 32 150 70 1 2,0 5 14 4 0,81
17G1V040040U7R00 32 40 32 150 40 1 2,0 6 1,2 v 0,96
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
UNLV0603MOTR
.. D33
3
© i
3 9 4,43
D . . D - _g g
esignation fminimax) 0" & 5| IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
Réf. de I'article Conception G2
Wi
YE;}I UNLV0603MOTR 0,30/2,50  semi positive geometry / Géométrie semi-positive 9] g &b ®
’é @-p O-M @@=k ®=N O=5 C=H

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-064-01(1,1Nm)  TXPLUS08x90-B

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

2 7 o Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



W=y HIGH FEED CUTTER 1TG1V...X
BEF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 1TG1V...X

SCREW-IN TYPE ADAPTION o 4 ) L ™
ATTACHEMENT FILETE

od1
1] g

Designation = e

Réf. de I'article E//E

1TG1V016025X5R00 9.1 16 13 425 25 1 1,5 M8 2 51 4 0,09 i.:ﬂj

1TG1V020030X6R00 12 20 18 50 30 1 20 M0 3 2,5 v 012

1TG1V025035X7R00 17 25 21 57 35 1 20  M12 4 2,5 v 0,16

1TG1V032040X8R00 24 32 29 65 40 1 20 M6 5 14 v 0,27

1TG1V035043X8R00 27 35 29 68 43 1 20 M6 5 13 v 030

1TG1V040043X8R00 32 40 29 68 43 1 20 M6 6 1,2 v 0,33

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

UNLVO603MOTR

. .233
Py
e B
v NG L]a.43
: : : ]
esignation fminfmag) D" 2 5| IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537 ,
Réf. de I'article Conception G2 ) 1-]
7]
UNLV0603MOTR 0,30/2,50  semi positive geometry / Géométrie semi-positive 9] ® &b ® 'gj
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H
GISHE
r*:/‘f/ y;?
1
=
g

NN

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM25-064-01(1,1Nm)  TXPLUS08x90-B

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

Member IMC Group 2 7 1
® /ngersoll

Cutting Tools



W=y HIGH FEED CUTTER TG1V
DEF@@@ FRAISE GRANDE AVANCE TG1V

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

1D Designation
LA Réf. de l'article

i’z%:! TG1V032R00 24 32 16 30 40 1 2,0 5 14 v o012
TG1V040R00 32 40 16 38 40 1 2,0 6 1.2 v 019
TG1V0O50R00 42 50 22 45 50 1 2,0 6 11 v 039
TG1V050R01 42 50 22 45 50 1 2,0 7 11 v 039
TG1V052R00 44 52 22 45 40 1 2,0 7 0,7 v 037
TG1V063R00 55 63 22 48 50 1 2,0 8 0,6 v 067
Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

Grade
Nuance

e Designation T L IN2504 | IN2505 | IN2530 | IN6537
:;‘-\I Réf. de I'article Conception

E; UNLV0603MOTR 0,30/2,50 semi positive geometry / Géomeétrie semi-positive 0 @ e O
@=p O=M @@=k @=N O=5 C=H

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

SM25-064-01(1,1Nm)  TXPLUS08x90-B

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

2 7 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



D TN R SE GRANDE AVANCE 1DPAE

SCREW-IN TYPE ADAPTION
ATTACHEMENT FILETE

b

Designation

Réf. de l'article

1DP1E020030X6R00 106 20 18 498 30 92 1 M10 2 9,6 v 005
1DP1E025035X7R00 154 25 21 57 35 92 1 M12 3 52 v 009
1DP1E032043X8R00 224 32 29 67 43 92 1 M16 5 34 v 020
1DP1E035043X8R00 254 35 29 67 43 92 1 M16 5 3,0 v 021
1DP1E040043X8R00 304 40 29 67 43 92 1 M16 5 2,5 v 022
1DP1E042043X8R00 324 422 29 67 43 92 1 M16 5 23 v 024

Programming radius 2,5mm / Programmation - rayon 2,5mm

PEMT0502ZCTR-HR

Grade
Nuance

Designation g gl IN2035 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception

g

4|
PEMT0502ZCTR-HR  0,40/1,50 positive geometry / Géométrie positive CD @ e '(EJ
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H
B
r*:/‘f/ y;?
— 1
]

NN

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

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

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

Member IMC Group 2 7 3
® /ngersoll

Cutting Tools



D N S EGRANDE AVANCE DPSE

ADAPTION ACC.TO DIN 8030
ATTACHEMENT DIN 8030

- DENENT)
~ L Réf. de l'article
= '
fz::! DP5E040R00 304 40 16 30 40 92 1 5 2,5 v 016
DP5E050R00 404 50 22 40 50 92 1 6 1.8 v 037
DP5E052R00 24 52 22 40 50 92 1 6 17 v 038
DP5E063R00 534 63 27 48 50 92 1 7 14 v 0,58
DP5E066R00 564 66 27 48 50 92 1 7 1.4 v 061
Programming radius 2,5mm / Programmation - rayon 2,5mm
PEMT0502ZCTR-HR
/
1275
q q 3
Designation : = 5| IN2035 | IN2505 | IN2530
Réf. de I'article Conception G2
AL
%}I PEMT0502ZCTR-HR ~ 0,40/1,50 positive geometry / Géométrie positive D g &b
E% @-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

2 7 4 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



= HIGH FEED CUTTER DG6G
DﬂP@S@MA@ FRAISE GRANDE AVANCE DG6G

ADAPTION ACC. TO DIN 8030 C
ATTACHEMENT DIN 8030

Designation

Réf. de l'article @
DG6GO50R00 50 635 22 45 40 20 18 4 v 050
DG6G063R0O0 63 765 22 47 50 20 18 5 v 090
DG6GO8OR00 80 935 27 70 50 20 18 6 v 150
DG6G100R00 100 1135 32 85 50 20 18 8 v 220
SQGU1105ANR-M

Grade
Nuance

Designati Desi
esignation fominmax) 0" IN2505 | IN2510 | IN6537
Réf. de l'article Conception

SQGU1105ANR-M™  0,20/1,50 positive Geometry / Géométrie positive RO,8 @ O O
* 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 . -\.1
4|
B
Ly v;?
v
1

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

SM40-115-00 (4,5Nm)  TX15x90-B

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

Member IMC Group 2 7 5
® /ngersoll

Cutting Tools



= HIGH FEED CUTTER DG6K
Dﬂp@s@MA@ FRAISE GRANDE AVANCE DG6K

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 C
ATTACHEMENT DIN 8030

1D DENENT)
LA Réf. de l'article
@%;4 DG6K063R00 63 806 22 47 50 20 2,5 5 4 1.0
DG6K0O8OR00 80 976 27 70 50 20 2,5 6 v 1.7
DG6K100R00 100 1175 32 85 50 20 2,5 7 v 2,5
DG6K125R00 125 1425 40 85 63 20 2,5 8 v 43
SQGU1406ANR-M
26,3
la
145, 78
Designation . Design =
) o fz(min/max) _ @ | IN2505 | IN2510 | IN6537
Réf. de I'article Conception [CE=
SQGU1406ANR-M™  0,25/2,30 positive Geometry / Géométrie positive RO,8 @ O O
;v}l * 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
g !
13
0 ===
O

i

hL

=

SPARE PARTS © @
ACCESSOIRES

15 50C1301/HG (6,0Nm) - TX20x90-B

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

2 7 6 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



HIGH FEED CUTTER 1ZG3F...T/U
céﬁﬂtgﬁg@@@ FRAISE GRANDE AVANCE 1ZG3F...T/U

ADAPTION ACC.TO DIN 1835A Co L3 4 ) 2 9
ATTACHEMENT DIN 1835 A

=

1D

ks

Designation @ o

Réf. de 'article A ‘
- aﬂ
[T

12G3F025040T4R00 14,8 25 25 100 40 1,5 34 3 1 v 0,32 @

12G3F032040U7R00 215 32 32 120 40 1,5 34 3 0,6 v 063

12G3F040040U7R00 294 40 32 120 40 1,5 34 4 0,5 v 069

Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon

LNXFO905R01

Designation
Réf. de l'article Conception

Design

fz(min/max)

LNXFO905R01 0,10/0,30 neutral geometry silicon nitride / Géométrie neutre céramique O
@-p O=M @=K @=N O=5 O=H

g

s

)
-
LS

%

SPARE PARTS ® @
ACCESSOIRES

CCL-3S ASSY LW2

(@ = Clamp set / Bride set @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools



CERASFEED [T ERANDE AVANCE DG1H

ADAPTION ACC.TO DIN 8030 2 L5 £ g >3
§ ATTACHEMENT DIN 8030 ®
i

o DENENT)
Nnlven , .
F Réf. de 'article

; §j‘j DG1HO50R00 328 50 22 45 40 25 45 5 0,5 v/ 030
DG1HO063R00 457 63 22 47 40 25 45 7 04 v
DG1HO80R00 62,6 80 27 70 50 25 45 8 0,3 v
[_ Rp = Programming radius / Rp = Programmation - rayon
R

i

S

=

2 7 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



TNXN1207N0104

-

212
7 =
Lz

Designation . Design

TNXN1207N0104 0,15/0,40 neutral geometry silicon nitride / Géométrie neutre céramique

=

13,5

) )

Grade
Nuance

ks

®-p O=M @®=K @®=N O=S5 O=H

TR
AV

r
.
B

onc

C)
&
Lol

%

SPARE PARTS © % @ S ®
ACCESSOIRES e &

WFZ6-C WS 6 W3

@ = Clamp / Bride @ = Lock screw / Vis de blocage ® = Screw driver / Tournevis

Member IMC Group 2 7 9
® /ngersoll

Cutting Tools



SOLID CARBID MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Page

FL

8-25 5-22 High precision ball nose for aluminum 288
Fraise hemispherique haute precision pour aluminium

CHIPSURFER
8-16 5-12 High precision ball nose =2 288
Fraise hemispherique haute precision Z=2

CHIPSUIRFER
8-20 5-15 High precision ball nose =3 289
Fraise hemispherique haute precision Z=3

cl SUIRFER

5-25 7-22 High precision ball nose Z=4 289
Fraise hemispherique haute precision 7=4

CHIPSURFER

8-20 5-16 High precision ball nose 7=4 290
Fraise hemispherique haute precision Z=4

CHIPSURFER
8-10 8-10 Ball nose cutters for roughing 290
Fraise ébauche hemispherique haute precision

CHIPSURFER
e 8-16 8-16 Ball Nose Cutter for hard milling 291
% 'l Fraise hemispherique haute precision pour materiaux durs

CHIPSURFER

10-20 7,5-155  High precision ball nose cutter spherical 291
Fraise hemispherique haute precision

CHIPSUIRFER
8-20 0,7-0,4  Finish mill lens-shape 46D_ with .. 292
Fraise lentille de finition 46D_ avec arrosage inter

VYU 8-16 8,8-157 Bevel cutter for aluminum Z=3 292

FRAISE EN BOUT CONIQUE - GEOMETRIE ALU Z=3

CHPSURFER
8-16 88-157  Bevelcutterforsteelz=3 293
FRAISE EN BOUT CONIQUE - GEOMETRIE ACIER/INOX Z=3

NN

CHIPSUIRFER
12-16 16,4-209  long flute mill Z=6 293
Fraise tonneau Z=6

CHIPSURFER
10-20 0,6-15  Highfeed cutter7=2 294
Fraise grande-avancé 7=2

CHIPSURFER
8-25 04-12  Highfeed cutter7=4/7=6 295

&
>
&
&
&
&
: . <
&
£
,_‘@9
&
&>

Fraise grande-avancé 7=4 / 7=6

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

2 8 0 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



SOLID CARBID MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Page

CHIPSURAER =
78-16 7,5-15 Slot drill with corner radius 296 o
FRAISE RAYONNEE A RAINURER / PERCER

CHIPSURFER
8-16 7,5-15 Slot drill with corner radius hard milling 297 —
FRAISE RAYONNEE A RAINURER / PERCER POUR MATERIAUX DURS 5

IREEIR

10-16 7-8 Toric cutters with comner radius neutral 298
Fraise torique rayonnee

INaRE

AN

aEPSURFER
10-12 7-6,1 Toric cutters with comer radius hard milling 299
Fraise torique pour materiaux durs

8-16 4-9 Toric cutter with comer radius finishing 299 B -
Fraise torique pour finition

CHIPSURFER
8-25 5-22 HPC roughing / finishing geometry 300 o

Géométrie HPC ébauche/finition

SURFER

-25 5-22 HPC roughing / finishing geometry Z=4TITAN / stainless steel 301 .
Géométrie HPC ébauche/finition z=4 titanefinox %l

SUIRFER

8-25 5-22 HPC roughing / finishing geometry =5 TITAN / stainless steel 302
Géométrie HPC ébauche/finition z=5 titane/inox

8-20 55-12,7 " Roughing cutter for aluminum 303 O
Fraise ébauche pour aluminum

CHIPSURFER ey
8-20 55-12,7  Roughing cutter for aluminum 303 Y
Fraise ébauche pour aluminum ‘

CHIPSURFER
8-25 5-22 Roughing end mill 304
Fraise en bout ebauche

[\

( SURFER
8-25 5-22 Roughing and finishing end mill 305
Fraise en bout pour ebauche et finition

L ARAARAAARAN

% |

‘ = e
-25 12-37 Roughing cutter 1,5xD 305
Fraise d'ébauche série longue 1,5 x D

%

CHIPSUIRFER
8-25 12-37 Roughing and finition Cutter 1,5xD 306
fraise d'ébauche et finition série longue 1,5 x D

»
4
g_ =

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

Member IMC Group 2 8 1
® /ngersoll

Cutting Tools



SOLID CARBID MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Page
FL
= CHIPSURAER
""" 8-25 12-37 Finishing Cutter 1,5xD 306

Fraise de finition série longue 1,5x D

CHIPSURAER
8-16 5-12 End mill with corner radius for aluminum Z=2 307
Fraise en bout rayonnée pour aluminum Z=2

CHPSURFER
8-12 5-9 End mill with corner radius for aluminum Z=2 308
Fraise en bout rayonnée pour aluminum Z=2

8-20 5-12 End mill with corner radius for aluminum Z=3 309
Fraise en bout rayonnée pour aluminum Z=3

L

8-20 5-12 End mill with corner radius for aluminum Z=3 310
Fraise en bout rayonnée pour aluminum Z=3

EYETL T 7

i
El

CHIPSUIRFEER
7,7-19,7 4-12 Undersize end mill 3
Fraise en bout sous cotée

CHIPSURFER
8-16 5-12 End mill =3 3
Fraise en bout a 3 dents

CHIPSUIRFER
11-20 8,4-15 End mill with corner radius 30° 312
Fraise en bout rayonnée a 30°

SUIRFEER

6-20 55-15 End Mill with corner radius 45° 313
Fraise en bout rayonnée a 45°

CHIPSUIRFEER
10-20 7-15 Finishing cutter with corner radius 30° 314
Fraise de finition rayonnée a 30°

CHIPSURFER
8-12 5-9 Finishing cutter with corner radius 45° 315
Fraise de finition rayonnée a 45°

NN

CHIPSURAER
9,4-157 0,9-2,2  Double chamfering head 316
Fraise a chanfreiner en bout et en tirant

CHIPSURFER
8-20 3,7-59  Countersinking and chamfering cutter 60° / 90° / 120° 317
Fraise a chanfreiner "60° / 90° / 120°"

2-5 2,3-13 Chamfering cutter 30°/45°/60° 318

Fraise a chanfreiner "30°/45°/60°"

tRatRatRARRERRILY

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

2 8 2 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



SOLID CARBID MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Page
Bl
U]
CHEPSURAER o
58-8 75-7 Concave radius milling cutter =2 319 o

Fraise rayonnee "Concave" Z=2

CHIPSUIRFER =
58-6,5 1-3 Concave radius milling cutter Z=4 319 =¥
Fraise rayonnee "Concave" Z=4 5

L

24,8-19,7 2,7-23  Concave radius milling cutter Z=6 320
Fraise rayonnee "Concave" Z=6

c SUIR
8-20 10-25 90° Flate drill heat 320
90° Fraise a lamer et percer

FER

[ SURFER
8-16 5-8 NC Center Drill 321
Foret a centrer

CHIPSURFER
3,28-6,46 Centering drill according to DIN 332 321 o
Foret a centrer DIN 332

SURFER

@ |
8 Engraving cutter 45°/60°/90° 322 =
Fraise pour gravure 45°/60°/90° ol

SUREER

14,9 Slot mill for chamfering 45° Z=3 322
Fraise a chanfreiner "45°" & 3 dents

18,3 15 Slot mill for chamfering 45° 7=4 323 O
Fraise a chanfreiner "45°" & 4 dents

CHIPSURAER
19,7 Slot mill for chamfering 45° Z=4 (18N) 323 vV Y Y
Fraise a chanfreiner "45°" & 4 dents (18N) ‘

CHIPSURFER
53 2,7 Slot mill for chamfering Z=4 324
Fraise a chanfreiner par interpollation Z=4

[\

CHIPSUIRFER
15,7-17,7 2,2-3 TSlot cutter for O-ring grooves Z=3 (16R) 324
Fraise 3 tailles pour rainures de circlips Z=3 (16R)

CHIPSURAER ./
157-17,7 1,5-317  TSlot cutter for O-ring grooves 7=3 325
Fraise 3 tailles pour rainures de circlips Z=3

c SURFER
21,7 4-6 TSlot cutter for O-ring grooves Z=4 (17R) 326
Fraise 3 tailles pour rainures de circlips Z=4 (17R)

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

Member IMC Group 2 8 3
® /ngersoll

Cutting Tools



SOLID CARBID MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Page
LI

21,7 0,76-4 T-Slot cutter for O-ring grooves Z=4 327
Fraise 3 tailles pour rainures de circlips Z=4

