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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - THE COMPANY

L

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

In addition to very successful solutions for heavy-duty milling and the project-
oriented development of special cutting tool solutions, we offer a whole range
of technology potential which is applied by the most various industries.

The close cooperation with our customers for the development of technically
demanding solutions for machining problems is the basis of long-term and
durable partnerships - worldwide. Small as well as medium-sized companies
but also international enterprises trust our professional qualification and profit
from the reliability and process security of our cutting tools.
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@ INGERSOLL WERKZEUGE GMBH - L'ENTREPRISE

Ingersoll Werkzeuge GmbH est une entreprise spécialisée dans la
fabrication d'outils coupants. Les produits standards et spéciaux sont trés
performants, particulierement en matiére de rigidité.

En plus de nos solutions innovantes pour le fraisage lourd et notre orientation
vers le développement d'outils coupants spéciaux, nous offrons une gamme
complete pouvant répondre aux technologies appliquées dans la plupart des
industries.

Travailler en étroite collaboration avec nos clients afin de développer des solutions
techniques en matiére de fraisage, tournage et percage, est pour nous la base
d'un partenariat durable, dans le monde entier. Notre professionalisme ainsi que
|a fiabilité de nos outils et la sécurité de nos process sont reconnus a la fois par
des petites et moyennes entreprises mais aussi par des groupes internationaux.
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@ STANDARD PLUS - EXPANDING THE RANGE

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

This range of cutting tools is constantly expanded: End mills, shell end mills, shoulder-type milling cutters, face mills,
slotting cutters, form milling cutters, indexable drills, solid carbide, adaptions, set-up equipment and indexable inserts.

With a complete line of tuming and grooving tools we can now offer our customers a new group of products, thus
expanding our capabilities as a broad-range supplier. The development and production of special-purpose tools
according to customer-specific requirements is another important factor for Ingersoll Werkzeuge GmbH. Our know-how
and great potential of experience, combined with our own demand for quality, functionality and innovation, guarantees
our customers the optimum cutting tool solution - for individual machining tasks, for all industries.
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@ STANDARD PLUS - ETENDUE DE LA GAMME

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

Cette gamme d'outils coupants se développe constamment: fraise a surfacer, a dresser, a rainurer, 3 tailles, fraises de
forme, attachements, moyens de réglage et plaquettes indexables.

La seconde activité importante d'Ingersoll outils coupants est le développement et la fabrication d'outils spéciaux,
réalisés selon la demande spécifique du client. Notre savoir faire ainsi que notre expérience, alliés a un souci de qualité,
de fonctionnalité et d'innovation garantissent a nos clients des solutions optimales d'outils coupants pour tous les types
d'usinage et d'industries.
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@ GENERAL INFORMATIONS / INFORMATIONS GENERALES

Product range / Gamme de Produits...................... Page 04-05

Designation system / Systeme de Designation....... Page 08-09
(Turning Inserts / Plaquettes de Tournage I1SO)

Designation system / Systeme de Designation....... Page 10-11
(Tool holder / Porte-outils)

Designation system / Systeme de Designation....... Page 12-13
(Boring bar / Barres d'alésage)

Designation system / Systeme de Designation....... Page 14-15
(C-Adapter)

Designation system / Systeme de Designation....... Page 16

(T-Clamp insert/ Plaquettes T-Clamp)

Designation system / Systeme de Designation....... Page 17
(Blade & holder / Porte-outils T-Clamp)

Designation system / Systeme de Designation....... Page 18-19
(Thread turning / Plaquettes a fileter)

Designation system / Systeme de Designation....... Page 18-19
(Threading tool holder / Porte-outils de filetage)

Chipbreaker / Brise-copeaux............ccceeruvesueesueennes Page 20-28

Inserts grades / NUANCES .........cocceevurcrercsnnrcsnencnns Page 29-33

Chapter overview / Sommaire..........cccceeueesueesueennes Page 34-35
Turning inserts / Plaquettes de Tournage .............. Page 36-203
Turning holders / Porte-outils de Tournage............. Page 204-363
n Grooving inserts / Plaquettes a gorge .................... Page 364-403
ﬂ Grooving holders / Porte-outils a gorge.................. Page 404-487
B T-MICHO oo sesesisssssssssssssssssanens Page 490-499
Threading inserts / Plaquettes de filetage ............. Page 500-515

Threading tool holders / Porte-outils de filetage .... Page 516-523
T-Cap & Boring tools / T-Cap & outils de percage ..... Page  524-637

Index/ Index alphanumérique............c.cceeueeuennee. Page 638-678
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@ TURNING INSERT DESIGNATION SYSTEM / SYSTEME DE DESIGNATION 1SO PLAQUETTES DE TOURAGE

TOLERANCE / TOLERANCE TYPE

I

CLEARANCE ANGLE /

SHAPE / FORME DE PLAQUETTE ANGLE DE DEPOUILLE

—
| 11
S
C L A
T
v [TT]
N
D G
E o
5 M
(o) B -
H F R
Le s . i
| B,W
1 [ [ m [ ¢t [ d | E
‘ 00 +0005 #0025  =0,025
A [0 0005 =0025 0,013
R ~| 0,013 £0,025  =0,025
11° [ +0013  =0025  =0,013 TH
P [0 +0025  +0,025 0,025
%0025 %013 0,025
+0,08 - +0,05-
n =018 01 0,13
+0,13- +0,08-
5 +03 01 +0,25
. Tolerance / Tolérance
Diameter of IC on/surm
Diamétre du IC
T 6,35 +0,08 +0,13
9,52 +0,08 +0,13
12,70 *0,13 +0,20
V 15,88 +0,15 £0,27
19,05 +0,15 +0,27
25,40 +0,18 +0,38
80° 31,75 +0,18 +0,38
[
w 6,35 +0,05 +0,08
9,52 +0,05 +0,08
12,70 +0,08 +0,13
15,88 +0,10 +0,18
19,05 +0,10 +0,18
25,40 +0,13 +0,25
31,75 +0,13 +0,25