#

CHIPSUIRFER
7.7 0,7-2 Slot mill =4 328
Fraise a rainurer Z=4

CHIPSUIRFER
135-27,7 2-10 Slot mill with chamfer or corner radius Z=6 329
Fraise 3 tailles avec chanfrein ou rayon Z=6

12-25 3675 FaceMill 2=6 330
Fraise a surfacer-dresser Z=6

X
ol
| 24,25-39,25 8-10  Cutterz=6/8/10 330

Fraise multifonctions Z=6/8/10

SURFEER

24,7-39,7 3-10 Interchangeable Slotting Cutter 331
Fraise disque interchangeable

24,7-39,7 Threading Heads 55°/60° 332

%l Fraises a fileter 55°/60°
0
- SOUDTAREIDE
3-20 8-50 HPC rougher & finisher unequally spaced Z=4/ Z=5 333

Fraise HPC ravageuse & finition-Z4 ou Z5

SOUDZARBIDE

5-20 10-40 4-7 Flute Roughers - 2xD 334
Fraise ravageuse - 2xD-Z4 a 27

SOUDIZARBIDE

-20 12-40 4-7 Flute Roughers - 3xD 335
Fraise ravageuse - 3xD-Z4 a 27

aE T
y ,'I

SOUDZARIBIDE
8-16 12-24 4-5 Flute Roughers - 4xD 335
Fraise ravageuse - 4xD-Z4 ou 75

SOUDZARBIDG

2-20 7-38 3 Flute Slot Drill - DIN 6535HA 336
Fraise en bout-Z3-DIN 6535HA

SOUDARBIDE

6-20 16-38 6 Flute End Mill - Medium Length (finishing) 337
Fraise en bout-finition-série moyenne-Z6

SOLIDEAREIDE
4-20 12-38 2 Flute Slot Drill - Medium Length 338

VAN N ewnes

Fraise Alu a rainurer 2 helices - longueur moyenne

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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SOLID CARBID MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Page

SOLIBDZZARBIDE |
4-20 12-38 2 Flute Slot Drill - Medium Length 339 o
Fraise Alu a rainurer 2 helices - longueur moyenne

']
SOLIDZAREBIDGE gg
5-20 14-38 3 Flute End Mill with corner radius 340 =
Fraise Alu rayonnée Z=3 25

SOUDZARBIDG

5-20 14-38 3 Flute End Mill with corner radius 3
Fraise Alu rayonnée Z=3

SOUDZARBIDE

3-12 30-75 4 Flute End Mill - Extra Long Length 342
Fraise Alu en bout, serie extra longue-Z4

ECOiINE
-20 10-26 High speed Cutter Z=4 short version 343
Fraise Carbure HPC - série courte Z=4 eco

ECoiNE
6-20 13-4 High speed Cutter Z=4 long version 344 &
Fraise Carbure HPC - série longue Z=4 eco

EcoiNE
6-20 19-48 High speed Cutter Z=4 very long version 345 § =8
Fraise Carbure HPC - Série extra longue Z=4 eco ol

= URMEIING

4-20 10-38  HPCBallnose Cutter 7=4 (PL) 346
Fraise hémisphérique hpc Z=4 (PL)

3-20 7-41 HPC Cutter Z=4 (PL) 347 O
Fraise HPC Z=4 (Premium Line)

ALV

= f'fwfr 3-20 10-48 HPC Cutter Z=4 (PL) long version 348
4.:{;' Faise HPC Z=4 (Premium Line) - version longue ‘

-20 7-81  HPCCutterZ=4(PL)S 349
Fraise HPC Z=4 (Premium Line) Inox

3-20 10-48  HPC Cutter 7=4 (PL) S long version 350
Fraise HPC Z=4 (Premium Line) Inox - verson longue

WA

L T
6-20 2465 HPC Cutter 3xD 351
Fraise trochoidale HPC 3xD

SPUITING
: 6-20 24-65  HPC Cutter 3xD 352
- Fraise trochoidale HPC 3xD - INOX

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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SOLID CARBID MILLING CUTTERS / FRAISES CARBURE MONOBLOC

D a Description Page
[
0 e
6-20 2465 HPC Cutter 3xD Z=5 (SP) 353
Fraise trochoidale HPC 3xD
: 10-20 55-105  HPC Cutter 5xD Z=5 (SP) 354
=)

Fraise trochoidale HPC 5xD

INR APJD
4-12 5-16 HSC ball nose end mill, Z=4 355
Fraise hémisphérique UGV, z=4

INCOOZANT
4-12 4-8 High-spegd end mill, Z=3 o 356
Fraise torique ugv avec arrosage intégré, Z=3 - Super
- -; Alliages
4
-
= INNOVRTTVE
- -20 13-32 HPC end mill, 7=4 357

Fraise en bout & géométrie HPC, Z=4

ININOYZRTTVE
6-25 13-40  HPCend mill,z=5 358
Fraise en bout a géométrie HPC, Z=5

ININO FITARN
= 5-25 13-50 HPC Titanium End Mill Z=4 360
E. | Fraise HPC pour I'usinage du Titane Z=4
g
- INNOTTTARN
6-20 13-42 HPC Titanium End Mill Z=5 362

Fraise HPC pour 'usinage du Titane Z=5

VALAAVAANLD

: INNOVATIVEALY
1 8-20 12-30 Serated roughing end mill Z=3 363
Fraise Alu ravageuse, Z=3 - Revétue
TR INNOVATIVELLY
vl 8-20 12-30  HPCend mill =3 (ALU) 364

Fraise HPC Z=3 pour I'usinage de I'Aluminium

INCER & MIC
-16 6-12 Solid Ceramic Speed End mill Z=3 365
Fraise céramique Monobloc Z=3

\

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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HIGH PRECISION BALL NOSE FOR ALUMINUM
@HﬂPg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION POUR ALUMINIUM

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E Ia

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

s, 0w

INO5S +

gﬁ

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

(E 45B08005TQRB10 8§ 171 10 30 5 15 2 0,005 WS-0043
:* 45B10007T6RB13 10 1965 13 30 7 T6 2 0,011 WS-0029
“—3 45B12009T8RB17 12245 165 30 9 T8 2 0,020 WS-0030

45B16012TRRB21 16 323 205 30 12 T0 2 0,040 WS-0044

45B20015TSRB26 20 393 255 30 15 T2 2 0,072 WS-0059

45B25022TURB37 25 546 37 30 22 TS 2 0,200 WS-0061
o Diamond coating on request / revétement diamant sur demande

(@ = Wrench / Clé de serrage

:;\! HIGH PRECISION BALL NOSE Z=2
}_ @HHPSM@EE@[@ FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION Z=2
a

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @2

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

LT
L
—_ L__J]

@D
|
K\/
Ts

L a ]
e R ==
IN2005 + + + + o0 S[30x Ml [HRC 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

v 45B08005TQRB10 8 171 10 30 5 15 2 0,006 WS-0043
;l 45B10007T6RB13 10 19,65 13 30 7 T6 2 0,011 WS-0029
o 45B12009T8RB17 12245 165 30 9 T8 2 0,020 WS-0030
. 45B16012TRRB21 16 323 205 30 12 T10 2 0,045 WS-0044
@ = Wrench / Clé de serrage
2 8 8 Member IMC Group
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CHIP SUIRIEER [R3I5E HEMISPHERIUE HAUTE PRECISION 2=3

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E Ia

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

b«

,_
I

Grade / Nuance - M -- S Hey D 8
IN2005 + + + + O

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

46B08005TQRB10 8 221 15 5 15 3 0,005 WS-0043
46B10007T6RB13 10 2565 19 7 T6 3 0,010 WS-0029
46B12009T8RB17 12 245 165 9 8 3 0,020 WS-0030
46B16012TRRB21 16 323 205 12 TI0O 3 0,040 WS-0044
46B20015TSRB26 200 393 255 15 T2 3 0,080 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage

= 3 ;]
CHIP STUIRISER [RAlsE HeuispHERIGUE HAUTE PRECISION 2=4 5

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

o e e e 2 ) -
IN2005 + + + + o S304 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47B05007TQRB15 5 221 15 7 15 1 4 0,007 WS-0043 8
47B06005TQRB10 6 171 10 55 15 2 4 0,005 WS-0043 4
47B08005TQRB10 8 171 10 5 15 2 4 0,006 WS-0043 f ?
47B10007T6RB13 10 19,65 13 7 T6 2 4 0,011 WS-0029 B
47B12009T8RB17 12 245 165 9 T8 2 4 0,024 WS-0030

47B16012TRRB21 16 323 205 12 TI0O 2 4 0,049 WS-0044

47B20015TSRB26 20 393 255 15 T2 2 4 0,090 WS-0059

47B25022TURB37 25 546 37 22 TS5 2 4 0,206 WS-0061

@ = Wrench / Clé de serrage
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HIGH PRECISION BALL NOSE Z=4
Gﬁﬂpgwﬁﬁ@ﬁ FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION Z=4

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E Ia

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@D

Grade / Nuance

IN2006

BE v AN s, v
+ +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

+
gﬁ

Designation

Réf. de 'article

47B08005TQRQ10 8 171 10 5 15 4 0,006 WS-0043
47B10007T6RQ13 10 19,65 13 7 T6 4 0,011 WS-0029
47B12009T8RQ17 12 245 165 9 18 4 0,024 WS-0030
47B16012TRRQ21 16 323 205 12 TI0 4 0,049 WS-0044
47B20016TSRQ26 200 393 255 16 T2 4 0,087 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage

BALL NOSE CUTTERS FOR ROUGHING
@Hﬂpg@@ﬁ@ﬁ FRAISE EBAUCHE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM s
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
LT
L
<
8 Rz =
)
a J
Grade / Nuance - M -- Sy Huy D h9 o0 7
IN2005 + + + + + 2@ | |tRE| |4

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

45B08008TQRA10 8 171 10 8 5 2 0,005 WS-0043
45B10010T6RA12 10 19,05 124 10 T6 2 0,009 WS-0029
45B12011T8RA15 12 233 153 12 T8 2 0,018 WS-0030
45B16016TRRA19 16 309 191 16 T10 2 0,038 WS-0044
45B10010T6RW12" 10 19,05 124 10 T6 2 0,009 WS-0029
Uhigh precisioin tool (h7) / Outil haute précision (h7) (@ = Wrench / Clé de serrage
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BALL NOSE CUTTER FOR HARD MILLING
@Hﬂﬁgwﬁﬁ@ﬁ FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION POUR MATERIAUX DURS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E Ia

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

.

i
]

Grade / Nuance - M -- S, H. D h7 N
IN2006 + + + =0 )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

4

Designation

Réf. de 'article

45B08008TQRW10 8 171 10 8 15 2 0,005 WS-0043
45B10010T6RW12 10 1905 124 10 T6 2 0,009 WS-0029
45B12011T8RW15 12233 153 12 T8 2 0,018 WS-0030
45B16016TRRW19 16 309 191 16 T10 2 0,036 WS-0044
@ = Wrench / Clé de serrage

o

@Hﬂp’g@ﬂﬁﬁ@ﬁ HIGH PRECISION BALL NOSE CUTTER SPHERICAL -

FRAISE HEMISPHERIQUE HAUTE PRECISION ]

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM Efa

@D

Grade / Nuance - M -- Sw He D h7 z| | N @

IN2005 + + + + + 50 il [HRE

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

45X10007TQRA10 0 172 101 75 15 2 0,006 WS-0043 8
45X12009T6RA12 12 183 1165 9 T6 2 0,011 WS-0030 gj
45X16012T8RA15 16 234 154 125 18 2 0,022 WS-0044 =
45X20015TRRA19 20 303 185 155 TIO 2 0,038 WS-0044 "‘

@ = Wrench / Clé de serrage
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FINISH MILL LENS-SHAPE 46D_ WITH 1.C.
@Hﬂﬁgﬂﬂﬁﬁg@ﬁ FRAISE LENTILLE DE FINITION 46D_ AVEC ARROSAGE INTER

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM Lo [
§ POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
Il
- LT
a q L .
ol > \— v o
% Q ~ 1y = S
0 <
= L
a
Grade / Nuance - M -- Sw  Heo 264
IN2005 + + + + |s€3@3 HRC!

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article
(' 46D08005TQRB08O 8 775 176 105 01 075 15 715 3 v 0,006 WS-0043
fk 46D10007T6RB100 10 94 2015 135 0,1 1 20 T6 3 v 0,011 WS-0029
["- 46D12009T8RB130 12 14 25 17 015 1,25 25 T8 3 v 0,022 WS-0030

46D16013TRRB180 16 154 328 21 03 175 35 T10 3 v 0,054 WS-0044

46D20016TSRB230 20 184 398 26 04 225 45 T12 3 v 0,102 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage

*g}! @’HHP Mﬁﬁ@ﬁ BEVEL CUTTER FOR ALUMINUM Z=3
e 5 FRAISE EN BOUT CONIQUE - GEOMETRIE ALU Z=3
]

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM f @,

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

LT |
L
A
& N |
'O(_“ [@) %)

L | e 2

Grade / Nuance - M -- Sy Huo F Y,

INO5S + SS0K i Ko

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix
Designation @
Réf. de l'article

v 46W08009TQRBO11 8 221 15 40 88 15 250 4 5 3 0,010 WS-0043
:7 l 46W10013T6RB021 10 261 1945 40 108 2 250 5 T6 3 0,020 WS-0029
ﬁ; 46W12013T8RB031 12 31,25 2325 40 118 3 250 6 T8 3 0,030 WS-0030
- 46W16017TRRB041 16 373 255 40 157 4 500 8 110 3 0,050 WS-0044
@ = Wrench / Clé de serrage
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BEVEL CUTTER FOR STEEL Z=3 |
@Hﬂﬁgﬂﬂﬁﬁg@ﬁ FRAISE EN BOUT CONIQUE - GEOMETRIE ACIER/INOX Z

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM 5 @,
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Ta®
@D

Grade / Nuance - M -- S(M) H(w) F 264
IN2005 + 4+ 4+ + SO

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

=3

b«

=

Designation
Réf. de I'article
46W08009TQRB010 8 221 15 40 88 15 250 4 15 3 0,010 WS-0043
46W10013T6RB020 10 26 1935 40 108 2 250 5 T6 3 0,020 WS-0029
46W12013T8RB030 12 31,25 2325 40 118 3 250 6 T8 3 0,030 WS-0030
46W16017TRRB040 16 373 255 40 157 4 500 8 TI0 3 0,050 WS-0044
@ = Wrench / Clé de serrage
]
CHIIPSUIRFEGR LONG FLUTE MILLZ=6 g |
FRAISE TONNEAU Z2=6 =
0
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, 5
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
LT
L
d_& |
8 ) -
/A%l
L =

Grade / Nuance - M -- S, Hu D e8 F Z50
IN2005 + + |+ + o SIS0k

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
48E12016T8RB271 12350 270 164 05 70 T8
48E16021TRRB342 16 453 335 209 1 100 T10

® /rigersoll

Cutting Tools

0,035
0,070
@ = Wrench / Clé de serrage

WS-0030
WS-0044

q

l_ij
=

t
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CHIP SUIR(FER 15t GRANDE-AVANCE 2=2

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o) Ce 4
- POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
S

{fon.
A

- LT
Il L
B S — :
Plal
W s . 0 v =
IN2005 + + + + + =0 | |ERE] |49

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article
‘7 ‘E 45A10001T6RA20 10 19,15 125 06 2 T6 2 0,009 WS-0029
;::' 45A12001T8RA25 12 191 11 1 2,5 T8 2 0,015 WS-0030
{ \J 45A16001TRRA301 16 253 135 11 3 T10 2 0,030 WS-0044
45A20001TSRA30 20 313 175 15 3 T12 2 0,055 WS-0059

R (programming radius) / R (programmation rayon)

@ = Wrench / Clé de serrage
O

7|
(LS5
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CHIP STUIRFER [R5t GRANDE AVANCE 24 1 2=6

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

CRE | R

IN2006 + + + + +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47A08001TQRA16 8 171 10 04 16 15 4 0,006 WS-0043 W

47A10001T6RA20 10 19,65 13 0,5 2 T6 4 0,012 WS-0029

48A10001T6RA101 10 1665 10 05 1 T6 6 v 0,012 WS-0029 E-,W

47A12001T8RA24 12 245 165 06 24 T8 4 0,023 WS-0030

48A12001T8RA121 12205 125 065 12 T8 6 v 0,023 WS-0030

47A16001TRRA32 16 323 205 08 32 TI0 4 0,051 WS-0044

48A16001TRRA201 16 278 16 108 2 TI0 6 v 0,051 WS-0044

47A20001TSRA40 200 393 255 10 4 T2 4 0,095 WS-0059

48A20001TSRA221 20 338 20 128 22 T2 6 v 0,095 WS-0059

48A25001TURA36 25 546 37 12 36 T15 6 0,155 WS-0061

R (programming radius) / R (programmation rayon) '."3}

@ = Wrench / Clé de serrage Fan
—
O
il
]
i
[~ |
® /iigersoll 2%
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CHEPSUIRISER Fi)lst RAYONNEE A RAINURER | PERCER

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM s 4 o é :D
. POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @ @
Ay

Grade / Nuance BN v BN s, w, D h9
IN2005 + + + + O

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

‘7 ‘E 45D07807TQRA02 78 171 10 75 02 15 2 0,005 WS-0043
| .E! 45D08007TQRA10 8 171 10 7,5 1 5 2 0,006 WS-0043
‘7 \;] 45D08007TQRA20 8 17,1 10 7,5 2 5 2 0,005 WS-0043
45D08008TQRA04 8 17,3 10,2 8 0,4 5 2 0,005 WS-0043
45D09809T6RA03 98 1905 124 9 0,3 T6 2 0,009 WS-0029
45D10009T6RA04 10 19,05 124 9 0,4 T6 2 0,010 WS-0029
O 45D10009T6RA10 10 1905 124 9 1 T6 2 0,010 WS-0029
45D10009T6RA20 10 19,05 124 9 2 T6 2 0,009 WS-0029
45D11710T8RA03 17 222 142 10 03 18 2 0,017 WS-0030
45D12010T8RA04 12222 142 10 04 18 2 0,018 WS-0030
;ﬁ 45D12010T8RA10 12222 142 10 1 T8 2 0,018 WS-0030
< 45D12010T8RA20 12222 142 10 2 18 2 0,018 WS-0030
D 45D14012T8RA04 14 23 15 12 04 T8 2 0,018 WS-0030
45D15715TRRA03 157 308 19 15 03 T10 2 0,037 WS-0044
45D16015TRRAO4 16 308 19 15 04 T10 2 0,037 WS-0044
& SE) 45D16015TRRA08 16 308 19 15 08 T10 2 0,037 WS-0044
4 @ = Wrench / Clé de serrage
i
2 9 6 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



SLOT DRILL WITH CORNER RADIUS HARD MILLING
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE RAYONNEE A RAINURER / PERCER POUR MATERIAUX DURS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM f 4 p™ C el & :D
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES @ .
) 4
‘ LT ‘
N
_|— —h%?
E]

I
1

Grade / Nuance -

IN2006 +

M -- Sw. Hew D h9 =163} ¥
+ X

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
45D08008TQRA10 8 171 10 75 1 15 2 0,005 WS-0043 : W
45D08008TQRA20 8 1710 10 75 2 5 2 0,005 WS-0043
45D08008TQRA04 8 17,3 10,2 8 04 TS5 2 0,005 WS-0043 5_; W
45D10009T6RA04 10 1905 124 9 04 T6 2 0,009 WS-0029
45D10009T6RA10 10 1905 124 9 1 T6 2 0,009 WS-0029
45D12010T8RA04 12 222 142 10 04 T8 2 0,017 WS-0030
45D12010T8RA10 12222 142 10 1 18 2 0,017 WS-0030
45D12010T8RA20 12222 142 10 2 T8 2 0,017 WS-0030
45D16015TRRA08 16 308 19 15 08 TI0O 2 0,036 WS-0044
(@ = Wrench / Clé de serrage
R
ral
l._j
il
O

S

i
]
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CHP SUIREIR 98 TER NI SORAER ADS WEvTaL

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

s 0 v

AR IN2005 + + + + o
Ve i =+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix
Designation
Réf. de l'article
‘7 ‘E 45U10008T6RA05 10 1905 124 7 0,5 T6 2 0,009 WS-0029
| :=| 45U10008T6RA10 10 19,05 124 7 1 T6 2 0,009 WS-0029
‘7 \_;11 45U10006T6RA20 10 1925 126 6 2 T6 2 0,009 WS-0029
45U10006T6RA30 10 19,25 12,6 6 3 T6 2 0,010 WS-0029
45U12006T6RA40 12 1575 91 57 4 T6 2 0,005 WS-0029
45U12006T8RA10 12191 111 6 1 T8 2 0,014 WS-0030
O 45U12006T8RA16 12 191 11,1 63 16 T8 2 0,014 WS-0030
45U12006T8RA20 12 191 111 62 2 T8 2 0,014 WS-0030
45U12006T8RA25 12 191 111 61 2,5 T8 2 0,014 WS-0030
45U12006T8RA30 12 191 11,1 61 3 T8 2 0,015 WS-0030
;ﬁ 45U12006T8RA40 12 191 111 59 4 18 2 0,015 WS-0030
i 45U16007TRRA20 16 249 131 7 2 110 2 0,029 WS-0044
D 45U16007TRRA30 16 252 134 7 3 T10 2 0,030 WS-0044
45U16007TRRA40 16 252 134 7 4 110 2 0,030 WS-0044
45U16008TRRA50 16 32 20,2 8 5 110 2 0,038 WS-0044
GE (@ = Wrench / Clé de serrage
D
y ,'I
i
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TORIC CUTTERS WITH CORNER RADIUS HARD MILLING
@Hﬂﬁlg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE TORIQUE POUR MATERIAUX DURS

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM E f'a

Grade / Nuance -

IN2006 +

M -- S(M) H(w) b ho
+

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de l'article
45U10008T6RA10 10 1905 124 7 1 T6 2 0,009 WS-0029 ‘ W
45U10006T6RA20 10 1925 12,6 2 T6 2 0,009 WS-0029
45U10006T6RA30 10 1925 12,6 3 T6 2 0,009 WS-0029 e W
45U12006T8RA20 12191 11 62 2 T8 2 0,014 WS-0030
45U12006T8RA30 12191 111 61 3 8 2 0,015 WS-0030
@ = Wrench / Clé de serrage
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ TORIC CUTTER WITH CORNER RADIUS FINISHING EJTJ
FRAISE TORIQUE POUR FINITION =l
0
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @2 @5 @ @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
B
LT
|_ — 1
! (]

@D
| Ts
i
5

o B B L N cm [l -
IN2005 + + + + o =80 X

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

48U08004TQRB20 8 171 10 4 2 15 6 0,007 WS-0043 8
48U10005T6RB30 10 19,65 13 5 3 T6 6 0,013 WS-0029 gj
48U12007T8RB40 12 245 165 7 4 T8 6 0,024 WS-0030 i
48U16009TRRB50 16 323 205 9 5 T10 6 0,052 WS-0044 "‘

@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 9 9
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HPC ROUGHING / FINISHING GEOMETRY
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ GEOMEOTRIE HPC EBAUCHE/FINITION

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Grade / Nuance - M -- Sw Heo b e
IN2005 + + + + O

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article
" ‘E 47C08005TQRQO3 8 171 10 5 03 15 4 0,006 WS-0043
:E' 47C10007T6RQ04 10 1965 13 7 04 T6 4 0,011 WS-0029
{ \J 47C12009T8RQ05 12245 165 9 05 T8 4 0,022 WS-0030
47C16012TRRQO6 16 323 205 12 06 T10 4 0,048 WS-0044
47C20015TSRQ06 20 393 255 15 06 T2 4 0,089 WS-0059
47C25022TURQO6 25 546 37 22 06 TI5 4 0,207 WS-0061

o unequally spaced / pas décalés

@ = Wrench / Clé de serrage

&t
-

&

7|
(LS5

3 0 0 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



HPC ROUGHING / FINISHING GEOMETRY Z=4 TITAN / STAINLESS STEEL
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ GEOMETRIE HPC EBAUCHE/FINITION Z=4 TITANE/INOX

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g Ce @I 1o 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®
LT

[ L =

@D

IN2005 o + o +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Gadeiviance BN | N TR M. [ [ @
5397 3

Designation

Réf. de l'article

47D08005TQRP0200 8 77 171 10 5 02 T5 4 0006  WS-0043 E |
47D08005TQRPO800 8 77 171 10 5 08 T5 4 0006  WS-0043 £
47D08005TQRP1000 8 77 171 10 5 1 T5 4 0,006  WS0043 £ |
47D08005TQRP2000 8 77 171 10 5 2 15 4 0,006  WS0043
47D08005TQRP3000 8 77 171 10 5 3 15 4 0006  WS-0043
47D10007T6RP0200 0 96 1965 13 7 02 T6 4 0010 WS-0029
47D10007T6RP0800 10 96 1965 13 7 08 16 4 0010 WS-0029
47D10007T6RP1000 0 96 1965 13 7 1 16 4 0010 WS-0029
47D10007T6RP2000 0 96 1965 13 7 2 16 4 0010  WS-0029
47D10007T6RP3000 0 96 1965 13 7 3 16 4 0010 WS-0029
47D10007T6RP4000 10 96 1965 13 7 4 16 4 0010 WS0029 o
47D12009T8RP0200 12 17 245 165 9 02 18 4 0020  WS-0030 Pl
47D12009T8RP0800 12 17 245 165 9 08 18 4 0020  WS-0030 5
47D12009T8RP1000 12 17 245 165 9 1 18 4 0020  WS-0030
47D12009T8RP2000 1 17 245 165 9 2 18 4 0020  WS-0030
47D12009T8RP3000 12 17 245 165 9 3 18 4 0020  WS-0030 o
47D12009T8RP4000 117 245 165 9 4 18 4 0020  WS-0030
47D16012TRRP0200 16153 323 205 12 02 TO0 4 0020  WS0044 F"
47D16012TRRP1000 6 153 323 205 12 1 TO0 4 0050  WS-0044 o
47D16012TRRP2000 16 153 323 205 12 2 TI0 4 0050  WS-0044
47D16012TRRP3000 16153 323 205 12 3 TO0 4 0050  WS-0044 -
47D16012TRRP4000 16 153 323 205 12 4 T0 4 0050  WS-0044
47D16012TRRP5000 16 153 323 205 12 5 TI0 4 0050  WS-0044 O
47D20015TSRP0200 20 183 393 255 15 02 T2 4 0,090  WS-0059
47D20015TSRP1000 20 183 393 255 15 1 T2 4 0090  WS-0059
47D20015TSRP2000 20 183 393 255 15 2 T2 4 0090 WS-0059
47D20015TSRP3000 20 183 393 255 15 3 T2 4 0090  WS-0059
47D20015TSRP4000 20 183 393 255 15 4 T2 4 0090  WS-0059
47D20015TSRP5000 20 183 393 255 15 5 T2 4 0090  WS-0059
47D25022TURP0200 25 239 546 37 22 02 M5 4 0120 WS-0061

Additional radius and tool length on request. / Autres rayons ou longueurs possibles sur demande
@ = Wrench / Clé de serrage !y

Member IMC Group 3 0 1
® /ngersoll

Cutting Tools



HPC ROUGHING / FINISHING GEOMETRY Z=5 TITAN / STAINLESS STEEL
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ GEOMETRIE HPC EBAUCHE/FINITION Z=5 TITANE/INOX

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g 3 @, o 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®

Ll
N LT
ful L
1
: S| RS T 8
5| —
o8 a
~ Grade / Nuance - M -- S Huw b 8 ? zca| [N
N ~ IN2005 o + o + % o' M [HRC) X
= ~ =+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix
Designation
Réf. de l'article
" ’i 47D08005TQRP0201 8 77 171 10 5 02 15 5 0,006 WS-0043
i :=| 47D08005TQRP1001 8 77 171 10 5 1 15 5 0,006 WS-0043
‘7 \_;11 47D10007T6RP0101 0 96 1965 13 7 01 T 5 0,010 WS-0029
47D10007T6RP1001 0 96 1965 13 7 1 T6 5 0,010 WS-0029
47D10007T6RP2001 0 96 1965 13 7 2 T6 5 0,010 WS-0029
47D12009T8RP0201 12 117 245 165 9 02 T8 5 0,020 WS-0030
o 47D12009T8RP1001 12 117 245 165 9 1 8 5 0,020 WS-0030
47D12009T8RP2001 12 117 245 165 9 2 T8 5 0,020 WS-0030
47D12009T8RP4001 12 11,7 245 165 9 4 8 5 0,020 WS-0030
47D16012TRRP0201 16 153 323 205 12 02 TIO 5 0,050 WS-0044
;ﬁ 47D16012TRRP1001 16 153 323 205 12 1 TO0 5 0,050 WS-0044
< 47D16012TRRP2001 16 153 323 205 12 2 TO0 5 0,050 WS-0044
D 47D16012TRRP4001 16 153 323 205 12 4 TI0 5 0,050 WS-0044
47D20015TSRP0201 200 183 393 255 15 02 T2 5 0,090 WS-0059
47D20015TSRP1001 20 183 393 255 15 1 M2 5 0,090 WS-0059
BED 47D20015TSRP2001 20 183 393 255 15 2 T2 5 0,090 WS-0059
ﬁf J 47D20015TSRP4001 20 183 393 255 15 4 T2 5 0,090 WS-0059
o 47D25022TURP0201 25 239 546 37 22 02 TS5 5 0,120 WS-0061
- 47D25022TURP1001 25 239 546 31 22 1 M5 5 0,120 WS-0061
47D25022TURP2001 25 239 546 31 22 2 M5 5 0,120 WS-0061
- 47D25022TURP4001 25 239 546 37 22 4 TS5 5 0,120 WS-0061
g‘!' o/ Additional radius and tool length on request. / Autres rayons et longueurs possibles sur demande
- (@ = Wrench / Clé de serrage
i
302 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



CHIPSUIREER [R)158 TEAGCHE POUR ALUMINUM

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g o Lo Dol 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®

b«

=

& a
B v s, v, 0 8 r]— o l
INO5S + =P hA

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

46D08005TQRNO2 8 171 10 55 02 TS5 3 0,006 WS-0043
46D10006T6RNO2 10 1965 13 65 02 T6 3 0,011 WS-0029
46D12008T8RN0O2 12 245 165 85 02 T8 3 0,021 WS-0030
46D16010TRRNO2 16 323 205 107 02 T10 3 0,047 WS-0044
46D20012TSRNO2 20 393 255 127 02 T12 3 0,085 WS-0059
Diamond coating on request / revétement diamant sur demande
(@ = Wrench / Clé de serrage
o
CHIPSUIR(EEIR ROUSHING CUTTER FOR ALUMINUM X
FRAISE EBAUCHE POUR ALUMINUM |

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, Dol &
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
LT

%)
!Ts
iﬁ

& a
By s, v, 8 rx— o M
IN3305 + =05 kA

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

46D08005TQRNO2 8 171 10 55 02 TS5 3 0,006 WS-0043 8
46D10006T6RNO2 10 1965 13 65 02 T6 3 0,011 WS-0029 gj
46D12008T8RN02 12 245 165 85 02 T8 3 0,021 WS-0030 =i
46D16010TRRNO2 16 323 205 107 02 TIO 3 0,047 WS-0044 "‘
46D20012TSRNO2 20 393 255 127 02 T2 3 0,085 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 0 3
® /ngersoll

Cutting Tools



CHIP SUIR(EER [R5 EN 50U EBAUCHE

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Grade / Nuance - M -- Sw Heo b e F
IN2005 + + + + s

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

‘7 ‘E 47C08005TQRNO3 8 174 103 5 03 15 4 0,006 WS-0043
| ::1 47C08009TQRNO3 8 221 15 9 0,3 5 4 0,008 WS-0043
‘7 \;] 47C10007T6RNO3 10 1965 13 7 035 T6 4 0,012 WS-0029
47C12009T8RNO3 12 245 165 9 035 T8 4 0,022 WS-0030
47C12014T8RNO3 12 31 23 14 035 T8 4 0,029 WS-0030
47C16012TRRNO4" 16 323 205 12 04 T10 5 0,049 WS-0044
o 48C20015TSRNO4" 20 393 255 15 04 T2 6 0,097 WS-0059
48C25022TURNOS 25 546 37 22 05 T15 6 0,159 WS-0061
"no center cut/ Pas de coupe au centre (@ = Wrench / Clé de serrage
Ya
O
baza
304 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



CHIPSUIRSER [15E EN 50uT POUR ESAUCHE ET FINITION

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM g o @, ol 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®

Grade/Nuance - M -- S(M) H(P/K] D e8 F_ éﬂ@ ‘;-l\l
IN2005 + + + + =0P )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

47C08005TQRUO3 8 171 10 5 03 15 4 2 0,006 WS-0043
47C10007T6RUO3 10 19,65 13 7 03 T6 4 2 0,013 WS-0029
47C12009T8RU04 12 245 165 9 04 T8 4 2 0,025 WS-0030
47C16012TRRU06 16 323 205 12 06 TIO 4 2 0,052 WS-0044
47C20015TSRU06 20 393 255 15 06 T2 4 2 0,096 WS-0059
47C25022TURU06 25 546 37 22 06 TI5 4 2 0,217 WS-0061

@ = Wrench / Clé de serrage

ROUGHING CUTTER 1,5XD
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE D'(EiBAUCHE SERIE LONGUE 1,5X D

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, Cel o & 4 C o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
LT ‘

Grade / Nuance - M -- S, H. D e8 zaal [N
IN2005 + + + + HRC X

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C08012TQRNO2 8 251 18 46 12 025 T5 4 5 0,01 WS-0043
47C10015T6RNO3 10 2865 22 46 15 030 T6 4 5 0,02 WS-0029
47C12018T8RNO3 12 35 27 4 18 035 T8 4 5 0,03 WS-0030
47C16024TRRNO4 16 453 335 40 24 040 TI0O 5 5 0,07 WS-0044
48C20030TSRNO4 20 548 41 47 30 040 T2 6 3 0,14 WS-0059
48C25037TURNOS 25 701 525 47 37 050 T5 6 3 0,28 WS-0061

(@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 0 5
® /ngersoll

Cutting Tools

[\

S

i
]



ROUGHING AND FINITION CUTTER 1,5XD
@’Hﬂﬁgﬁﬂﬁﬁ@ﬁ FRAISE D'EBAUCHE ET FINITION SERIE LONGUE 1,5 XD

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @I " Lo g 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®
LT

L

e RN L SN =)
IN2005 + + + + =0 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article
( 47D08012TQRDO5 8 251 18 12 05 15 4 3 0,01 WS-0043
| \ 47D10015T6RDO5 10 28,65 22 15 0,5 T6 4 3 0,02 WS-0029
[ }_ 47D12018T8RD05 12 35 27 18 0,5 T8 4 3 0,03 WS-0030
47D16024TRRDOS 16 453 335 24 05 T10 4 1 0,07 WS-0044
47D20030TSRDOS 20 548 M 30 05 T2 4 1 0,14 WS-0059
47D25037TURDOS 25 701 525 37 05 T15 4 1 0,28 WS-0061
@ (@ = Wrench / Clé de serrage
g CHIP=UIR(EER FINISHING CUTTER 1,5XD
w7 A4
& 5 FRAISE DE FINITION SERIE LONGUE 1,5 XD