Z, X Special
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CUTTING EDGE LENGTH /
LONGUEUR D'ARETE

THICKNESS / EPAISSEUR

—_

—_

T1=1,98mm
02 =2,38mm
T2 =2,78mm
03 =3,18mm
13 =3,97mm
04 =4,76mm
05=5,56mm
06 =6,35mm
07 =7,94mm
09 =9,52mm

@ Qe RpmEemlym

®/

CORNER RADIUS / RAYON
01 1=0,1
02 1=0,2
04 1=0,4
05 r=0,5
08 r=0,8
12 r=1,2
16 =16
20 1=2,0
24 =24
32 1=3,2

Member IMC Group
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HOLDER VERSION / CHIPBREAKER DESIGNATION /
SENS DE COUPE GEOMETRIE PLAQUETTE

See chipbreaker tables
starting on page 20

Voir les tableaux des
brise-copeaux a partir de
la page 20
Right hand /
Droite

Left hand /
Gauche



@ TOOL HOLDER DESIGNATION SYSTEM / SYSTEME DE DESIGNATION DES PORTE-OUTILS

'
'

CLAMPING SYSTEM / INSERT SHAPE / APPROACH ANGLE / ANGLE INSERT CLEARANCE ANGLE / HOLDER VERSION /
SYSTEME DE SERRAGE FORME DE LA PLAQUETTE D'ATTAQUE ANGLE DE DEPOUILLE SENS DE L'OUTIL
Offset
Symbol Shape
B,P,H C
Lever lock / F \»L: Right h_and /
Blocage par lever 0 Droite
K & N
’ o Rea
¢ ‘ - ’ x ‘ Neutral /
Top clamp/ Neutre
Bi
ridage par dessus : A ] 0 >
5
=] ;
(¢ 0
S 9 ‘ Lefthand /
Screw clamp / H &= ‘ Gauche
Serrage a vis L/
i A B = . i
K
=
1
M ‘
M lock i IR Ea |
i %
Multi serrage
R <= -l
me= .
P
D <=1 o
Double clamp /
Double serrage S F 0
i o=
-
W
Wedge clamp / T _ 0
Serrage a bride ’
SPECIAL
Vv
=]~
( B
£
W
Note: 0=15.0.,
x = Ingersoll standard
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SHANK HEIGHT/ SHANK WIDTH / LARGEUR TOOL LENGTH / CUTTING EDGE LENGTH/  CLASSIFICATION OF TOOL/ MAN:EIZ:EI-N%[ESI’\?;YPE
HAUTEUR LONGUEURDE L'OUTIL  LONGEUR ARETE DE COUPE  CLASSIFICATION DE L'OUTIL DESIGNATION FABRICANT

40,08

Determined by
- _ manufacturer
h h ] — Q Défini par le fabricant

- L_
A 32

(-
I' +0,08

40,08

Integers to be preceded by 0 Integers to be preceded by 0
e.g.:h=8mmindicated by 08 e.g.: b=8mm indicated by 08

Entiers précédes de 0 Entiers précédes de 0
h.:h=8mm indiqué par 08 h.: b=8mm indiqué par 08

B 40
© 50
D 60
E 70
F 80
G 90
H 100
J 110
K 125
L 140
M 150
N 160
P
Q
R
S
T
U
\
W
Y
X

+0,08
+0,08]
-

170
180

200
250
300
350

400
450
500
SPECIAL
I

ug
A
¢

Member IMC Group 1 1
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@ BORING BAR DESIGNATION SYSTEM / SYSTEME DE DESIGNATION DES BARRES D'ALESAGE

TOOL LENGTH / LONGUEUR

BORING BAR / BARRE ALESAGE

12

S: Steel shank /
Barre en acier
monobloc

A: Coolant through
steel shank /
Barre en acier avec
arrosage central

C: Carbide shank/
Barre carbure

E: Coolant through
carbide shank /
Barre carbure avec
arrosage central

X: Special /
Special

32

BAR DIAMETER / DIAMETRE

pdg7

118

X <=S<cCc d4uv=O=E =

125
150
180
200
250
300
350
400
450
500
Special
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CLAMPING SYSTEM /

SYSTEME DE SERRAGE

B,PH
Leverlock /
Blocage par lever

n‘

Top clamp/
Bridage par dessus

m‘

Screw clamp /
Serrage a vis

Multi lock /
Multi serrage

&

T.D
Double clamp/
Double serrage

E‘

Wedge clamp/
Serrage a bride

'

INSERT SHAPE /

FORME DE LA PLAQUETTE

80°

PI>BOVOO$ o



APPROACH ANGLE / INSERT CLEARANCE ANGLE / HOLDER VERSION / CUTTING EDGE LENGTH / MANUFACTURER'S DESIGNATION /
ANGLE D'ATTAQUE ANGLE DE DEPOUILLE @ SENS DE L'OUTIL LONGUEUR ARETE DESIGNATION FABRICANT

Determined by manufacturer
Défini par le fabricant

Right hand /

Droite
*Left handed insert used /
*Qutil a droite

qw {

(Y

.o

Lefthand/
Gauche
*Right handed insert used /

N
; |
5° *Qutil & gauche a
: T
70

[y

! o~
[ <

S

w )

y

A
-~

ug
e

#

Member IMC Group 1 3
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@ C-ADAPTER DESIGNATION SYSTEM / SYSTEME DE DESIGNATION DES C-ADAPTER

CLAMPING SYSTEM / INSERT SHAPE / APPROACH ANGLE / INSERT CLEARANCE ANGLE /
SYSTEME DE SERRAGE FORME DE LA PLAQUETTE ANGLE D'ATTAQUE ANGLE DE DEPOUILLED'ATTAQUE

'