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

Grade / Nuance - M -- S He b e 24| [N %

IN2005 + + + + ek ] [RRS

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
- 48D08012TQRCO5 8 251 18 12 05 15 7 0,01 WS-0043
!1]: 48D10015T6RCO5 10 2865 22 15 05 T6 7 0,02 WS-0029
o 48D12018T8RCO5 12 35 27 18 05 T8 7 0,03 WS-0030
- 48D16024TRRCO8 16 415 335 24 08 TIO 9 0,07 WS-0044
48D20030TSRC10 20 548 41 30 1 m 9 0,14 WS-0059
48D25037TURC10 25 701 525 37 1 s 9 0,28 WS-0061
(@ = Wrench / Clé de serrage
3 0 6 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



END MILL WITH CORNER RADIUS FOR ALUMINUM Z=2
@Hﬂﬁlg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE EN BOUT RAYONNEE POUR ALUMINUM Z=2

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

BEN v EANRs. w0

INO5S +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de l'article
45D08005TQRDO5 8 171 10 5 05 15 1 2 0,005 WS-0043 ‘ W
45D08005TQRD0501 8§ 171 10 5 05 15 2 2 v 0,005 WS-0043
45D10007T6RDOS5 10 1965 13 7 05 T6 1 2 0,010 WS-0029 g_; w
45D10007T6RD0501 10 1965 13 7 05 T6 2 2 v 0,010 WS-0029
45D10007T6RD10 10 1965 13 7 1 T6 1 2 0,011 WS-0029
45D10007T6RD1001 10 1965 13 7 1 T6 2 2 v 0,0M WS-0029
45D12009T8RD05 12 245 165 9 05 T8 1 2 0,020 WS-0030
45D12009T8RD0501 12 245 165 9 05 T8 2 2 v 0,020 WS-0030
45D12009T8RD10 12 245 165 9 1 T8 1 2 0,020 WS-0030
45D12009T8RD1001 12 245 165 9 1 8 2 2 v 0,020 WS-0030
45D16012TRRD0501 16 323 205 12 05 T10 2 2 v 0,040 WS-0044 _'j;]
45D16012TRRD1001 16 323 205 12 1 110 2 2 v 0,040 WS-0044 ¥l
|
Diamond coating on request / revétement diamant sur demande D
(@ = Wrench / Clé de serrage
Gl
E
/A%l
L =
® /iigérsoll 7

Cutting Tools



END MILL WITH CORNER RADIUS FOR ALUMINUM Z=2
EHHPSMﬁﬁ@ﬁ FRAISE EN BOUT RAYONN%E POUR ALUMINUM Z=2

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

s, 0w

IN3305 +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
" ‘E 45D08005TQRDO5 8 171 10 5 05 15 2 0,005 WS-0043
= 45D10007T6RD0O5 10 19,65 13 7 05 T6 2 0,010 WS-0029
{ \g 45D10007T6RD10 10 19,65 13 7 1 T6 2 0,010 WS-0029
45D12009T8RDO5 12 245 165 9 05 18 2 0,020 WS-0029
45D12009T8RD10 12 245 165 9 1 T8 2 0,020 WS-0029

@ = Wrench / Clé de serrage
O

7|
(LS5

3 0 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



END MILL WITH CORNER RADIUS FOR ALUMINUM Z2=3
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE EN BOUT RAYONNEE POUR ALUMINUM Z=3

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @ 3 o 4 &
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

i-“{“ﬂ‘
LT LT =
'L—.‘ 'L—“ Iml
[a) %) [a) I %)
INSEERL S =K
a a -'A
Typ 1 Typ 2 )
BN v B s, v, 0 @ F ]
JALU,
INO5S + =02 )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

46D08005TQRDO5 8 171 10 5 05 15 1 3 0,006 WS-0043 E‘
46D10007T6RD0O5 0 1965 13 7 05 T6 1 3 0,011 WS-0029 E

46D10007T6RD10 10 1965 13 7 S 3 0,011 WS-0029 J
46D12008T8RDO5 12 245 165 8 05 T8 1 3 0,022 WS-0030

46D12008T8RD10 12 245 165 8 1T 18 1 3 0,022 WS-0030

46D12008T8RD30 12 245 165 8 3 18 1 3 0,022 WS-0030

46J16010TRRD21 6 323 205 10 - TI0O 1 3 0,047 WS-0044

46D16010TRRD10 6 323 205 10 1 TI0O 1 3 0,047 WS-0044

46D16010TRRD20 6 323 205 10 2 T0 1 3 0,047 WS-0044

46D16010TRRD30 6 323 205 10 3 TI0O 1 3 0,046 WS-0044

46D16010TRRD40 16 323 205 10 4 TO0O 1 3 0,047 WS-0044 'ﬁ}
46D20012TSRDO5 200 393 255 12 05 T2 1 3 0,086 WS-0059 Fan
46D20012TSRD10 200393 255 12 1 T2 1 3 0,085 WS-0059 B

46D20012TSRD20 200 393 255 12 2 T2 1 3 0,086 WS-0059

46D20012TSRD30 200393 255 12 3 T2 1 3 0,085 WS-0059

46D20012TSRD40 200393 255 12 4 T2 1 3 0,084 WS-0059 Cii
46D08005TQRDO501 g8 171 10 5 05 T5 2 3 v/ 0,006 WS-0043
46D10007T6RD0501 0 1965 13 7 05 T6 2 3 v 0,011 WS-0029 F
46D10007T6RD1001 10 1965 13 7 1T 16 2 3 v 0011 WS-0029 o

46D12008T8RD0501 12 245 165 8 05 1 2 3 v 0,022 WS-0030

46D12008T8RD1001 12 245 165 8 1T 18 2 3 v 0,022 WS-0030 .
46D12008T8RD3001 12245 165 8 3 1 2 3 v 0022  WS0030
46J16010TRRD2101 16 323 205 10 - TI0 2 3 v 0,047 WS-0044 N "
46D16010TRRD1001 16 323 205 10 1 TI0 2 3 v 0,047 WS-0044

46D16010TRRD2001 16 323 205 10 2 TI0 2 3 v 0,047 WS-0044

46D16010TRRD3001 16 323 205 10 3 TI0 2 3 v 0,047 WS-0044

46D16010TRRD4001 16 323 205 10 4 T10 2 3 v/ 0,047 WS-0044

46D20012TSRD0501 20 393 255 12 05 T2 2 3 v/ 0,086 WS-0059

46D20012TSRD1001 20 393 255 12 1 T2 2 3 v/ 0,086 WS-0059

46D20012TSRD2001 20 393 255 12 2 T2 2 3 v/ 0,086 WS-0059

46D20012TSRD3001 20 393 255 12 3 T2 2 3 v/ 0,086 WS-0059

46D20012TSRD4001 20 393 255 12 4 T2 2 3 v/ 0,086 WS-0059 ?

Diamond coating on request / revétement diamant sur demande “:J

(@ = Wrench / Clé de serrage F
® /rigersoll 307

Cutting Tools



END MILL WITH CORNER RADIUS FOR ALUMINUM Z=3
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE EN BOUT RAYONN%E POUR ALUMINUM Z2=3

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @ o Dol é
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®
LT

N

(%)
Ts

R R el ®

IN3305 +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

‘7 ‘E 46D08005TQRDOS 8 171 10 5 05 15 3 0,006 WS-0043

:ﬁ 46D10007T6RDOS 10 19,65 13 7 0,5 T6 3 0,011 WS-0029

(\J 46D10007T6RD10 10 1965 13 7 1 T6 3 0,011 WS-0029

46D12008T8RDOS 12 245 165 8 05 T8 3 0,022 WS-0030

46D12008T8RD10 12 245 165 8 1 T8 3 0,022 WS-0030

46D12008T8RD30 12 245 165 8 3 T8 3 0,022 WS-0030

O 46J16010TRRD21 16 323 205 10 - T10 3 0,047 WS-0044

46D16010TRRD10 16 323 205 10 1 710 3 0,047 WS-0044

46D16010TRRD20 16 323 205 10 2 110 3 0,047 WS-0044

46D16010TRRD30 16 323 205 10 3 110 3 0,046 WS-0044

ﬁ"‘ﬁ 46D16010TRRD40 16 323 205 10 4 110 3 0,047 WS-0044

7"5 ' 46D20012TSRDO5 20 393 255 12 05 T2 3 0,086 WS-0059

‘ a 46D20012TSRD10 20 393 255 12 1 T12 3 0,085 WS-0059

46D20012TSRD20 20 393 255 12 2 T12 3 0,086 WS-0059

46D20012TSRD30 20 393 255 12 3 T12 3 0,085 WS-0059

& SE) 46D20012TSRD40 20 393 255 12 4 112 3 0,084 WS-0059

4 @ = Wrench / Clé de serrage
5
i
31 0 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



CHlP 5&5@52 ER gﬁ'fﬂ%ﬁﬁ%"& 'g'c;hls COTEE

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM p™ 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

b«

LT

,_
I

Grade / Nuance - M -- S Hey D 8
IN2005 + + + + O

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article

46D07704TQRCO2 77 171 10 4 02 15 3 0,006 WS-0043
46D09705T6RCO3 9,7 19,65 13 5 03 T6 3 0,010 WS-0029
46D11707T8RCO3 1,7 245 165 7 03 T8 3 0,022 WS-0030
46D15708TRRCO3 157 323 205 8 03 Ti0O 3 0,049 WS-0044
46D19712TSRC04 197 393 255 12 04 T2 3 0,090 WS-0059
@ = Wrench / Clé de serrage
CHIPSUIREGR END MiLLz=3 g7
FRAISE EN BOUT A 3 DENTS |

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, o Dol 4 &
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
LT

L

Grade / Nuance - M -- S, H. D e8 S
IN2005 + + + + o |%ﬂ-3@

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

46J08005TQRD10 8 171 10 5 15 3 0,006 WS-0043 8
46J10007T6RD13 10 19,65 13 7 T6 3 0,012 WS-0029 gj
46J10012T6RD19 10 2565 19 12 716 3 0,016 WS-0029 =
46J12009T8RD17 12 245 165 9 18 3 0,023 WS-0030 "‘
46J16012TRRD21 16 323 205 12 TI0O 3 0,049 WS-0044

@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 31 1
® /ngersoll

Cutting Tools



CHEP SUIREIR 0 M I SORER s o

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, o™ o g 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®

[ LT

Grade / Nuance - M -- Sw He D
IN2005 + 4+ + + O

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

‘7 ‘E 47C11008T6RB02 11 2315 165 84 - T6 4 0,031 WS-0029
| .E! 47D12009T8RBO5 12 245 165 9 0,5 T8 4 0,024 WS-0030
‘7 \_;11 47D12009T8RB10 12 245 165 9 1 T8 4 0,023 WS-0030
47C14011T8RB02 14 36 28 115 - T8 4 0,037 WS-0030
47D16012TRRB0OS 16 323 205 12 05 T10 4 0,052 WS-0044
47D16012TRRB10 16 323 205 12 1 110 4 0,052 WS-0044
O 47D16012TRRB15 16 323 205 12 15 T10 4 0,052 WS-0044
47D16012TRRB20 16 323 205 12 2 110 4 0,052 WS-0044
47D16012TRRB30 16 323 205 12 3 110 4 0,052 WS-0044
47D20015TSRB05 20 393 255 15 05 T12 4 0,097 WS-0059
;h 47D20015TSRB10 20 393 255 15 1 T12 4 0,096 WS-0059
< 47D20015TSRB20 20 393 255 15 2 T12 4 0,096 WS-0059
D 47D20015TSRB30 20 393 255 15 3 M2 4 0,096 WS-0059
(@ = Wrench / Clé de serrage
i
31 2 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



CHEPSUIRISER F3i S EN BOUT RAONEE A 43

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, 3 o g 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES ®

IN2005 + + + + o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Grade / Nuance - M -- S, Huy D e8 Z60 Y
|2ﬂ-3® X.

Designation
Réf. de l'article
47J06005TQRD10 6 171 10 55 15 4 0,005 WS-0043 E ‘
47J08005TQRD10 g8 171 10 5 T5 4 0,006 WS-0043 r.
47D08005TQRDO5 8 171 10 5 05 15 4 0,006 WS-0043 L W
47D08005TQRD10 8§ 171 10 5 1 5 4 0,006 WS-0043
47D08005TQRD15 8 171 10 5 15 15 4 0,006 WS-0043
47J10007T6RD13 10 1965 13 7 T6 4 0,013 WS-0029
47D10007T6RDO5 10 19,65 13 7 05 T6 4 0,012 WS-0029
47D10007T6RD10 10 19,65 13 7 1 T6 4 0,013 WS-0029
47J12009T8RD17 12 245 165 9 T8 4 0,024 WS-0030
47D12009T8RDO5 12245 165 9 05 T8 4 0,023 WS-0030
47D12009T8RD10 12 245 165 9 1 T8 4 0,024 WS-0030 ?'J}
47J16012TRRD21 16 323 205 12 110 4 0,052 WS-0044 ¥ i
|
47D16012TRRDOS 16 323 205 12 05 T10 4 0,052 WS-0044 D
47D16012TRRD10 16 323 205 12 1 110 4 0,052 WS-0044
47D16012TRRD15 16 323 205 12 1,5 T10 4 0,051 WS-0044
47D16012TRRD20 16 323 205 12 2 710 4 0,051 WS-0044 BT
47D16012TRRD30 16 323 205 12 3 T10 4 0,052 WS-0044
47J20015TSRD26 20 393 255 15 T2 4 0,097 WS-0059 ’; ‘
@ = Wrench / Clé de serrage o
T
[
® /iigérsoll o

Cutting Tools



FINISHING CUTTER WITH CORNER RADIUS 30°
@Hﬂp’g@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE DE FINITION RAYONNENE l!\‘30°

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, 1, 4
. POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
Ay
A : &
A L L
Ht r~

IN2005 + + + + +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Grade / Nuance - M -- S, Huy D e8 F a2l 1N
=&0P .

Designation

Réf. de l'article

" 'E 48D10007T6RBOS 10 1965 13 7 05 T6 6 0,013 WS-0029
i '::! 43D10007T6RB10 10 19,65 13 7 1 T6 6 0,013 WS-0029
‘7 \_;11 43D10007T6RB15 10 19,65 13 7 15 T6 6 0,013 WS-0029
43D12009T8RBO5 12 245 165 9 05 T8 6 0,025 WS-0030
438D12009T8RB10 12 245 165 9 1 18 6 0,025 WS-0030
48D16012TRRBO5 16 323 205 12 05 TIO 8 0,055 WS-0044
o 48D16012TRRB10 16 323 205 12 1 To0 8 0,055 WS-0044
48D16012TRRB16 16 323 205 12 16 TI0 8 0,054 WS-0044
48D16012TRRB20 16 323 205 12 2 TI0 8 0,055 WS-0044
49D20015TSRB10 20 393 255 15 1 T2 10 0,108 WS-0059
;ﬁ 49D20015TSRB20 200 393 255 15 2 T2 10 0,107 WS-0059
< @ = Wrench / Clé de serrage
g
Lo
"’l v ¥
i
31 4 Member IMC Group
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FINISHING CUTTER WITH CORNER RADIUS 45°
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE DE FINITION RAYONNENE l!\‘45°

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @, Dol 4
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

[
11 s 4

i N e )~
IN2005 + + + + + Y45 )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation @
Réf. de I'article

48D08005TQRDO5 8 171 10 5 05 15 6 0,007 WS-0043 > W

48D08005TQRD10 8 17,1 10 5 1 5 6 0,007 WS-0043

48D08005TQRD15 8 171 10 5 1,5 5 6 0,007 WS-0043 'i; }

48J10007T6RD13 10 19,65 13 7 T6 6 0,013 WS-0029 ‘

48D10007T6RDO5 10 1965 13 7 05 T6 6 0,013 WS-0029

438D10007T6RD10 10 19,65 13 7 1 T6 6 0,013 WS-0029

48D10007T6RD15 10 1965 13 7 15 T6 6 0,015 WS-0029

48J12009T8RD17 12 245 165 9 T8 6 0,025 WS-0030

48D12009T8RDO5 12 245 165 9 05 T8 6 0,025 WS-0030

48D12009T8RD10 12 245 165 9 1 T8 6 0,025 WS-0030

48D12009T8RD15 12 245 165 9 15 18 6 0,025 WS-0030 .;"J'.\:-
@ = Wrench / Clé de serrage ¥ }‘

PR

S

i
]

Member IMC Group 31 5
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Cutting Tools



@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FDI?I-{]IEIE-EI\-\CCHHAAI\‘\IIFF%IEIII;\IIEI;.IEQDBOUT ET EN TIRANT

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @ @
aQ POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES s \»“
4
— LT
o -
L <5 90° —‘

BEN v EEANRs. w0 " 284 @

IN2005 + + + o + o SOl N [HRC

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article
" ‘E 46N09409TQRA45 94 196 125 9 09 1 15 3 0,007 WS-0043
:E' 45N09809TQRA45 98 179 108 9 09 25 15 2 0,006 WS-0043
{ \J 46N11610T6RA45 1,6 2315 165 90 1 1 T6 3 0,014 WS-0029
45N11814T6RA45 11,8 18,65 12 90 11 2 T6 2 0,009 WS-0030
45N15722T8RA45 157 22 14 90 22 2 8 2 0,016 WS-0044

@ = Wrench / Clé de serrage
o

&t
-

&

7|
(LS5

31 6 Member IMC Group
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COUNTERSINKING AND CHAMFERING CUTTER 60° / 90° / 120°
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE A CHANFREINER "60° / 90° / 120°"

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM > 4 @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES \,‘ -
i‘ |
LT
L =
4 fml

@D
Ta®
N
S

\‘ .-'r‘.
— _‘
o s v o @ =i %
IN2005 + + + o + o s | |mRE )

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

45N08007TQRA45 8 1685 975 7 9 37 15 2 0,005 WS-0043 E ‘

45N08307TQRA45 83 171 10 75 90 38 15 2 0,005 WS-0043 r.

45M10009T6RA30 0 184 1,75 95 60 78 T6 2 0,007 WS-0029 E> W

45N10010T6RA45 10 2065 140 101 90 45 T6 2 0,009 WS-0029

45P10009T6RA60 10 1935 127 95 120 27 T6 2 0,009 WS-0029

45N10409T6RA45 104 184 1175 9 90 47 T6 2 0,009 WS-0029

45M12012T8RA30 12232 152 12 60 93 T8 2 0,014 WS-0030

45N12012T8RA45 12235 155 12 90 55 T8 2 0,016 WS-0030

45P12012T8RA60 12232 152 12 120 35 18 2 0,016 WS-0030

45N12412T8RA45 124 235 155 12 90 57 8 2 0,016 WS-0030

45M16015TRRA30 16 321 203 15 60 12,7 T10 2 0,032 WS-0044 Iﬁ}

45N16016TRRA45 16 318 200 157 90 74 T10 2 0,037 WS-0044 ¥ }‘

45P16015TRRA60 16 31,7 199 155 120 44 T10 2 0,037 WS-0044 D

45N16515TRRA45 165 306 188 15 90 75 T10 2 0,034 WS-0044

45M20018TSRA30 20 385 247 185 60 155 T2 2 0,055 WS-0059

45N20018TSRA45 20 385 247 185 90 77 T2 2 0,058 WS-0059 Ol

45P20018TSRA60 20 349 211 149 120 59 T2 2 0,056 WS-0059

@ = Wrench / Clé de serrage h :
e
— |
/
]
® /rigéersoll 37
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CHAMFERING CUTTER 30°/45°/60°
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE A CHANFREINER "30°/45°/60°"

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM > 4 @
aQ POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES \,‘
Sl
n LT |
0 L
5 I
/ NN E— N
9 |
gL 1 .
0 [a)
ﬁ ® 1V
La ]

IN2005 + + + o + o SOl N [HRC

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

‘7 ‘E 47N10002T6RA30 2 0 1965 13 30 23 16 4 0,014 WS-0029
| .E! 47N12002T8RA30 2 12 245 165 30 2,9 T8 4 0,027 WS-0030
‘7 \;] 48N16003TRRA30 3 16 323 205 30 37 T10 6 0,061 WS-0044
48N20004TSRA30 5 200 393 255 30 43 T2 6 0,113 WS-0059
47N10004T6RA45 195 10 19,65 13 45 4 T6 4 0,013 WS-0029
47N12005T8RA45 195 12 245 165 45 5 T8 4 0,025 WS-0030
o] 48N16006TRRA45 3 16 323 205 45 65 TI0O 6 0,056 WS-0044
48N20007TSRA45 5 200 393 255 45 75 T12 6 0,106 WS-0059
47N25010TURA45 5 25 426 25 45 10 T15 6 0,160 WS-0061
47N10007T6RA60 1,6 10 19,65 13 60 7.3 T6 4 0,010 WS-0029
;ﬁ 47N12007T8RA60 3 12 245 165 60 78 T8 4 0,020 WS-0030
< 48N16010TRRA6O 4 16 323 205 60 10 TI0O 6 0,047 WS-0044
D 48N20013TSRA60 5 20 393 255 60 13 T12 6 0,086 WS-0059
(@ = Wrench / Clé de serrage
i
31 8 Member IMC Group
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CHIPSUIRSER [R5t RAYONNEE " CONCAVE' 253~

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM ¥ o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES N .
r
LT
L =
15°
150 | T2 W
- .
gSL - 4
=
e _
cadenuae IV [ R = I
IN2005 + + + o + o 3104 i [HRC

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

45R08007TQRA10 58 8 177 106 75 1 15 2 0,005 WS-0043
45R10009T6RA16 68 10 1915 125 95 16 T6 2 0,010 WS-0029
45R10009T6RA20 6 10 1915 125 95 2 T6 2 0,009 WS-0029
45R10009T6RA25 5,1 10 1915 125 95 25 T6 2 0,009 WS-0029
45R12012T8RA30 65 127 236 156 12 3 T8 2 0,018 WS-0030
45R12012T8RA40 47 12,7 236 156 12 4 T8 2 0,017 WS-0030
45R16015TRRA50 62 16 309 191 15 5 T0 2 0,035 WS-0044
45R20007TSRA60 8 20 312 174 7 6 T12 2 0,050 WS-0059
(@ = Wrench / Clé de serrage
o
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ CONCAVE RADIUS MILLING CUTTER Z=4 P
FRAISE RAYONNEE "CONCAVE" Z=4 =
O
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM P 4 @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES \,‘
LT
L ‘
| J
L 1\ i
a L~ |
DX
Grade / Nuance - M -- Sy Hu D h7 BT N7
IN2005 + + + + HRC! .

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47R08001TQRA10 58 8 177 10 1 1 5 4 0,008 WS-0043 8
47R10001T6RA16 68 10 1915 13 16 16 T6 4 0,015 WS-0029 gj
47R10002T6RA20 6 10 1915 13 2 2 T6 4 0,015 WS-0029 =
47R10002T6RA25 51 10 1915 13 25 25 T6 4 0,013 WS-0029 "‘
47R12703T8RA30 65 127 236 165 3 3 8 4 0,024 WS-0030

@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 31 9
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CHIPSUIRISER [R)15t kAYONNEE  CONCAVE 16

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o @
@ N

POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

o g
= O = S
% 8 @L
= s
L1
gadelvunce [ | [EON LR = [T
IN2005 + + + o + o 3104 [l [HRC| I Y

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

18527756TRRP10 248 277 153 178 6 56 27 1 T10 6 DST40L
18527773TRRP20 229 27,7 153 195 7,7 73 26 2 T10 6 DS-T40L
18527789TRRP30 211 27,7 153 215 97 89 23 3 T10 6 DST40L
18527799TRRP40 197 277 153 235 11,7 109 23 4 T10 6 DS-T40L
@ = Screw driver / Tournevis
5 CHIPSUIR(EGR 90° FLATE DRILL HEAT
‘r_ 5 90° FRAISE A LAMER ET PERCER

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

e A -
=304

IN2005 + + + +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article

5 CNDO0800TQRO1 8 251 18 30 10 0 0 T5 2 0,009 WS-0043
:i], CND1000T6RO1 10 28,65 22 30 12 0 0 T6 2 0,015 WS-0029
o CND1200T8RO1 12 35 27 30 15 0 0 T8 2 0,027 WS-0030
E CND1600TRRO1 16 415 335 30 20 0 0 710 2 0,061 WS-0044
CND2000TSRO1 20 525 M 30 25 0 0 T12 2 0,110 WS-0059
(@ = Wrench / Clé de serrage
320

® /rigersoll
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CHIP STUTRAER Y5 ST AL

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES \,‘

b«

LT

=

BEN v IR, w. acg| [@ @

IN2005 + + + + + =0 | |ore]| | S

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

45708004TQRA45 8 221 15 90 5 15 2 0,005 WS-0044
45710005TQRA45 10 261 19 90 5 T6 2 0,013 WS-0029
45712006T6RA45 122965 23 90 6 T8 2 0,022 WS-0030
45716008TRRA45 16 398 28 90 8 110 2 0,048 WS-0044
@ = Wrench / Clé de serrage
o
@Hﬂp’g&ﬂﬁﬁ@ﬁ CENTERING DRILL ACCORDING TO DIN 332 P
FORET A CENTRER DIN 332 el
O
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES \"
LT
L
L8
o @D ° w| T
8 i CI
LPL . L
\/
Grade / Nuance - M -- S, H. D 29 2073 w
IN2005 + + + o + =0 | |c6| | 8

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

45703208TQRA15 328 8 221 15 8 375 46 08 595 120 T5 2 0,006 WS-0043 8
45704111T6RA19 412 10 2565 19 11 483 59 107 595 120 T6 2 0,012 WS-0029 gj
45705113T8RA23 513 12 31 23 13 588 72 132 595 120 T8 2 0,022 WS-0030 =
45706517TRRA28 646 16 398 28 17 725 89 165 595 120 TI0O 2 0,045 WS-0044 "‘

@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 2 1
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ENGRAVING CUTTER 45°/60°/90°
@HﬂPg@ﬁﬁg@ﬁ FRAISE POUR GRAVURE 45°/60°/90°

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM '\@g}‘
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES g

N LT

BEN v RS, w. =5g @

IN2005 + + + + + o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article
( . 45Q000810TQRA22 8 171 10 45 02 15 2 0,009 WS-0043
| < 45Q00810TQRA30 8 171 10 60 0,2 15 2 0,005 WS-0043
{ '*- 45Q000810TQRA45 8 171 10 90 0,2 15 2 0,006 WS-0043

(@ = Wrench / Clé de serrage

o>
»d\! SLOT MILL FOR CHAMFERING 45° Z=3
= @ngg&ﬂﬁgﬁ@ﬁg FRAISE A CHANFREINER "45°" A 3 DENTS
a
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

LI L O L L P

IN2005 + + + + 4+ o HRC| | 57

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

16N17734T6RK14 149 177 665 14 01 T6 3 0,007 DST25T
16N17734T6RP14 149 177 665 14 01 716 3 0,007 DST25T

@ = Screw driver / Tournevis

7

3 2 2 Member IMC Group
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SLOT MILL FOR CHAMFERING 45° Z=4
@Hﬂﬁgﬁﬂﬁﬁg@ﬁ FRAISE I{-CHANFREINER "45°" A 4 DENTS

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @y
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES =8

45°

BEN v EANRs. w0

+0,03 200 w
IN2005

+ + + + + o HES

=+ Preferred choice / Premier choix

O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article
17N21755T8RK17 183 21,7 8 15 17 T8 4 0,020 DST30T
17N21755T8RP17 183 21,7 8 1,5 1,7 T8 4

0,020 DST30T
@) = Screw driver / Tournevis

SLO ORC G45°Z=4(18 ‘?jj
CHIP SUIREER B o & CHANFREINER 45" A 4 DENTS (1BN)

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

45°

BEN v EEANEs. w0

+0,03
IN2005

+ + + + + o HES

=+ Preferred choice / Premier choix

O Second choice / Second choix
Designation
Réf. de I'article

[\

18N27798TRRK40 197 27,7

118 40 TI0 4 0,056 DS-T40L

(@) = Screw driver / Tournevis

i

l_ij
b

t

Member IMC Group 3 2 3
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Cutting Tools



SLOT MILL FOR CHAMFERING Z=4
E'nggwﬁﬁg@ﬁ FRAISE IJ\-CHANFREINER PAR INTERPOLLATION Z=4

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM @y
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES =8

&

—
o)

—

[a)
Q

£
:

L

H gj

#
A
b

B v RO s, v 260
IN2005 + + + o + o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article
[' 17N07727TQRK12 53 77 45 223 152 103 45 2,7 1.2 0,2 15 4 0,007 WS-0043
R

(@ = Wrench / Clé de serrage

;,9\! T-SLOT CUTTER FOR O-RING GROOVES Z=3 (16R)
kﬁ @Hﬂpg@@ﬁ@ﬁ FRAISE 3 TAILLES POUR RAINURES DE CIRCLIPS Z=3 (16R)
|
FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

@ds8

IN2005 + + + + 4+ o HRC| | 57

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

5 16R15722T6RP11 157 160 10 665 22 28 11 T6 3 0,006 DS-T20T
:' l 16R17712T6RP06 17,7 180 10 665 12 38 06 T6 3 0,005 DS-T20T
fa 16R17720T6RN10 17,7 180 10 665 2 38 10 T6 3 0,006 DS-T20T
- 16R17722T6RP11 17,7 180 10 6,65 22 38 11 T6 3 0,006 DS-T20T
16R17730T6RP15 17,7 180 10 6,65 3 38 15 T6 3 0,008 DS-T25T
(@ = Screw driver / Tournevis
3 2 4 Member IMC Group
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T-SLOT CUTTER FOR O-RING GROOVES Z=3
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE 3 TAILLES POUR RAINURES DE CIRCLIPS Z=3

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

2d8

@D
T R
Ts
e

CRE TR e
IN2005 + + + + + o FR| N A

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de l'article
16T15715T6RKO01 157 16 10 665 15 28 01 T6 3 0,005 DS-T20T . W
16T15715T6RPO1 157 16 0 665 15 28 01 T6 3 0,005 DS-T20T
16T15715T6RK02 157 16 10 665 157 28 02 T6 3 0,005 DS-T20T E:.W
16T15720T6RK02 157 16 10 6,65 2 28 02 T6 3 0,006 DS-T20T ‘
16115724T6RK02 157 16 10 665 239 28 02 T6 3 0,006 DS-T25T
16T15725T6RK02 157 16 0 665 25 28 02 Té 3 0,006 DS-T25T
16T15730T6RK02 157 16 10 665 3 28 02 716 3 0,007 DST25T
16T15730T6RP02 157 16 10 6,65 3 28 02 T6 3 0,007 DS-T25T
16T15731T6RK02 157 16 10 665 317 28 02 T6 3 0,007 DS-T25T
16T17712T6RK00 17,7 18 0 665 12 38 005 T6 3 0,005 DS-T20T
16117714T6RK00 17,7 18 10 665 14 38 005 T6 3 0,005 DS-T20T ?'J}
16T17715T6RKO01 17,7 18 10 665 15 38 01 T6 3 0,005 DS-T20T T¢ }‘
16T17715T6RK02 17,7 18 10 665 157 38 02 T6 3 0,006 DST20T D
16117717T6RK00 17,7 18 10 665 17 38 005 T6 3 0,006 DS-T20T
16117720T6RK02 17,7 18 10 6,65 2 38 02 T6 3 0,006 DS-T207
16117723T6RK02 17,7 18 10 665 239 38 02 T6 3 0,007 DS-T207 Gl 1ﬁ
16117725T6RK02 17,7 18 10 665 25 38 02 T6 3 0,007 DST20T
16T17730T6RK02 17,7 18 10 6,65 3 38 02 T6 3 0,008 DST25T h :
16T17731T6RK02 17,7 18 10 665 317 38 02 T6 3 0,008 DS-T25T -
(@ = Screw driver / Tournevis
a7
[~ |
I
]
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Cutting Tools



&

O K]
i

0

R o

T-SLOT CUTTER FOR O-RING GROOVES Z=4 (17R)
@Hﬂpgwﬁﬁ@ﬁ FRAISE 3 TAILLES POUR RAINURES DE CIRCLIPS Z=4 (17R)

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM 3
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
[a) T wl 8
Q L RS
o)
< la
LT

Grade / Nuance - M -- Sw  Hoy D +0,03 2an w
IN2005 + + + + + o HR| N A

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
17R21740T8RP20 21,7 127 8 4 45 2 T8 4 0,016 DS-T30T
17R21760T8RK30 217 127 8 6 45 3 18 4 0,020 DST30T

@ = Screw driver / Tournevis

3 2 6 Member IMC Group
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T-SLOT CUTTER FOR O-RING GROOVES Z=4
@Hﬂp’gﬁﬂﬁﬁ@ﬁ FRAISE 3 TAILLES POUR RAINURES DE CIRCLIPS Z=4

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

©d8

@D
S R O g s e
Ts

CRE TR e
IN2005 + + + + + o FR| N A

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

17121707T8RK00 217 187 8 076 15 - 18 4 0009  DST25T E‘
17T21708T8RK00 217 183 8 08 17 - 18 4 0009  DST25T r

17T21709T8RK00 27 179 8 0% 19 - 18 4 0,009 DST25T g}
17T21710T8RK00 27 177 8 1 2 005 18 4 0,009 DST25T

17T21712T8RK00 27 127 8 12 45 005 18 4 0009  DST25T

17T21714T8RK00 27 127 8 14 45 005 18 4 0009  DST25T

17121715T8RK00 27 127 8 157 45 - T8 4 0009  DST25T

17T21717T8RKO1 27 127 8 17 45 01 T8 4 0009  DST25T

17121719T8RK02 27 127 8 195 45 02 T8 4 0010 DST25T

17T21720T8RK02 27 127 8 2 45 02 T8 4 0,005 DST25T

17T21722T8RK02 27 127 8 225 45 02 18 4 0012 DST25T o
17T2172318RK02 27 127 8 239 45 02 18 4 0,012 DST25T ra)
17121725T8RK02 27 127 8 25 45 02 18 4 0012 DST25T 5

17121727T8RK02 217 127 8 275 45 02 18 4 0013 DST25T

17T21730T8RKO02 27 127 8 3 45 02 T8 4 0014  DST25T

17T21731T8RKO02 217 127 8 317 45 02 T8 4 0014  DST25T o
17121732T8RK02 217 127 8 325 45 02 T8 4 0014  DST25T
17T21740T8RK02 217 127 8 4 45 02 18 4 0017 DST25T F‘:
17121742T8RK02 217 127 8 425 45 02 T8 4 0017 DST25T o

17121747T8RK02 217 127 8 475 45 02 18 4 0019 DST25T

17121752T8RK02 217 127 8 525 45 02 18 4 0020  DST25T .
17121710T8RP00 27 177 8 1 2 005 T8 4 0,009 DST25T gﬁ
17T21717T8RPO1 27 127 8 17 45 01 T8 4 0010 DST25T o
17T21720T8RPO2 217 127 8 2 45 02 T8 4 0010 DST25T

17T21725T8RP02 217 127 8 25 45 02 18 4 0,012 DST25T

17T21730T8RP02 217 127 8 3 45 02 T8 4 0014 DST25T

17T21740T8RPO2 27 127 8 4 45 02 T8 4 0017 DST25T

@ = Screw driver / Tournevis

i
¥
]

Member IMC Group 3 2 7
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CHIPSUIR(EER thalst & RAINURER 2=