C-ADAPTER

Symbol Shape Diset
‘ B,PH x
c L]
| Lever lock / F
Blocage par lever n 0°
X
N
2 . B
C ‘ o= - |
c4 40 Top clamp/
(63 50 Bridage par dessus - - 0
c6 63 E 5
c8 80
F B
. 0
s F ‘
Screw clamp / H ‘
Serrage a vis ’ U
‘ |« e ‘&
K C
M = ;
Multilock “ ]~ |
Multi serrage ]
B .
R
i me . v
| p
10 e
Double clamp /
Double serrage S F 0
i o
7 & =
Wedge clamp / T - 0
Serrage a bride
SPEZIAL
v
= -~
=
=
W
0=150,,
x = Ingersoll Standard
1 4 Member IMC Group
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HOLDER VERSION / CLASSIFI CATION OF TOOL/ CUTTING EDGE LENGTH / MANUFACTURER'S DESIGNATION /
SENS DE L'OUTIL CLASSIFI CATION DE L'OUTIL TOOL LENGTH / LONGUEUR LONGUEUR ARETE DESIGNATION FABRICANT

Determined by manufacturer
Défi ni par le fabricant

f

Right hand /
Droite ﬂ
Neutral / |
Neutre

Left hand / —
Gauche S

Member IMC Group 1 5
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T-Clamp D: Doubleended  Chipbreaker type

insert/ Roule-copeaux

Plaquette double
coupe C: For medium

machining /

S: Single ended Travaux moyens
insert/

Plaquette simple J: Forlight
coupe machining /

Travaux legers

Width of insert
Largeur plaquette
(mm)

2=20
3=30
4=40
5=50
6=060

~

6
A

Lead angle
Angle
d'attaque

i

Parting & Grooving

A

T-Clamp D: Doubleended  F: Face turning &
insert/ grooving
Plaquette double Usinage frontal
coupe des gorges

S: Single ended I: Internal turning

insert/ &grooving
Plaquette simple Usinage interne
coupe des gorges

X: Internal turning
&grooving and
face grooving
Usinage interne,
externe et frontal
des gorges

16

Chipbreaker type

T: For carbon steel,

Tronconnage et gorges

Turning, grooving

& face machining
Usinage des gorges et
usinage frontal

T T
‘S T

Width of insert

Brise-copeaux Largeur de

Plaquettes(mm)

[
alloyed steel, Precision insert
stainless steel, high Plaquette de
temp. alloy, précision
castiron
Pour aciers au [ )

Pressed insert
Plaquette
économique

carbone, aciers
alliés, aciers inox,
aciers réfractaires
et fontes

A: Foraluminum
Pour aluminium

G: Without chipbre-
aker
Sans brise-copeaux

® /rigersoll

Cutting Tools

E: For turning

Pour le Tournage

No designation:

for precision
grooving
Sans
désignation:
pour les gorges
de précision

@ INSERT DESIGNATION SYSTEM / SYSTEME DE DESIGNATION DES PLAQUETTES T-CLAMP

BO0 8-
S S }

Only for RH or LH insert
Un seul sens de coupe

Bl

R S
b

Version of Sharp corner
insert radius

Sensdela Rayon
coupe

L R

S S

Corner radius
Rayon plaquette

For face machining
Usinage frontal

Q.00 L R
Precision insert
Plaquette de
précision
Application
a.Q Sens
Pressed insert Rinsert on R tool
Plaquette Plaquette R sur
économique outilR

Linsert on L tool
Plaquette R sur
outil R



@ BLADE & HOLDER DESIGNATION SYSTEM / DESIGNATION DES LAMES ET PORTE-OUTILT-CLAMP

S06 68

T-Clamp G: Grooving / Blade / Blade Insert size / S: Single type /
Gorges Lame height/ Taille de Simple coupe
T: Turning / Hauteur plaquette MS: For multi
Tournage de lame spindle machine /
T+G Pour machine
multibroches
CL: Screw clamping /
Serrage par vis
2
T s
(]
L o
3
S £

A

\

Shank height / Hauteur de porte-outils -»@ @1—

E: u: Holder version / = Insert size / C: Coolant hole/
External machining/  Undercutting / Sens 3 Taille de la Arrosage central
Usinage extérieur Dégagement £ plaquette
2 o
I: § Overhang/
Internal machining / Perpendlncular 2 Longueur dégagée
Usinage intérieur type / 2
Type perpendi- i SH:
F: culaire ] For swiss automatics /
Face machining / =z Pour multibroches
Usinage frontal s
S RN:
Renewed type/

Nouvelle version

Direction of axial tools / Outils pour gorges frontales

00

5 TTFIL/ TGFIL
g

3

=] a
g E
E

B o
s - &
2

g

a

TTFIR /TGFIR

00

Member IMC Group 1 7
® /ngersoll

Cutting Tools



@ THREADTURNIN INSERT DESIGNATION SYSTEM / SYSTEME DE DESIGNATION DES PLAQUETTES AFILETER

INSERT SIZE / TAILLE DE PLAQUETTE APPLICATION HAND OF TOOL / SENS

Y ' . R = Right hand / Droite
L = Left hand / Gauche
@ \ RL:DRig‘lt“ a?dG Ieﬂhhand /
L ‘ ‘ roite et Gauche
U-Type Regular Type /
Type rectifié
E: External / Externe

I: Internal / Interne

06 3968mm=5/32"
08 4762mm=3/16"
1M 6350mm=1/4"
16 9525mm=3/8"
22 12,700mm = 12"
27 15875mm =5/8"

UE: U-type, external / U-type, externe
Ul: U-type, internal, U-type, interne

UEI: U-type, external and internal /
U-type externe et interne

TYPE

M: Pressed chipbreaker
"~ Noindication, regular type

M: Brise-copeaux pressé
" - Pas d'indication type rectifié

CLAMPING SYSTEM /

SYSTEME DE SERRAGE APPLICATION HAND OF TOOL / SENS

S = Screw clamping / E: External / Externe R = Right hand / Droite
Serrage par vis