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

B RN . o o Lo E
IN2005 + + + o + o ' MTE| | o8

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

‘Js 171T07707TQRK02 77 45 221 15 0 07 12 02 15 4 0,007 WS-0043
:“ 17T07708TQRK02 77 45 221 15 0 08 12 02 15 4 0,007 WS-0043
“—3 17T07709TQRK02 77 45 221 15 0 09 12 02 715 4 0,007 WS-0043
17T07710TQRK02 77 45 221 15 10 1 12 02 15 4 0,007 WS-0043
17T07715TQRK02 77 45 221 15 0 15 12 02 15 4 0,007 WS-0043
17T07720TQRK02 77 45 221 15 10 2 12 02 15 4 0,007 WS-0043
o (@ = Wrench / Clé de serrage
5
Vi
=
|
L
i
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SLOT MILL WITH CHAMFER OR CORNER RADIUS Z=6
@Hﬂpg@ﬁﬁ@ﬁ FRAISE 3 TAILLES AVEC CHANFREIN OU RAYON Z=6

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM o
POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES

R/Cx45°
B E—

@d8

8 =1 %}.ﬂ

B RS . 0 owes oo [E
IN2005 + + + + + o ' FR| N A

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article

18T13520TQRNOO 135 82 71 2 265 - 015 15 6 0,006 DST20T ‘
18T13525TQRN0O 135 82 71 25 2,65 - 015 15 6 0,006 DS-T20T )|
18T13530TQRN0O4 135 82 71 3 265 04 15 6 0,006 DS-T20T 5_; W
18T13540TQRNO4 135 82 71 4 2,65 04 15 6 0,007 DS-T20T ‘
18T16020T6RN04 16 10 665 2 3 0,4 - T6 6 0,005 DST20T
18T16030T6RNO4 16 10 665 3 3 0,4 T6 6 0,008 DST25T
18T16040T6RNO4 16 10 665 4 3 0,4 T6 6 0,010 DST25T
18T16520T6RN04 165 10 6,65 2 325 04 - T6 6 0,006 DS-T25T
18T16530T6RN04 165 10 6,65 3 325 04 - T6 6 0,008 DS-T20T
18T16540T6RNO4 165 10 6,65 4 325 04 - T6 6 0,010 DS-T30T
18T19540T8RN04 195 11,8 8 4 325 04 - T8 6 0,016 DS-T30T ?'J}
18T19550T8RN0O4 195 11,8 8 5 325 04 - T8 6 0,019 DS-T30T ¥ }‘
18T19560T8RN04 195 11,8 8 6 325 04 - T8 6 0,022 DS-T30T D
18122550T8RN04 225 118 8 5 475 04 - T8 6 0,020 DST40L
18122560T8RN04 225 118 8 6 475 04 - T8 6 0,024 DST40L
18T22580T8RNO4 225 118 8 8 475 04 - 18 6 0,030 DST40L Ol
18T25050T8RN04 25 11,2 8 5 59 04 - T8 6 0,029 DST50L
18T25060T8RNO4 25 11,2 8 6 59 04 - 18 6 0,029 DS-T50L h :
18T25080T8RN04 25 112 8 8 59 04 - 18 6 0,038 DST50L o
18T25050TRRN04 25 164 118 5 43 04 - T10 6 0,032 DST50L
18T25060TRRNO4 25 164 118 6 43 04 - o 6 0,037 DST50L
18T25080TRRN04 25 164 118 8 43 04 - T10 6 0,045 DST50L %:1?
18T27725TRRNO2 27,7 157 11,8 25 6 0,2 - T10 6 0,024 DST40L ’ N h‘
18127752TRRN02 27,7 157 11,8 525 6 0,2 - T10 6 0,039 DST40L
18T27799TRRNO2 27,7 157 11,8 10 6 0,2 - T10 6 0,064 DS-T40L
(@ = Screw driver / Tournevis
i
W
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EHﬂpgwﬁﬁ@ﬁ :ARCAES'\EIIII‘-{-%[ZJ;?ACE R-DRESSER Z=6

FOR EXCHANGEABLE HEAD SYSTEM Ly 2

§ POUR SYSTEME DE TETES INTERCHANGEABLES
igi
j LT
sl L
B .

Y
a8

/. a

Grade / Nuance - M -- S, H, D e8 zial | N

IN2005 + + + + R

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation = \
Réf. de 'article e
(' 18F12036TQRA02 12 44 36 02 15 6 0,005 DST20T
| < 18F16048T6RA04 16 56 48 04 T6 6 0,010 DS-A0OT
[ NS 18F20060T8RA04 20 68 60 04 T8 6 0,024 DS-T40L
18F25075TRRA04 25 84 75 04 TI0 6 0,042 DS-T50L
@ = Screw driver / Tournevis
3 MULT TS UIR(FER CYTTER 2=6/8/10
e 5 FRAISE MULTIFONCTIONS Z=6/8/10

FOR MULTISURFER Z .
POUR SYSTEME MULTISURFER

»
N
I

LI L O L P

IN2005 + + + + [HR¢]

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
- 18F24280LPRA04 2425 74 13 8 8 04 6 13 0,045
‘l 19F31280LQRA04 3125 84 15 8 8 04 8 15 0,053
= 19F39210LRRA04 3925 98 17 10 10 04 10 17 0,099
330

® /rigersoll

Cutting Tools



MULTISUIRSER [t DISGUE INTERCHANGEABLE

FOR MULTISURFER a2
POUR SYSTEME MULTISURFER

ad

Dd8

(=7
Y

Grad v
e | O [ P AL B UL P
IN2005 + + + + 0 vvy ¢ (@eoo3 [5G
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche 'W'W Pre-finishing / Semi-finition W'W'W Finishing / Finition

Designation E |
2

Réf. de 'article .

18124730LPRNO4 247 75 13 8 3 55 04 6 13 0,015 &

18124740LPRN04 247 75 13 8 4 55 04 6 13 0,017

18124750LPRNO4 247 75 13 8 5 55 04 6 13 0,020

18124760LPRNO4 247 75 13 8 6 55 04 6 13 0,021

18124770LPRNO4 247 75 13 8 71 55 04 6 13 0,024

18124780LPRNO4 247 75 13 8 8 55 04 6 13 0,025

19T31730LQRNO4 37 84 15 8 3 8 04 8 15 0,027

19T31740LQRNO4 317 84 15 8 4 8 04 8 15 0,030 -

19T31750LQRNO4 317 84 15 8 5 8 04 8 15 0,036 o]

19T31760LRNO4 317 84 15 8 6 8 04 8 15 0,041 M|

19T31770LORNO4 317 84 15 8 7 8 04 8 15 0,046 0

19T31780LORNO4 317 84 15 8 8 8 04 8 15 0,051

19T39740LRRNO4 97 98 17 10 4 11 04 10 17 0,046

19T39750LRRNO4 97 98 17 10 5 11 04 10 17 0,055 ol

19T39760LRRN04 397 98 17 10 6 1 04 10 17 0,064 -

19T39770LRRNO4 97 98 17 10 7 11 04 10 17 0073 B

19T39780LRRNO4 397 98 17 10 8 11 04 10 17 0,081

19T39790LRRNO4 97 98 17 10 9 11 04 10 17 0,091

19T39799LRRNO4 397 98 17 10 10 11 04 10 17 0,112 Ve
-
/
]

® /rigersoll 1
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MULTISUREER TR N HLEreR 557600

FOR MULTISURFER
POUR SYSTEME MULTISURFER

i<
@ ¢o.
@

d

\
@d8

Y |

Grad v
Cime | TN | B AL B U Py
IN2005 4+ 4+ + + 0  wwv L
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition 'WWW Finishing / Finition

‘ ‘E Designation

‘, & Réf. de 'article

\-:-] 18Y24730LPRP60 24,7 36 7,5 13 1,7 60 35 02 35 53 6 13 0,015
19Y31740LQRP60 31,7 46 8,4 15 7,7 60 47 03 46 64 8 15 0,034
19Y39760LRRP60 39,7 57 9.8 17 9,5 60 62 04 68 43 10 17 0,075
18Y24750LPRP55 24,7 36 7,5 13 7,7 55 35 05 - 5-3 6 13 0,015

o 19Y31760LQRP55 31,7 46 8,4 15 1,7 55 47 05 - 6-4 8 15 0,034
19Y39740LRRP60 39,7 57 9.8 17 9,5 60 62 08 - 4-3 10 17 0,075

Y

|

3 3 2 Member IMC Group
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HPC ROUGHER & FINISHER UNEQUALLY SPACED Z=4 / Z=5
5@@1@@@@[]@@ FRAISE HPC RAVAGEUSE & FINITION-Z4 OU 25

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB

IN2005 + + + + o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Grade / Nuance - M -- S, Huy g Ez Z60 Y -
|388‘° .

Designation

Réf. de l'article

47C03008T7RQ010" 3 6 28 57 11 8 01 1 4 0,019 E ‘
47C04010T7RQ010" 4 6 38 57 14 0 015 1 4 0,019 r.
47€05012T7RQ010" 5 6 48 57 17 12 018 1 4 0,019 LW
47C0601417RQ020" 6 6 58 57 20 14 025 1 4 0,020
47C06014WERQ020? 6 6 58 57 20 14 025 2 4 0,020
47C08018TORQ030" 8 8 78 63 26 18 03 1 4 0,039
47C10022T1RQ040" 0 10 98 72 32 22 04 1 4 0,068
47C12026T2RQ050" 12 12 117 83 38 26 05 1 4 0,113
47C12026W2RQ050% 12 12 11,7 83 38 26 05 2 4 0,112
47C16034T3RQ060" 16 16 157 100 50 34 06 1 4 0,238
47C16034W3RQ060? 16 16 157 100 50 34 06 2 4 0,237 ?'J}
47C20042T4RQ060" 20 20 197 110 60 42 06 1 4 0,395 17 }‘
47C20042W4RQ060 20 20 197 110 60 42 06 2 4 0,392 D
47C06015WERQ0212 6 6 - 57 = 15 02 2 5 0,020
47C08020TORQ021" 8 8 - 63 - 20 025 1 5 0,040
47C08020WO0RQ0212 8 8 - 63 - 20 025 2 5 0,039 B
47C10025T1RQ031" 10 10 - 72 = 25 03 1 5 0,069
47C10025W1RQ0312 10 10 - 72 = 25 03 2 5 0,068 F :
47C12030T2RQ041" 12 12 - 83 - 30 04 1 5 0,113 o
47C12030W2RQ041? 12 12 - 83 - 30 04 2 5 0,112
47C16040T3RQ051" 16 16 - 100 - 40 05 1 5 0,236 -
47C16040W3RQ051? 1 16 - 100 - 40 05 2 5 0,233 el
47C€20050T4RQ051" 20 20 - 125 - 50 05 1 5 0,463 - : ‘
47C20050W4RQ0512 20 20 e 125 g 50 05 2 5 0,459
HPC rougher & finisher unequally spaced / Fraise HPC ébauche & finition a pas inégal
DIN 6535 HA/ DIN 6535 HA; ?DIN 6535 HB / DIN 6535 HB
/
W
® /rigéersoll 33
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4-7 FLUTE ROUGHERS - 2XD
5@&ﬂ@@ﬁﬂ@@ FRAISE RAVAGEUSE - 2XD-24 A 27

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB g o @, ol 4
ATTACHEMENT DIN 6535 HB ®

GO W NS . @ f e
d h6 = ‘
IN2005 + + + + o S1a54 l [HRC 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation
Réf. de I'article
(E 47C05010WERN020 5 6 57 10 - 02 4 0,020
:“ 47C06012WERN020 6 6 57 12 - 025 4 0,020
[ }3 47C08016WORN0O30 8 8 63 16 - 03 4 0,039
47C10020W1RN0O30 0 10 72 20 - 03 4 0,068
47C12024W2RN030 12 12 83 24 - 03 4 0,112
47D12024W2RN120 12 12 83 24 12 4 0,113
o 47C16032W3RN030" 16 16 92 32 - 03 5 0,218
438C20040W4RN0O30" 20 20 104 40 - 03 7 0,392

15 or 7 flutes no center milling / 5 ou 7 dents pas de coupe au centre

7
)
o

3 3 4 Member IMC Group
® /ngersoll
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4-7 FLUTE ROUGHERS - 3XD
5@&ﬂ@@ﬁﬂ@@ FRAISE RAVAGEUSE - 3XD-24 A 27

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB g o @, Dol 4
ATTACHEMENT DIN 6535 HB ®

LT
L1
.
[a) Be]
Q|1 " T Q
o —a IS

Grade / Nuance - M -- S(M) H(P/K] 2 ;z ém ‘:-l\l @

IN2005 + + + + o0 =@>| |03

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C06012WERN021 6 6 59 57 18 12 025 4 0,020
47C08016WORN031 8 8 78 63 24 16 03 4 0,039
47C10020W1RN031 0 10 98 72 30 20 035 4 0,068
47C12024W2RN031 12 12 11,7 8 3 24 035 4 0,112
47C16032W3RN031" 16 16 157 100 48 32 035 5 0,238
48C20040W4RN0O31" 20 20 197 110 60 40 035 7 0,417

15 or 7 flutes no center milling / 5 ou 7 dents pas de coupe au centre

4-5 FLUTE ROUGHERS - 4XD
S@&ﬂ@@RU@@ FRAISE RAVAGEUSE - 4XD-Z4 OU 25

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HB g o @, ol 4
ATTACHEMENT DIN 6535 HB ®

T W WS o P o [
IN2005 + + + + O =2B° X

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article

47C08012WORN030 8 8 78 68 32 12 03 4 0,042
47C10015W1RNO30 10 0 98 80 40 15 035 4 0,078
47C12018W2RN030 12 12 11,7 100 48 18 035 4 0,142
47C16024W3RN030" 16 16 157 115 64 24 035 5 0,288
15 flutes no center cutting / 5 dents pas de coupe au centre

® Irigiérsoll 3

Cutting Tools
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3 FLUTE SLOT DRILL - DIN 6535HA
5@&@@@@[]@@ FRAISE EN BOUT-Z3-DIN 6535HA

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA ® = Dm g 4
7.4 ®
ATTACHEMENT DIN 6535 HA ®

e L EE N o)~
IN2005 + + + + o =0 3

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article
" ‘E 46J02007T9RD380 2 3 38 7 3 0,003
= 46J02007T7RD500 2 6 57 7 3 0,019
{ \g 46J03010T9RD380 3 3 38 10 B 0,003
46J03010T7RD500 3 6 57 10 3 0,018
46J04012U0RD500 4 4 50 12 3 0,008
46J04012T7RD500 4 6 57 12 3 0,017
o 46J05014UTRD500 5 5 50 14 3 0,012
46J05014T7RD500 5 6 57 14 3 0,019
46J06016T7RD500 6 6 57 16 3 0,020
46J07016UARD600 7 7 60 16 3 0,029
fﬁ 46J08020TORD630 8 8 63 20 3 0,039
T"" i 46J09020U9RD670 9 9 67 20 B 0,045
| a 46J10022T1RD720 0 10 72 22 3 0,069
46J12025T2RD730 12 12 83 25 3 0,115
46J14025U8RD750 14 14 83 25 3 0,155
46J16032T3RD820 %6 16 92 32 3 0,218
46J20038T4RD920 20 20 104 38 3 0,382

il
i
336
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6 FLUTE END MILL - MEDIUM LENGTH (FINISHING
5@@'ﬂ@@ﬁﬂ@@ FRAISE EN BOUT-FINITION-?I'ERIE MOY(ENNE-Zb :

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA @, ol
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

b«

I

%
|
|
|
|
|
|
@d
11 s 4

Grade / Nuance - M -- Sw  Hey 3 Ez
IN2005 + + + + o

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

gﬁ
%
&

Designation

Réf. de 'article

48J06016T7RD570 6 6 57 16 6 0,021
48J08020TORD630 8 8 63 20 6 0,020
48J10022T1RD720 10 10 72 22 6 0,073
48J12025T2RD830 12 12 83 25 6 0,120
48J16032T3RD920 16 16 92 32 6 0,231
48J20038T4RD100 20 20 104 38 6 0,407
i
M ‘}
-
a7l
=
%’J
i)
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2 FLUTE SLOT DRILL - MEDIUM LENGTH
5@&ﬂ@@ﬁﬂ@@ FRAISE ALU E RAINURER 2 HELICES - LONGUEUR MOYENNE

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA g o ol 4 @,
ATTACHEMENT DIN 6535 HA ®

R R el e)
E1454

INO5S +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de l'article
( 45J04012T7RD570 4 6 57 12 2 0,018
| \ 45J05014T7RD570 5 6 57 14 2 0,019
[ }_ 45J06016T7RD570 6 6 57 16 2 0,019
45J08020TORD630 8 8 63 20 2 0,037
45J10022T1RD720 10 10 72 22 2 0,066
45J12025T2RD830 12 12 83 25 2 0,109
@ 45J16032T3RD920 6 16 92 32 2 0,205
45J20038T4RD100 200 20 104 38 2 0,354

on request with diamond coating / revétement diamant sur demande

1
(8=
1

3 3 8 Member IMC Group
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2 FLUTE SLOT DRILL - MEDIUM LENGTH
5@&ﬂ@@ﬁﬂ@§ FRAISE ALU l]-; RAINURER 2 HELICES - LONGUEUR MOYENNE

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA g o ol 4 @,
ATTACHEMENT DIN 6535 HA ®

R R el @
E1454

IN3305 +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

45J04012T7RD570 4 6 57 12 2 0,018
45J05014T7RD570 5 6 57 14 2 0,019
45J06016T7RD570 6 6 57 16 2 0,019
45J08020TORD630 8 8 63 20 2 0,037
45J10022T1RD720 10 10 72 22 2 0,066
45J12025T2RD830 12 12 83 25 2 0,109
45J16032T3RD920 16 16 92 32 2 0,205
45J20038T4RD100 20 20 104 38 2 0,354
o
y*‘.: ;}
-
A%
[~ |
i
b
B
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SOLIDGARIEIDE 31T I3 ML T o wows

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB g o ol 4 @,
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB ®