L = Left hand / Gauche

MVA
’UV
(®

I: Internal / Interne

1 8 Member IMC Group
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@ THREADINGTOOLHOLDERS DESIGNATION SYSTEM/SYSTEME DE DESIGNATION DES PORTE-OUTILS DE FILETAGE

SHANK SIZE / TAILLE DU MANCHE

External tool holder/
Porte-outils extérieurs:

Shank / Manche: hx b
2020 =20x20 mm

Internal tool holders /
Porte-outils intérieurs:

Shank: Diameter d
Manche: Diametre d
0025 = Diameter / Diametre 25 mm



PITCH / PAS

Full profile / Profil complet

(Value by number

/

Valeur par nombre)

0,35-9,0mm
72-27PI

Partial profile / Profil partiel

(Range by letter/

Gamme par lettre)

Y S T
A 050-15 48-16
AG 050-3,0 48-8
G 175-30 14-8
N 350-50 7-5
U  550-90  45-275
Q  550-60 45-4

60

55

1SO

UN

W

BSPT
RND

R
ACME
STACME

ABUT

UNJ
NPT
APIRD

BUT

VAM
API

1SO

THREAD STANDARD /
FILETAGE STANDARD

Partial profile / Profil partiel 60°
Partial profile / Profil partiel 55°
ISO metric/ ISO metrique
American / Américain UN
Withworth

British / Anglais BSPT

Round / Rond DIN 405
Trapeze / Trapezoidale DIN 103
ACME

Stub / Court ACME

American Buttress /
Américain carré

UNJ

NPT

API Round / Rond

API Buttress Casing /

API Carré

VAM

API

NO. OF TEETH (OPTIONAL) /
NOMBRE DE DENTS

2M = 2 Teeth / Dents
3M = 3 Teeth / Dents

119030

GRADE / NUANCE

Coated / Revétue
117010
1718010
1719030

Uncoated / Non-revéntue
CT3000 (Cermet)
P30

TOOL LENGTH / LONGUEUR OUTIL INSERT SIZE / TAILLE DE PLAQUETTE

I T
D- 60
F- 80
H- 100
K- 125
= 140
M- 150
P- 170
R- 200
5- 250
T 300
u- 350
v- 400

| Lmm _Jic_____________|

06 3,968 mm = 5/32"
08 4,762 mm = 3/16"
1 6,350 mm = 1/4"

9,525 mm = 3/8"
12,700 mm = 1/2"
15,875 mm = 5/8"

® /rigersoll
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OPTIONAL SPECIFICATIONS /
AUTRES SPECIFICATION

U: For U-type inserts /
Pour plaquettes type U

B: Bore for coolant/
Arrosage central

C: Carbide shank /
Manche en carbure

SP: Special /Spécial

19



@) CHIPBREAKER / BRISE COPEAUX

20

DNUX
EA
EH
EM

ET

FA
FC
FF

FG

FGS

FL
FLP
FS

FT
GF
GU

GW
HB

HT

HY
HZ

KNUX

KT
MC
MG-

No indication general use chipbreaker /

Pas d'indication, brise copeau d'usage général

Medium to light machining / Semifinition

Finishing, exotic materials / Finition, Matériaux exotiques
Heavy-duty machining / Tournage lourd

Medium, stainless steel / Semi finition, aciers inoxydables
Roughing, exotic materials /

Moyenne ébauche des materiaux exotiques

Super finishing / Super finition

Finishing, sharp / Finition, vive

Finishing to medium application / Semi-finition a Finition
General finishing, tight chipbreaker /

Finition, brise copeaux pour la finition générale
Finishing, heat-resistant materials /

Finition, matériaux résistant a la chaleur

High positive aluminum geometry / Fortement positive
Finishing / Finition

Super finishing / Super finition

Finishing to medium application, strong cutting edge /
Semi-finition a Finition, aréte de coupe stable

Super finishing / Super finition

Medium roughing, tough rake angle /

Moyenne ébauche, coupe résistante

Super finishing / Super finition

Roughing, positive rake angle / Ebauche, coupe positive
Roughing, tough rake angle, high feed /

Ebauche, coupe résistante, avance importante

Roughing, negative rake angle / Ebauche, coupe négative

Roughing, negative rake angle / Ebauche, coupe négative
Roughing, positive cutting geometry /

Ebauche, géométrie d'aréte positif

Roughing, tough rake angle / Ebauche, coupe résistante
Medium, negative rake angle / Semi-finition, coupe négative

Medium roughing, medium use / Moyenne ébauche

® /ngersol/
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MGP
MGS
MK
ML
MLP
MM
MP
MT

PC
RA
RGP
RH
RH(N)
RT
RX

SA

SF
SH
SL
SM

SU

VF
WA
WS

WT

200 200 98IV O 3998 I C0OI® @

Member IMC Group

Medium mashining / Opérations moyennes
Medium to light machining, tough rake angle /
Semi-finition, coupe résistante

Medium application / Semi-finition

Medium to light machining, high positive rake angle /
Semi-finition, coupe fortement positive

Medium mashining / Opérations moyennes
Medium, large range /

Moyenne Ebauche, large plage d'application
Medium,positive rake angle / Semi-finition, coupe positive
Medium roughing, tough rake angle /

Moyenne ébauche lourde, coupe résistante
Medium machining / Tournage général des aciers

Roughing, tough rake angle / Ebauche, coupe résistante
Roughing / Ebauche

Roughing, high feed / Ebauche, avance importante
Roughing, positive rake angle / Ebauche, coupe positive
Roughing, tough rake angle / Ebauche, coupe résistante

Roughing, positive rake angle / Ebauche, coupe positive
Super finishing, high positive /

Super finition, fortement positive

Finishing, stainless steel / Finition, aciers inoxydables
Finishing / Finition

Finishing / Finition

Finishing, stable cutting edge/ Finition, aréte de coupe stable
Medium roughing, tough rake angle for super alloys /
Moyenne ébauche, coupe résistante des matériaux exotiques
Vibration free / Anti-vibration

Wiper insert / Plaquette wiper

Wiper insert, super finishing / Plaquette wiper, superfinition

Wiper insert, medium roughing /
Plaquette wiper, ebauche moyenne

D IIOSIIIII I OIOIVIO SIS OO



Negative Inserts &

Chipbreaker name and geometr Machining and features

© For super finishing

A .
S 5@ CNMG matl W Steel machining
™ 0904 " g ° Excellent chip control
© Minimal vibration because of low machining load
MG T |\ . Forsuper.finishing ' B
FA 1204 e o Steel, stainless steel and heat resistant alloy machining
¢ [B] e Excellent chip control
o MG Fm—— | . Eortf.inishitng. |
: — © Exotic materials
At [BI e Excellent chip control at low feeds and depths of cut
FLP MG T ., For finishing applications for steel machining
1204 " m° Wide supporting area
& WNMG éy | . Forﬁnish.ing and semi fi nishi.ng N
FG @ & o Steel, stainless steel and cast iron machining
0604 T @ eLow cutting forces
' : [l e Forfinishing
4 MG = . , .
< e °
SF *;} 1204 V= | E;un!:tstsi:;esrigj heat resistant alloy machining
- = [Al e Forfinishing
X S \qhé'\élf i * low carbon steel
tr [BI * Narrow chipbreaker for excellent chip control
[ e Ideal forfinishing
"\
FC ﬁ’g'\gf i © Low carbon steel & low carbon alloy steel
N ¢ [B] o Effective chip breaking in both turning and facing operations
M __{{\""—; CNMG f ., For medium machining to semi-fi nishing
v 0904 ke m° Steel machining
MLP : CNMG = ., For semi-finishing and medium applications on steel
1204 &= | g Wave cutting edge
. o m° For medium machining
MC <y, CNMG ;U * Steel and cast iron machining
NS 1204 i * Strong rake geometry
., Excellent chip control on medium tuming machining
o %{‘Q\ CNMG - | : Ect)gerln::ndz;;:liwn?;‘achlnlng to semi-finishing
NS o o e
[B e Serrated cutting edge
‘ o m° For medium machining to semi-finishing
; .
QP W D e
T
., Excellent chip control on medium machining
e For slender workpiece machining
o T=—" ™ L yibration free
1504 et~ m’ Steel and stainless steel machining
* High positive rake geometry to minimize cutting forces
CNMG :?r/ ., Low cutting resistance and heat generation in high-temperature alloy maching
1204 @Fﬁ m° High rake angle for smooth chip formation
CNMG b W - For medium light machining
1204 b e Stainless steel, steel and aluminum
[BI e Very high positive rake geometry to minimize built-up-edge and cutting forces
= . . s
CNMG N 4 [l e For medium machining
1204 t«g!y e Steel and stainless steel
i [BI e High positive rake geometry to optimize machining and provide stable machining conditions
e [Al e For medium machining
(:1’\;’2)/'5 L * Stainless steel machining
[B1 e Sharp land design for low cutting force
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@ CHIPBREAKER / BRISE COPEAUX

o . Al e For medium machining
MK @ 8’;‘(’)\?)2 ;'\: * Stainless steel and heat resistant alloy machining
U B B Sharp geometry to minimize built-up edge
%’\, _—— [K e Forgeneral use
R 0
MM \"T/ %'\é’\élf * Steel and stainless steel machining
: TP W -« Positive rake angle
MGP - CNMG %ﬁ/f A, Wide range for medium application on steel
1204 ﬁ@ g Wide groove and serveral dimples
DA f— Al For medium rough machining
MT /M vgggn 4G f—r o Steel, cast iron and stainless steel
b o8 B Tough rake angle for general use
o m For medium rough machining
MG- /m\ CNMG fv * Steel and cast iron machining
v 1204 = g ° Strong rake geometry
e Suitable for manual lathes
R T~ A e Forroughing on exotic materials
ET @ ﬁg'\gf Y ~ * Low cutting force
i B' e Wide chip control range when roughing
RGP B CNMG & H * For roughing applications on steel
1204 = g ° Reliable cutting edge with low cutting force
\ = 4 * For roughing
RT /@\ ﬁh;l\él(()ﬁ g * Steel and cast iron machining
B e Very strong rake geometry
ey Al e Forroughing
KT @ ﬁ’;’gf & s e Cast iron machining
N B e Reliable, consistent performance
i m For semi heavy rough machining
HB e CNMX o Steel and alloy steel machining
; 1607 ] g ° Double sided semi-heavy turn insert

%b
—
* Stable contact surface with special seat
gb Al e For high feed rough machining
e
=
—
=

RH(N) Sl o Steel, cast iron and stainless steel machining
1906
B e Very strong rake geometry
. For semi heavy rough machining
RX CNMM ] * Steel, stainless steel and cast iron machining
1906 ] g Strong cutting edge with fl at land
* Low cutting force
o Al e Forroughing
RH (ALY I o Steel, stainless steel and cast iron machining
1906 g
B' e Verystrong rake geometry
o . ° For heavy rough machining on stainless steel
- CNMM * Low cutting force
2509 22\3& . ° Excellgnt chip cgntrol due to specialized chip breaker
° One sided turn insert
P Al e For heavy rough machining
HT S1N9’\32A @ * Low cutting force for low horse power machines
B' e Excellent chip control due to changeable land and a flexible chip breaker
£ Al e For heavy rough machining
HY CAMM B * For large depth of cut and high feed
2509 g ; . :
B' e Strong cutting edge credit to a wide land and large land angle
o Al e For heavy rough machining
HZ C2'\f5'\ggﬂ ﬁ? * For large depth of cut and high feed
T B e Extremely strong cutting edge credit to a wide land and large land angle
\N‘vexs CNMG (357 A : E(t)rslupertf'inishin(gi el
1208 £ eel, cast iron and stainless steel machining