CEL L LR

INO5S

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article
" ‘E 46D05014T7RD020" 5 6 57 14 02 1 B 0,019
:ﬁ 46D05014WERD020% 5 6 57 14 072 2 3 0,019
{ \g 46D06016T7RD020" 6 6 57 16 02 1 3 0,020
46D06016WERD020% 6 6 57 16 02 2 3 0,020
46D08020TORD020" 8 8 63 20 02 1 3 0,038
46D08020WORD020? 8 8 63 20 02 2 3 0,037
o 46D10022T1RD020" 0 10 72 22 02 1 3 0,067
46D10022W1RD020? 0 10 72 22 02 2 3 0,066
46D12025T2RD020" 12 12 83 25 02 1 3 0,111
46D12025W2RD020? 12 12 83 25 02 2 3 0,110
fﬁ 46D16032T3RD020" 16 16 92 32 02 1 B 0,211
T"" i 46D16032W3RD020? %6 16 92 32 02 2 3 0,208
| a 46D20038T4RD020" 20 20 104 38 02 1 B 0,367
46D20038W4RD020? 20 20 104 38 02 2 3 0,368

on request with diamond coating / revétement diamant sur demande
"DIN 6535 HA/ DIN 6535 HA; 2 DIN 6535 HB / DIN 6535 HB

7|
(LS5

340
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FLUTE END MILL WITH CORNER RADI
5@@@@@@[]@@ gRAI%E ALU RAYONNEE Z CO vs

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB
ATTACHEMENT DIN 6535 HA / 6535 HB

CODTE e . 2 f ] o) [ ®
E1454

IN3305

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de 'article

46D05014T7RD020 5 6 57 14 02 1 3 0,019

46D05014WERD020 5 6 57 14 02 2 3 0,019

46D06016T7RD020 6 6 57 16 02 1 3 0,020

46D06016WERD020 6 6 57 16 02 2 3 0,020

46D08020TORD020 8 8 63 20 072 1 E 0,038

46D08020WORD020 8 8 63 20 072 2 B 0,037

46D10022T1RD020 0 10 72 22 02 1 3 0,067

46D10022W1RD020 0 10 72 22 02 2 3 0,066

46D12025T2RD020 12 12 8 25 02 1 3 0,111

46D12025W2RD020 12 12 8 25 02 2 3 0,110

46D14030U8RD020 14 14 8 30 02 1 3 0,144 g';-j
46D14030WFRD020 4 14 8 30 02 2 3 0,142 &
46D16032T3RD020 6 16 92 32 02 1 E 0,211 D
46D16032W3RD020 6 16 92 32 02 2 3 0,208

46D20038T4RD020 20 20 104 38 02 1 3 0,367

46D20038W4RD020 20 20 104 38 02 2 3 0,368

i
I

S

Member IMC Gmup 341
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4 FLUTE END MILL - EXTRA LONG LENGTH
5@&ﬂ@@ﬁﬂ@§ FRAISE ALU EN BOUT, SERIE EXTRA LONGUE-24

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA g o ol 4 @,
ATTACHEMENT DIN 6535 HA ®

od

INO5S +

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

Designation

Réf. de I'article
( 47J03030T9RB750 3 3 75 30 4 0,006
| \ 47J04030U0RB750 4 4 75 30 4 0,011
{ }‘ 47J05040U1RB100 5 5 100 40 4 0,024
47J06050T7RB150 6 6 150 50 4 0,053
47J08050TORB150 8 8 150 50 4 0,094
47J10060T1RB150 0 10 150 60 4 0,140
@ 47J12075T2RB150 12 12 150 75 4 0,200
on request with diamond coating / revétement diamant sur demande

1
(8=
1

3 4 2 Member IMC Group
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HIGH SPEED CUTTER Z=4 SHORT VERSION
@@@@M@ FRAISE CARBURE HPC - SERIE COURTE Z=4 ECO

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB @, o ol 4 &
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

g
m
LT
e L L1 W ‘
ngL NASRNN g %4
O&c; a

Grad v
E v B b o E
—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

Designation

Réf. de l'article

47C06010WERQ012 6 6 5020 10 012 4
47C08012WORQ016 8 8 58 21 12 016 4
47C10014W1RQ020 0 10 66 24 14 020 4
47C12016W2RQ024 12 12 73 26 16 024 4
47C16022W3RQ032 16 16 82 32 22 032 4
47C20026W4RQ040 20 20 92 42 26 040 4

i
5

G
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HIGH SPEED CUTTER Z=4 LONG VERSION
@@@@M@ FRAISE CARBURE HPC - SERIE LONGUE Z=4 ECO

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HB ® o Om A &
74 ®
ATTACHEMENT DIN 6535 HB ®

LT
ﬁ 0 L L1 : W
? EANNNANNANN o
== 2

Grad v
A v B oo E
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition 'WWW Finishing / Finition

‘ E Designation
( = Réf. de I'article
\"3 47C06013WERQ012 6 6 57 23 13 012 4
47C08021WORQ016 8 8 63 30 21 016 4
47C10022W1RQ020 10 10 72 32 22 020 4
47C12026W2RQ024 12 12 83 36 26 024 4
o 47C16036W3RQ040 16 16 92 47 36 032 4
47C20041W4RQ040 20 20 104 56 41 040 4
5
Vs
=
|
L |
i
3 4 4 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



HIGH SPEED CUTTER Z=4 VERY LONG VERSION
@@@@M@ FRAISE CARBURE HPC - SERIE EXTRA LONGUE Z=4 ECO

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB @, o ol 4 &
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

s

=
e [K\<\<U\<\<YLT - %
@L EI =

Grad v
E v B b o E
—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

Designation

Réf. de l'article

47D06019WERT020 6 6 63 29 19 02 4
47D08023WORT050 8 8 70 33 23 05 4
47D10033W1RT050 0 10 81 43 33 05 4
47D12037W2RT050 12 12 94 47 37 05 4
47D16040W3RT100 16 16 109 56 40 1 4
47D20048W4RT100 200 20 120 64 48 1 4

i
5

G
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l‘-.
=

—

o

1
(8=
1

PIRENMIUI

ADAPTION ACC. TO DIN 1835 B (WELDON)

ATTACHEMENT DIN 1835 B (WELDON)

Grade
e | UM | B

IN2505

Designation

Réf. de 'article

47B04010WERC580
47B05013WERC580
47B06013WERC580
47B08016WORC640
47B10022W1RC730
47B12026W2RC840
47B14026WFRC840
47B16032W3RC930
47B20038W4RC100

346

+ + +

=+ Preferred choice / Premier choix

+ O

38
4,7
5,6
7,6
9,6
11,6
13,6
15,6
19,6

vv
vvv

O Second choice / Second choix

58
58
58
64
73
84
84
93
105

21
21
21
27
32
37
37
40
51

® /rigersoll

(Z HPC BALLNOSE CUTTER Z=4 (PL)
FRAISE HEMISPHERIQUE HPC Z=4 (PL)

Q.

:
£0,005 o
o

V¥ Roughing / Ebauche ' W'¥ Pre-finishing / Semi-finition 'W'W'W¥ Finishing / Finition

Cutting Tools

T
L1 a
SL — S
sSsTr g
L4 ad8 Typ 1
T
L1 5
[a) [ | ©
=
4 é [0d8 Typ 2
¥ | [gca
M| |me

Typ 1
Typ1
Typ 2
Typ2
Typ2
Typ2
Typ 2
Typ 2
Typ2

B R e T R




PREMIURMEINIE HFS STERZ=EE um une)

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB @, o ol 4 &
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

g
m
LT
e L L1 W ‘
ngL NASRNN g %4
O&c; a

Grad v
v s . o E
IN2505 4+ o + o) vvy d hé Gl el
—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

Designation

Réf. de 'article

47C03007WERQ100 3 6 58 10 7 010 4 0,020

47C04009WERQ100 4 6 58 16 9 010 4 0,019

47C05011WERQ100 5 6 58 19 11 0,10 4 0,021

47C06013WERQ120 6 6 58 20 13 0,12 4 0,021

47C08021WO0RQ160 8 8 64 26 21 016 4 0,035

47C10022W1RQ200 10 10 73 31 22 0,20 4 0,070

47C12026W2RQ240 12 12 84 38 26 024 4 0,112

47C16036W3RQ320 %6 16 93 44 36 032 4 0,213 -

47C20041W4RQ400 20 20 105 54 41 040 4 0,378 gﬁ
WA
— 1
]
Ty
L—j‘
|
i
L~ |

® /Figérsoll 7

Cutting Tools



PIRENMIUN:

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

v s e

IN2505 4+ O + (o] vy

D

d

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix

‘ﬂ ; Designation

( \_ Réf. de l'article

N

= 47C03010WERQ100 3 6 58 13
47C04014WERQ100 4 6 58 20
47C05016WERQ100 5 6 58 21
47C06019WERT120 6 6 63 26

o 47C08023WORT160 8 8 70 33
47C10033W1RT200 0 10 81 40
47C12037W2RT240 12 12 94 47
47C16040W3RT320 16 16 109 56

:3\! 47C20048W4RT400 20 20 120 64

e

|

bRl

L |

7

348

10 0,10
14 0,10
16 0,10
19 0,12
23 0,16
33 020
37 024
40 0,32
48 0,40

HPC CUTTER Z=4 (PL) LONG VERSION
@@ FAISE HPC Z=4 (PREMIUM LINE) - VERSION LONGUE

CTTET S S

e8
he i e

L L1

V¥ Roughing / Ebauche ' W'¥ Pre-finishing / Semi-finition 'W'W'W¥ Finishing / Finition

B e s

® /rigersoll

Cutting Tools
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PREMIUMIINIE HFE CVTIERI=A (P8 v LNg) inox

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB @, o ol 4 &
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

LT
e L L1 W ‘
EESSSSS oIl
O&e; a

Grad v
v s . 8 E
IN2205 o 4+ O + vvy d hé Gl el
—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

Designation
Réf. de 'article
47C03007WERQ101 3 6 58 10 7 010 4 0,020
47C04009WERQ101 4 6 58 16 9 0,10 4 0,019
47C05011WERQ101 5 6 58 19 11 0,10 4 0,021
47C06013WERQ121 6 6 58 21 13 0,12 4 0,021
47C08021WO0RQ161 8 8 64 27 21 0,16 4 0,035
47C10022W1RQ201 10 10 73 32 22 0,20 4 0,070
47C12026W2RQ243 12 12 84 38 26 024 4 0,112
47C16036W3RQ321 16 16 93 44 36 0,32 4 0,213 -
47C20041W4RQ401 20 20 105 54 41 040 4 0,378 _'J:‘]
WA
— 1
]
]
|
i
L~ |
® /Figérsoll 7

Cutting Tools



HPC CUTTER Z=4 (PL) S LONG VERSION
PREM@UM@M@ FRAISE HPC Z=4 ((PR%MIUM LINE) INOX - VERSON LONGUE

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HB @ o Om A &
74 ®
ATTACHEMENT DIN 6535 HB ®

LT
Eﬁ e L1 W
5 S "
Y/a) K % % % % DN o
= GL Q
s/ . a ]
o&

Grad v
A s T 0 s E
IN2205 o 4+ O + vvy d hé i e
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition 'WWW Finishing / Finition

‘ E Designation

( \a Réf. de l'article

=

X 47C03010WERQ101 3 6 58 13 0 010 4 0,019
47C04014WERQ101 4 6 58 20 14 010 4 0,018
47C05016WERQ101 5 6 58 21 16 010 4 0,020
47C06019WERT121 6 6 63 26 19 012 4 0,033

o 47C08023WORT161 8 8 70 33 23 016 4 0,050
47C10033W1RT201 10 10 81 40 33 020 4 0,077
47C12037W2RT241 12 12 94 47 37 024 4 0,090
47C16040W3RT321 16 16 109 56 40 032 4 0,150

:3\! 47C20048W4RT401 20 20 120 64 48 040 4 0,400

=

|

L |

350

® /rigersoll

Cutting Tools



SPLHT@M@' IF.II;,I-‘\:IEETHRE)RCﬁ)(()?DALE HPC 3XD

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB @, o ol 4 &
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

b«

=

+0.05
IN2505 4+ O + d hé6

—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

LI
. G, e B
=4

Designation

Réf. de 'article

47C06024WERD010 6 6 65 24 012 4 0,023

47C08032WO0RD020 8 8 76 32 016 4 0,046

47C10040W1RD020 10 10 90 40 0,20 4 0,085

47C12044W2RD020 12 12 100 44 024 4 0,138

47C16055W3RD030 16 16 109 55 032 4 0,260

47C20065W4RD040 20 20 126 65 0,40 4 0,477
g1
V‘:‘}
baz
L~ |
i
i

® /rigersoll 31

Cutting Tools



SP&HT@M@ IF.II;’I-‘\:IEETHR%RC?(()?DALE HPC 3XD - INOX

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HB ® o Om A &
74 ®
ATTACHEMENT DIN 6535 HB ®

Lod |

CR +0.05
IN2205 o + + d hé

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition 'WWW Finishing / Finition

v s . 7, et Aﬂ %

Designation
Réf. de 'article
47C06024WERD012 6 6 65 24 012 4 0,023
47C08032WORD022 8 8 76 32 016 4 0,046
47C10040W1RD022 10 10 90 40 020 4 0,085
47C12044W2RD022 12 12100 44 024 4 0,138
47C16055W3RD032 16 16 109 55 032 4 0,260
47C20065W4RD042 20 20 126 65 040 4 0,477
g
2
g
‘ 1
7
3 5 2 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools



HP TTER 3XD Z=5 (SP
SPLHT@M@' FREIEETROC%O?DALE {-ISP 3XD

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB @, o ol 4 &
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

b«

=

Lue MU | I A

IN2505 4+ O + d hé6
—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

Designation

Réf. de 'article

47C06024WERDO011 6 6 65 24 012 5 0,023

47C08032WORD021 8 8 76 32 016 5 0,048

47C10040W1RD021 10 10 90 40 0,20 5 0,083

47C12044W2RD021 12 12 100 44 024 5 0,137

47C16055W3RD031 %6 16 109 55 032 5 0,271

47C20065W4RD041 20 20 126 65 0,40 5 0,487
g
V‘:‘}
0
baz
L~ |
i
i

® /Figérsoll 39

Cutting Tools



SPUTRIS ST

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HB
ATTACHEMENT DIN 6535 HB

Grade
NEN v [N

IN2505 4+ O +

=+ Preferred choice / Premier choix

Designation
Réf. de 'article
47D10055T1RN030 10
47D12063T2RN050 12
47D16085T3RN100 16
47D20099W4RN100 20
g
[
B
‘ 1
7
354

O Second choice / Second choix

10
12
16
20

v
M) H (PIK) D e8 A
vv R 2005 |
d hé

V¥ Roughing / Ebauche ' W'¥ Pre-finishing / Semi-finition 'W'W'W¥ Finishing / Finition

107 55 03 5 0,098
120 63 05 5 0,164
150 85 1 5 0,330
185 105 1 5 0,584

® /rigersoll

Cutting Tools




HMRAPH@ HSC BALL NOSE END MILL, Z=4z=

FRAISE HEMISPHERIQUE UGV, Z=4
ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA [
ATTACHEMENT DIN 6535 HA ﬁi
i
4 flutes for a high stock removal rate (general roughing operations up to 58 HRC). Short tool lengths make these ideal for HSC finishing operations too. 0
Débit copeaux élevé grace aux 4 goujures (opérations d'ébauche générale jusqu'a 58 HRC). Ces outils courts sont aussi idéaux pour la finition a grande vitesse. r
LT
L1 a®
a Q
8- — T — %
N L 5
Q Typ 1 ﬁ
LT =

[N
Ll
2d

Grad v X —
E v B b el =60
R 2001 Lol |5
IN2006  + O + o + vy d he |E X5
—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

Designation

Réf. de 'article

INRAP040.200.01224 4 6 3,7 60 12 10 5 2 1 4
INRAP040.200.02024 4 6 3,7 60 20 10 5 2 1 4
INRAP060.300.02024 6 6 56 60 20 10 10 3 2 4
INRAP060.300.030Z4 6 6 56 80 30 10 10 3 2 4
INRAP080.400.026Z4 8 8 74 75 26 10 12 4 2 4
INRAP080.400.040Z4 8 8 74 100 40 10 12 4 2 4
INRAP100.500.02824 10 10 9,2 75 28 10 16 5 2 4
INRAP100.500.04024 10 10 9,2 100 40 10 16 5 2 4 -
INRAP120.600.030Z4 12 12 11 100 30 10 16 6 2 4 _"; :’]
ra]
-
— 1
d
a7l
| |
i
® /rigersoll 399

Cutting Tools



HIGH-SPEED END MILL, Z=3 ..
EME@@@MT FRAISE TORIQUE UGV AVEC ARROSAGE INTEGRE, Z=3 - SUPER ALLIAGES

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA L Wt > Lo
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

Ll

. High stock removal rate on soft and tough materials such as titanium and nickel alloys. Solid carbide end mill with through-the-tool coolant.

A Débit copeaux élevé dans les matériaux collants et tenaces, par ex. les alliages de nickel et de titane. Fraise en bout carbure monobloc avec arrosage intégré.