@D

* Excellent chip control and low cutting forces

2 2 Member IMC Group
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Chipbreaker name and geometr

Negative Inserts &

Machining and features

1,3 <~ : [Al e For super finish applications
p¥ . ‘ i p pp
W U @ C()I\;lgf Sﬁf o Steel, cast iron and stainless steel machining
ST B o Excllentsurface roughnes after machining
¢R g“t — [l For medium machining to roughing
w‘? WT ?\%46 @ o Steel, cast iron and stainless steel machining
[Bl e Stable cut and low cutting forces at high feed rates
HNMG Type Inserts &
Chipbreaker name and geometr Machining and features
Ty ﬁgj [T For medium machining
GU @ I-(l)’\;gﬂf aE * For general turning of steels and cast irons
= [BI e Strong rake geometry
Y [Al e For exotic materials
SU Q/ %’\égﬂf (Tj o Stainless steels, super alloys, low carbon steels, low carbon alloy steel machining
(T/j [Bl e Sharp geometry to minimize built-up edge
Positive Inserts «@
Chipbreaker name and geometr Machining and features
tr [l e For superfinishing
FA 3(1:TM3T 7 e Very tight chipbreaker
[B] e Excellent chip control
4 m° For finishing to medium light machining
G CCMT S o Steel and stainless steel machining
0973 %ﬁ g Low cutting forces
e Excellent chip control
i [ e For medium machining
PC %g’}/g %& o Suitable for a wide variety of materials
"= B« Low cutting force
oMt =i=E e For medium to medium rough machining
MT 0913 t[j [Al e Steel, stainless steel and cast iron machining
* Negative rake geometry for general use
VMR & e For medium to medium rough machining
PMR- é 1103 o ‘j [l e Steel, stainless steel and cast iron
* Positive rake geometry
= oz o For heavy and interrupted machining
RA @ IECZI\(;I;( %W [Al e Steel, stainless steel and cast iron machining
* Optimized chip groove geometry
RCMX e * For high feed rough machining
1204 @ IA o Steel, stainless steel and cast iron machining
e Strong rake geometry
(;:Ej [l For medium machining to roughing
%%'%T F% o Steel, cast iron and stainless steel machining
[Bl e Stable cut and low cutting forces at high feed rates

Member IMC Group 2 3
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@ CHIPBREAKER / BRISE COPEAUX

Positive Inserts - Polished &

Chipbreaker name and geometr Machining and features

* For finish to medium machining
ggg} r/ [Al  For small component machining
* Excellent surface finish

vﬂ_
GF ) CCET %rf - * For super finish machining
—
—
2=

FF

0602 e Steel, stainless steel and alloy steel machining

CCET rf ‘ J Fo.r super finish machining

0913 & * Low cutting force

* For finish to medium machining

e Aluminum machining

e Very high positive rake geomerty to minimize built-up-edge
* For finish to medium machining

o Steel, stainless steel, super alloy machining

* Low cutting force

CCGT Fr—
0973 =

SA

GW [l * Wiper geometry for good surface fi nish
0602 . .
o Steel, stainless steel and alloy steel machining
VBGT o ., For finishing
FGS . -
1604 e g ° Heatresistantalloy machining
5L ccar = ., High performance in low depth of cut and low feed machining
0913 S m et Excellent chip segmentation due to wave geometry edge and special inclined design
M Ccar = ., 1st recommended chip breaker for Swiss type automatic lathe
0913 B m° Stable cutting edge and low cutting resistance
ss¢ [N e Formedium machining
PC e ) * Suitable for a wide variety of materials
B
A
A
B

« @ B
&

DNUX Type Inserts &

Chipbreaker name and geometr Machining and features

‘ 119 * For medium machining with less than 5 mm depth of cut
w ?';,‘(L)Jz);( %’Q/ [l e Steel and stainless steel machining
* Positive rake geometry to minimize cutting forces

KNUX Type Inserts &

Chipbreaker name and geometr Machining and features

e e For medium light to medium machining
i KNUX & * Steel and stainless steel machining
U ? 1604 B u * Positive rake geometry to minimize cutting forces
e Excellent chip control
o © For medium to medium rough machining
P KNUX & o Steel and stainless steel
12 @ 1604 Ij u, Strong rake geomerty
 Wide chip control range
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Plaquettes négatives d@

Désignation du brise-copeau et géométrie

A
- &
. &
FLP o
-
SF

FC
FM
MLP é
MC "f@;@‘
SR
. &
v &L
MGS "1€:;§b

CNMG
0904

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
1204

WNMG
0604

CNMG
1204

VNMG
1604

CNMG
1204

CNMG
0904

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
0904

CNMG
1204

DNMG
1504

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
1204

CNMG
1204

M7EY

o

I

=l ?.E
8y

o
®

N
|

(i

Applications et caractéristiques

e Super fi nition
e Acier

e Excellent contréle des copeaux

e Vibrations minimums grace a la réduction des efforts de coupe

e Finition

e Acier, acier inoxydable et alliages exotiques

e Excellent contrdle des copeaux

® Finition

© Matériaux exotiques

e Excellent contréle des copeaux pour les avances et les profondeurs de coupe faibles

e Finition
® Acier

e Meilleur stabilité grace a sa large surface de contact
e Des opérations moyennes a la fi nition

e Acier, acier inoxydable et fonte
o Efforts de coupe faibles

® Finition

e Acier inoxydable et alliages exotiques

o Efforts de coupe faibles

® Finition

e Pour les aciers doux

© Brise Copeaux resserré pour controle copeau optimal

e Finition fine

e Acier, acier au carbone, acier de traitement
e Excellent contrdle des copeaux pour les avances et les profondeurs de coupe faibles

e Pour les opérations d'ébauche moyenne et la semi-fi nition

® Acier

e Des opérations moyennes a la fi nition

® Acier

o Aréte de coupe en forme de "vague"

© Opérations moyennes

o Acier et fonte

* Géométrie de taillant forte

o Excellent contrdle des copeaux pour les op. moyennes de tournage
e Pour les opérations d'ébauche moyenne et la semi-fi nition

® Acier

* Géométrie dentelée

e Des opérations moyennes a la semi-fi nition

e Acier et composants automobile
© Géométrie positive

e Excellent contrdle des copeaux pour les opérations moyennes
e Application a des pieces instables

e Pression de coupe trés faible
e Acier et acier inoxydable

© Géométrie hautement positive pour minimiser les efforts de coupe
* Faible résistance a la coupe et faible dégagement de
chaleur lors de ['usinage d'alliages exotiques
e Angle de coupe élevé pour une formation de copeaux progressive
e Des opérations faciles a moyennes
e Acier inoxydable, acier et aluminium
e La géométrie hautement positive de |'aréte minimise les arétes de coupe rapportées

e Opérations moyennes
 Matériaux inoxydables

o Aréte effi Iée pour une faible pression de coupe

* Opérations moyennes
e Acier et acier inoxydable

e Géométrie d'aréte trés positive qui optimise |'usinage lorsque les conditions sont instables
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@ CHIPBREAKER / BRISE COPEAUX

P = A" e Opérations moyennes
MK @ g’;‘(’)\gi ;'\: * Acier inoxydable et superalliages
B B e Géométrie a aréte vive pour minimiser le collage
%’\8, _—— [N e Opérations moyennes
MM @ %'\g\élf * Acier et acier inoxydable
; " m. Angle de coupe positif
e Al e Opérations moyennes
MGP Q s . - Acier
= Bl e Géométrie de coupe stable
f— Al Opérations moyennes d'ébauche
MT 2_{.\9_3 Vgggﬂf b * Acier, fonte et acier inoxydable
A B e Géométrie de coupe trés stable
o j ° Opérations moyennes d'ébauche
P O T — * Acier et fonte
v 1204 = g © Géométrie de coupe stable
* Opérations générales
RS s B - Ebauche de matériaux exotiques
ET ﬁg'\gf Y ~ * Efforts de coupe faibles
B e Grand domaine de contrdle du copeau lors de I'ébauche
\ PR A« Ebauche
RGP @ e e « Adier
T Bl e Aréte résistante avec une faible force de coupe
fE— o Ebauche
RT @ ﬁh;l\él(()ﬁ g * Acier et fonte
B * Géométrie de coupe trés stable
18522 Al e Ebauche
KT 6 ﬁ’;’\élf & 02 * Fonte
N B e Sécurisé, aréte de coupe renforcée
_ - Ebauche semi-lourde
g s, CNMX ib « Acier et acier allié
1607 "= g °Plaquette réversible
e Appui stable sur le logement de plaquette
o A e Ebauche avec avance élevée
RH(N) C1N9|\32A Fg * Acier, acier inoxydable et fonte
Bl * Géométrie de coupe trés stable
L - Ebauche semi-lourde
RX i CNMM = * Acier, acier inoxydable et fonte
1906 N — g Aréte de coupe stable avec renfort nul
* Pression de coupe faible
- A Ebauche
RH (Z1N9|\32/I fg * Acier, acier inoxydable et fonte
B e Aréte de coupe trés stable
e m Tournage lourd
EH CNMM T * Faibles efforts de coupe
2509 22\5}& . Excellent contrdle copeau grace a sa géométrie spécialement étudiée
* Plaquette indexable non réversible
MM ST A« Ebauche lourde
HT 1906 I * Aréte de coupe trés renforcée avec angle de dégagement négatif
B Géométrie limitant |'échauffement malgré la coupe négative
CNMM G A« Ebauche lourde
HY 2509 T * Pour les grandes profondeurs de coupe et une avance élevée
B e Aréte de coupe trés stable avec renfort négatif ou nul
= A e Ebauche lourde
HZ C2N5'\32A ﬁ? * Grandes profondeurs de coupe
T B e Trés bon fractionnement de copeau
R e Al e Finition extréme
‘N‘? WS ﬁ’g’gf ﬂg * Acier, fonte et acier inoxydable

B' e Trés bon contrdle des copeaux et faible pression de coupe

2 6 Member IMC Group
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Désignation du brise-copeau et géométrie

e® .-
“h &
e®
W

CNMG
0904

CNMG
1204

w11

Plaquettes négatives &

Applications et caractéristiques

* Ebauche

e Acier, fonte et acier inoxydable

* Excellent état de surface

* Finition

e Acier, fonte et acier inoxydable

o Excellentes surfaces sur un grand domaine d'avances

Désignation du brise-copeau et géométrie

a
su Q

N

HNMG

0504

HNMG

0504

g as
m,f,.(k[j
13_5.W

Plaquette de type HNMG &

Applications et caractéristiques

 Opérations moyennes

e Opérations générales de tournage de I'acier et de la fonte

* Géométrie de coupe stable

© Matériaux exotiques

e Acier inoxydable, superalliages, acier de construction, acier faiblement allié
 Géométrie effi Iée pour minimiser les arétes de coupe rapportées

Désignation du brise-copeau et géométrie

RN

S
e

& B

=

Plaquette positive K@

Applications et caractéristiques

e Super-Finition

* Brise de copeau trés fin

o Excellent contrdle des copeaux

* Des opérations moyennes a la fi nition

e Acier et acier inoxydable

o Efforts de coupe faibles

© Excellent contrdle des copeaux

 Opérations moyennes

* Large domaine d'utilisation

e Pression de coupe faible

* De I'ébauche moyenne aux opérations moyennes
e Acier, acier inoxydable et fonte

© Géométrie de coupe négative pour les op. générales d'usinage
« Ebauche moyenne a facile

e Acier, acier inoxydable et fonte

© Roule copeaux positive

e Applications lourdes et interrompues

e Acier, acier inoxydable et fonte

© Géométrie optimisée du brise-copeau

« Ebauche avec avance élevée

o Acier, acier inoxydable et fonte

© Géométrie de coupe stable

* De |'ébauche aux opérations moyennes

e Acier, fonte et acier inoxydable

* Coupe stable et pression de coupe faible pour les avances élevées

Member IMC Group 2 7
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@ CHIPBREAKER / BRISE COPEAUX
&