LT

\ L1 %J
% QJL\ %
] S %5:%:71::1::::EB
=l N
: LT
3 a -
L1 | Q
sﬁﬂ
. 8 Typ2
Wl v s, v, Y 0 oo r]— =0 @
IN2005 + O O o + d e [ESC |GIRG

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition 'WWW Finishing / Finition

‘ ‘i Designation
‘, .-“l Réf. de 'article
: \-:-] INC00040.028.010Z3 4 6 36 60 10 4 028 1 3 v
INC00040.028.020Z3 4 6 36 60 20 4 028 1 3 4
INC00040.028.040Z3K17 4 6 36 80 12 40 17 4 028 2 3 v
INC00040.028.012Z3K14 4 6 36 100 12 64 14 4 028 2 3 v
o INC00050.035.025Z3 5 6 45 60 25 6 03 1 3 4
INC00050.035.040Z3 5 6 45 75 40 6 03 1 3 v
INC00060.042.025Z3 6 6 55 60 25 6 042 1 3 v
- INC00060.042.040Z3 6 6 55 75 40 6 042 1 3 v
:.,ﬁ INC00060.042.060Z3 6 6 55 100 60 6 042 1 3 v
=2 INC00060.042.020Z3K24 6 8 56 8 20 40 24 6 042 2 3 v
O INC00060.042.020Z3K16 6 8 55 100 20 65 16 6 042 2 3 v
INC00060.042.015Z3K24 6 0 58 120 15 65 15 6 042 2 3 v
INC00080.056.030Z3 8 8 75 65 30 8 05 1 3 4
INC00080.056.060Z3 8 8 75 100 60 8 05 1 3 4
INC00080.056.020Z3K20 8 0 76 100 20 45 20 8 05 2 3 v/
| INC00080.056.020Z3K16 8 0 76 120 20 65 16 8 05 2 3 4
INC00100.070.040Z3 0 10 96 75 40 8 0,7 1 3 v
INC00120.080.050Z3 12 12 116 125 50 8 08 1 3 v
%-@ R (Programming radius) / R (Rayon programmé)
3 5 6 Member IMC Group
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Cutting Tools



HMM@VA‘THV@’ IFlllfl-{:IEIE“IE)NMBI!-)IiJTzl:GEOMETRIE HPC, Z=4

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB @, o ol é 4
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB ®

B
o
Ideal for roughing and finishing in a wide variety of materials. Variable pitch and variable helix angle.
Fraise idéale pour I'ébauche et la finition de toutes sortes de matériaux. Pas et angle d'hélice variables. A
. LT
{b [a) © Re]
ARSI OF §
M a ] Typ 1 ﬁ‘
. T =
N TS
7o © hel
IS S §

M a | Typ2

Grade v
I s, 0, F_ 250
IN200s 4+ O + o o vvy d o T Sy

—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

Designation X ‘
Réf. de 'article o W
INNOV060.010.01924C 6 6 56 5 19 13 01 1 4 B
INNOV060.010.02524C 6 6 56 61 25 10 01 1 4

INNOV060.010.019Z4W 6 6 56 5 19 13 01 2 4

INNOV060.010.025Z4W 6 6 56 61 25 10 01 2 4

INNOV080.010.02524C 8 8 75 61 25 17 01 1 4

INNOV080.010.03324C 8 8 75 69 33 13 01 1 4

INNOV080.010.025Z4W 8 8 75 61 25 17 01 2 4

INNOV080.010.033Z4W 8 8 75 69 33 13 01 2 4 B
INNOV100.010.03224C 0 10 95 72 32 2 01 1 4 :_} ]
INNOV100.010.032Z4W 0 10 95 72 32 2 01 2 4 M|
INNOV100.010.042Z4W 0 10 95 & 4 17 01 2 4 6
INNOV120.020.038Z4C 2 12 N5 8 38 26 02 1 4

INNOV120.020.05024C 2 12 15 95 5 20 02 1 4

INNOV120.020.038Z4W 2 12 115 8 38 26 02 2 4 i
INNOV120.020.050Z4W 7 12 M5 9% 50 20 02 2 4 C 4
INNOV160.020.050Z4W % 16 155 98 50 34 02 2 4 8
INNOV160.020.066Z4W 16 16 155 14 6 26 02 2 4

INNOV200.020.06224C 20 20 195 112 6 42 02 1 4

INNOV200.020.08224C 20 20 195 132 8 32 02 1 4 %1%;
INNOV200.020.06224W 20 20 195 112 6 42 02 2 4 vVl
INNOV200.020.082Z4W 20 20 195 132 8 32 02 2 4 [~ |

i
£
]

Member IMC Gmup 3 5 7
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NMM@VA‘TU ME IF*;ElE'E“ ENMBI!-)IﬁTZ E SGEOMI'ETRIE HPC, Z=5

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB @, o™ 0o g 4
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB @
Ideal for roughing and finishing in a wide variety of materials. Variable pitch and variable helix angle.

Fraise idéale pour I'ébauche et la finition de toutes sortes de matériaux. Pas et angle d'hélice variables.

LT

S L1
v o
=
Q
S._a | Typ 1
LT

é

o L1
e~
b(DJ;‘\\\\\ ©
Q e}

A _a ] Typ 2
Grad v
NEON v s v A |

IN2005 4+ O + O O vvy d hé6 S5 M [HRC]

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche 'W'W Pre-finishing / Semi-finition W'W'W Finishing / Finition

é

\ ‘i Designation
‘, .j Réf. de I'article
2 INNOV060.010.01925C 6 6 56 5 19 13 01 1 5
INNOV060.010.025Z5C 6 6 56 61 25 10 01 1 5
INNOV080.010.02525C 8 8 75 61 25 17 01 1 5
INNOV080.010.02525W 8 8 75 61 25 17 01 2 5
o INNOV100.010.03225C 0 10 95 72 32 2 01 1 5
INNOV100.010.04225C 0 10 95 8 42 17 01 1 5
INNOV100.010.032Z5W 0 10 95 72 3 2 01 2 5
) INNOV120.020.038Z5C 212 M5 8 38 26 02 1 5
:.,ﬁ INNOV120.020.038Z5W 12 12 115 8 38 2 02 2 5
£ INNOV120.020.050Z5W 2 12 M5 9 50 20 02 2 5
a INNOV160.020.05025C 16 16 155 98 50 34 02 1 5
INNOV160.020.050Z5W 16 16 155 98 50 34 02 2 5
INNOV160.020.066Z5W 16 16 155 114 66 26 02 2 5
INNOV200.020.06225C 200 20 195 112 62 42 02 1 5
INNOV200.020.082Z5C 200 20 195 132 82 32 02 1 5
8 INNOV200.020.082Z5W 200 20 195 132 82 32 02 2 5
INNOV250.040.070Z5C 25 25 245 121 70 50 04 1 5
INNOV250.040.09525C 25 25 245 150 95 40 04 1 5
i
3 5 8 Member IMC Group

® /ngersoll

Cutting Tools
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T HPC TITANIUM END MILL Z=4
INNO FTTAN FRAISE HPC POUR L'USINAGE DU TITANE Z=4

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB @, o™ 0o 4 g
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB ®
Special developed HPC-geometry for rough and finish milling of stainless steel and titanium. Irregular division / unequal helix angle

Géométrie HPC développée spécialement pour I'ébauche et la finition des matériaux Inoxydables et du Titane. Hélice et Pas décalés

LT
o L1
Y s
{bD
o] NS
-- ENNNE 8
= M a | Typ 1
= LT
o ]
seni—
%D o
S|

Wls

il

Q e}
&/ %ﬁ‘ Typ 2
=152

Grad v
N s e R son F = @
= & 8 M IHRC

N200s O + O + vvy d h
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche 'W'W Pre-finishing / Semi-finition W'W'W Finishing / Finition

\ ‘i Designation

‘, ‘_: Réf. de l'article
2 INNOT050.020.02024C 5 6 49 57 20 13 02 1 4 0,020
INNOT050.050.020Z4C 5 6 49 57 2 13 05 1 4 0,020
INNOT060.020.02524C 6 6 59 57 25 14 02 1 4 0,021
INNOT060.050.02524C 6 6 59 57 25 14 05 1 4 0,021
o INNOT060.100.02524C 6 6 59 57 25 14 1 1 4 0,021
INNOT060.200.02524C 6 6 59 57 25 14 2 1 4 0,021
INNOT080.030.032Z4W 8 8 78 ¢ 32 18 03 2 4 0,040
. INNOT080.080.03224C 8 8 78 68 32 18 08 1 4 0,040
IR INNOT080.100.03224C 8 8 78 ¢ 32 18 1 1 4 0,040
& INNOT080.200.03224C 8 8 78 6 32 18 2 1 4 0,040
O INNOT080.300.03224C 8 8 78 ¢ 32 18 3 1 4 0,040
INNOT100.080.03224C 0 10 98 72 32 2 08 1 4 0,070
INNOT100.100.03224C 0 10 98 72 32 2 1 1 4 0,070
INNOT100.200.03224C 0 10 98 72 32 2 2 1 4 0,070
INNOT100.300.03224C 0 10 98 72 32 2 3 1 4 0,070
8 INNOT120.080.038Z4C 12 12 117 8 38 2 08 1 4 0,110
INNOT120.100.038Z4C 1212 17 8 338 2 1 1 4 0,110
INNOT120.200.038Z4C 12 12 17 8 38 2 2 1 4 0,110
FE S INNOT120.300.038Z4C 1212 17 8 338 2 3 1 4 0,110
Vv INNOT120.400.038Z4C 12 12 117 8 38 2 4 1 4 0,110
[~ INNOT120.400.03824W 12 12 117 8 38 2 4 2 4 0,110
INNOT140.080.038Z4C 14 14 137 8 38 30 08 1 4 0,200
INNOT140.300.03824C 14 14 137 8 38 30 3 1 4 0,200
INNOT160.100.05024W 16 16 157 100 50 3 1 2 4 0,300
INNOT160.200.050Z4C 16 16 157 100 50 3 2 1 4 0300
INNOT160.300.050Z4C 16 16 157 100 50 3 3 1 4 0300
INNOT160.400.050Z4W 16 16 157 100 50 34 4 2 4 0300
INNOT160.500.050Z4C 16 16 157 10 50 3 5 1 4 0300
3 INNOT200.100.062Z4W 20 20 197 12 62 42 1 2 4 0450
5 INNOT200.200.06224C 20 2 197 112 62 4 2 1 4 0450
W INNOT200.200.062Z4W 20 20 197 112 6 4 2 2 4 0,450
INNOT200.250.06224C 20 2 197 112 62 4 25 1 4 0450
INNOT200.300.06224C 20 2 197 112 62 4 3 1 4 0450
INNOT200.400.06224C 20 2 197 112 62 4 4 1 4 0450
INNOT200.400.062Z4W 20 2 197 112 62 4 4 2 4 0450
INNOT250.300.069Z4C 25 25 247 125 69 50 3 1 4 0775

3 6 0 Member IMC Group

® /ngersoll
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HPC TITANIUM END MILL Z=4
ENM@TU‘TAM FRAISE HPC POUR L'USINAGE DU TITANE Z=4

Designation
Réf. de I'article

INNOT250.400.069Z4C 25 25 247 125 69 50 4 1 4 0,775 ﬁg
Shaft version in DIN6535HA/HB, different corner radii and tool lengths on request! / Queue disponible en version DIN6535HA/HB, autres rayons et longueurs sur demande.

[\

i
L

=
K

t

Member IMC Group 3 6 1
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Cutting Tools



T HPC TITANIUM END MILL Z=5
ININO"F Tz RN FRAISE HPC POUR L'USINAGE DU TITANE Z=5

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA/ 6535 HB @, o Dol 4 é
ATTACHEMENT DIN 6535 HA/ 6535 HB ®
. Special developed HPC-geometry for rough and finish milling of stainless steel and titanium. Irregular division / unequal helix angle.

A Géométrie HPC développée spécialement pour I'ébauche et la finition des matériaux Inoxydables et du Titane. Hélice et Pas décalés.

LT
N —
% b‘D \< \< \< \< \< <oo o
Q o Q
Y
ﬁ. Ll a | Typ1
= LT

(%]
ad

Grade v
e | N | B P E | €69
IN2005 O 4+ O + vvy d hé ki J RS

=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition 'WWW Finishing / Finition

‘ ‘E Designation
‘, & Réf. de 'article
) \-:'] INNOT060.010.01925C 6 6 56 55 19 13 01 1 5 0,019
INNOT080.010.025Z5C 8 8 7,5 61 25 17 0,1 1 5 0,030
INNOT100.010.03325C 10 10 9,5 72 33 22 0,1 1 5 0,070
INNOT120.020.03825C 12 12 15 83 38 26 02 1 5 0,110
o INNOT160.020.050Z5C 16 16 155 98 50 34 02 1 5 0,300
INNOT160.020.050Z5W 16 16 155 98 50 34 02 2 5 0,300
INNOT200.020.06225C 20 20 195 112 62 42 02 1 5 0,450
- INNOT200.020.062Z5W 20 20 195 112 62 42 02 2 5 0,450
| ﬁ Shaft version in DIN6535HA/HB , different corner radii and tool lengths on request! / Queue disponible en version DIN6535HA/HB, autres rayons et longueurs sur demande.
‘_
|
O
362 Member IMC Group
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NN OVAT V& LU N AU RAVAGRUSE, 2-3 - REVETUE

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA o Dol é "o 4

ATTACHEMENT DIN 6535 HA ® -
i

Special roughing end mill in serrated geometry for aluminum machining with internal coolant. -~

Fraise a géométrie ravageuse avec arrosage par le centre pour I'usinage de I'Aluminium. ~

Grad v
NN v s v L
IN1205 + d he |BEE°
—+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition ' WWW Finishing / Finition

®

Designation W

Réf. de 'article W

INNOV080.020.041Z3CCB 8 8 75 83 41 12 02 3 v 0,080 =

INNOV100.020.041Z3CCB 10 0 91 83 41 12 02 3 v 0,090

INNOV100.200.041Z3CCB 10 10 91 83 41 12 2 3 v 0,090

INNOV120.020.041Z3CCB 12 12 1" 87 41 12 02 3 v 0,130

INNOV120.200.041Z3CCB 12 12 I 87 41 12 2 3 v 0,130

INNOV120.400.041Z3CCB 12 12 1" 87 41 12 4 3 v 0,130

INNOV160.200.047Z3CCB 16 16 15 97 47 14 2 B v 0,250

INNOV160.020.060Z3CCB % 16 15 109 60 14 02 3 v 0,300 o

INNOV160.200.060Z3CCB 6 16 15 109 60 14 2 3 v 0,300 _';J :’]

INNOV160.400.060Z3CCB 16 16 15 109 60 14 4 B v 0,300 |

INNOV200.020.060Z3CCB 20 20 188 111 60 17 02 B v 0430 ]

INNOV200.200.060Z3CCB 20 20 188 111 60 17 2 3 v 0430

INNOV200.400.060Z3CCB 20 20 188 111 60 17 4 3 v 0430

INNOV200.400.100Z3CCB 20 20 188 150 100 30 4 3 v 0430 i

Shaft version in DIN6535 B , different corner radii and tool lengths on request!. / Queue disponible en version DIN6535 B, autres rayons et longueurs sur demande. ‘h
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INNOVATTVE QLU 175 (N0 1t 5 50UR LusINAGE DE L'ALUMINIUM

ADAPTION ACC.TO DIN 6535 HA o el g Lo 4
- ATTACHEMENT DIN 6535 HA ®
S

— Special developed HPC-geometry for rough and finish milling of aluminum. Irregular division with internal coolant, reduced shaft diameter behind the effective cutting
edge.
A Géométrie HPC développée spécialement pour I'ébauche et la finition de I'Aluminium. Pas décalés avec arrosage par le centre, Queue dégagée.

Grade v
N . Y, o,
INOSS + vvv d he S
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W Pre-finishing / Semi-finition 'WWW Finishing / Finition

7 3 Designation

( :‘l Réf. de 'article
g INNOV080.020.040Z3C 8 8 75 79 40 12 02 3 v 006
INNOV080.200.041Z3C 8 8 75 79 41 12 2 3 v 006
INNOV100.020.041Z3C 0 10 91 8 4 15 02 3 Vo009
INNOV100.200.041Z3C 0 10 91 8 4 15 2 3 v 0,09
o INNOV120.020.041Z3C 12 12 110 8 41 18 02 3 /o015
INNOV120.200.041Z3C 12 12 110 8 41 18 2 3 /o013
INNOV120.400.041Z3C 12 12 110 8 4 18 4 3 v 013
. INNOV160.050.060Z3C 16 16 153 109 60 40 05 3 /o026
:ﬂ INNOV160.200.060Z3C 16 16 153 109 60 40 2 3 Vo026
Ko INNOV160.400.060Z3C 16 16 153 109 60 40 4 3 v 030
0 INNOV160.200.065Z3C 16 16 153 114 65 24 2 3 v 035
INNOV200.020.06523C 20 20 188 115 65 30 02 3 Vo043
INNOV200.200.060Z3C 20 20 188 110 60 30 2 3 /o043
INNOV200.020.100Z3C 20 20 188 150 100 30 02 3 v 053

Shaft version in DIN6535 B, different corner radii and tool lengths on request! / Queue disponible en version DIN6535 B, autres rayons et longueurs sur demande.

7|
(LS5

3 6 4 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



INCER QI D48 ERMICPED D LS

ADAPTION ACC. TO DIN 6535 HA o £ L5 2 5 )
ATTACHEMENT DIN 6535 HA

High material removal for machining nickel-based alloys like Inconel.

Grand débit copeaux dans |'usinage des alliages a base Nickel tel que I'lnconel Fraise Grande Avance Céramique

LT

L1

@D
20
ad

s
b
@d8

Grad v )

BEN v WERENE s w. b oo

IN75N + + d hé
=+ Preferred choice / Premier choix O Second choice / Second choix W Roughing / Ebauche W'W' Prefinishing / Semi-finition "'W'W'W Finishing / Finition

Designation W

Réf. de 'article -, T

INCER060.042.015Z3 6 6 55 5 15 6 042 3 0,010 B

INCER080.056.020Z3 8 8 715 57 20 8 05 3 0,036

INCER100.070.025Z3 10 10 95 65 25 8 070 3 0,064

INCER120.110.030Z3 12 12 15 72 30 0 110 3 0,101

INCER160.190.035Z3 16 16 155 83 35 12 190 3 0,200

R (Programming radius) / R (Rayon de programmation)
]
|
Lo 1y
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