Applications et caractéristiques
* Des opérations moyennes a la fi nition

ggg} . V B O Usinage de petites pieces
* Excellente qualité de surface

(@)
oF Y CCET %rf a ° Superfinition
—— 0602 * Acier, acier inoxydable et aciers alliés
—
<<=

FF

= ‘ e Super-Finition
GW 0y rf  Géométrie wiper pour une bonne qualité de surface

Bt e Acier, acier inoxydable et aciers alliés

veer S

* Finition

1604 e Alliages exotiques

* Performances élevées lors d'opérations d'usinage avec une
faible profondeur de coupe et a faible avance

* Excellente fragmentation des copeaux grace a la géométrie
ondulée des arétes et a une conception inclinée spéciale

o 6y o Fr
G R —

A
A
B
A
B
& A . ) . )
CCaT | * Ter brise-copeaux recommandé pour les tours automatiques de décolletage
B
A
B
[Al
A
B

& 0913 B o Aréte de coupe stable et faible résistance de coupe
A * Opérations de moyenne-ébauche
PC ggg ' * Convient a une grande variété de matériaux
I * Faible force de coupe
* Des opérations moyennes a la fi nition
FL o %D  Aluminium
* La géométrie hautement positive de I'aréte minimise les arétes de coupe rapportées
* Des opérations moyennes a la fi nition
CCGr T ; s B
SA 0913 Ty * Usinage de |'acier et de I'aluminium

* Pression de coupe faible

Plaquette de type DNUX «%

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

‘ 149 * Opérations d'usinage Moyennes nécessitant moins de 5mm de profondeur de coupe
11 % ?’;gj‘( {7{1/ [A" e Acier etacier inoxydable
* La géométrie positive de I'aréte minimise les efforts de coupe

Plaquette de type KNUX &

Désignation du brise-copeau et géométrie Applications et caractéristiques

* Des opérations faciles a moyennes

i KNUX Q e Acier et acier inoxydable
U ? 1604 * u, La géométrie positive de |'aréte minimise les efforts de coupe
* Excellent contrdle des copeaux
* Ebauche moyenne a facile
~ KNUX : e Acier et acier inoxydable
12 @ 1604 Ij u * Géométrie de I'aréte renforcée
e Controle des copeaux dans un large domaine

Qr“
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@ GRADES / NUANCES

wpicton | Grde el 50— ]

13005 S05-520 Harder / Dureté
3010 505-525
13020 $10-530
TI7005
s
0z
8105
. 8115
g 9215 MO5-M20 505-520
B 75080 MO5-M25 505525
= s
E TI5100
- 9225 M15-M30 $15-530
9020 M20-M40
19080 M20-M40 520-540
8135
TI7100
9235 M25-M40 525-540
TT8080 M30-M50 $30-550
78020 M30-M50 530-550 Tougher /Tenacité
ExX 17010 Harder/ Dureté
S g 19030 M20-M40 520.540
e 78010 M30-M50 530550 Tougher / Tenacité
> 76080 Harder / Dureté
S AR P10P25 |
S 115100 M20-M35
(=2}
£ 79080 M20-M40 520-540
g 7220 M25-M45
78020 M30-M50 $30-550 Tougher /Tenacité
Member IMC Grou
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Grade

13005
115100

17005
17015
17025
17100
T18105B
TI81158
181258
TI8135B

CVD coated

179215

119225

19235

113010
13020

4410

14430

75080
16080
117010

PVD coated

117220

118010

118020

18080

30

@ GRADES

Color

Copper
Gold

Black
Black
Black
Gold
Gold
Gold
Gold
Gold

Copper
Copper
Copper

Gold
Gold

Copper

Copper

Gold
Gold
Gold

Gray

Gold

Gray

Gold

1SO
range

S01-S15
P20-P35

L Turning

M20-M35
K01-K15
K10-K25
K20-K35
P30-P45
P01-P15
P05-P20
P15-P30
P25-P40
MO05-M20
S05-S20
M15-M30
$15-530
M25-M40
$25-540

S05-525
$10-530

MOS - M25
S05-525

M20 - M40
$20-540
MO05-M25
S05-525
K05-K25
P05-P25
K05-K25
P20-P45
M25-M45
P30-P50
M30-M50
$30-S50
P30-P50
M30-M50
530-550
P30-P50
M30-M50
$30-550

Threading

Workpiece material and application

For high-speed finishing of heat-resistant superalloys

Medium turning of low carbon steel and alloyed steel

Medium and low speed machining of stainless steel

High speed continuous turning of gray and ductile cast iron

General, continuous and interrupted turning of gray and ductile cast iron
For low cutting speeds and interrupted turning in cast iron

Interrupted and rough tuming of steel

High speed turning of steel

High speed turning of steel

General turning of steel

Heavy interrupted turning of steel. Improved higher toughness and superior fracture resistance
High speed turning of stainless steel

High and medium speed machining of heat-resistant alloy

General turning of stainless steel

Medium speed machining of heat-resistant alloy

Low speed and interrupted turning of stainless steel

Low speed machining of heat-resistant alloy

General turning with low cutting depths

General turning at low to medium cutting speeds

High speed turning of small parts for steel in continuous conditions

High speed turning of small parts for stainless steel in continuous conditions
High speed turning of small parts for titanium alloys in continuous conditions
General turning of small parts for steel

General turning of small parts for stainless steel

General turning of small parts for titanium alloys

High speed finish turning of stainless steel

High speed turning of heat-resistant alloy

General machining of gray and ductile cast iron

Threading of steel

Threading of cast iron

Parting, grooving and turn grooving of steel

Parting, grooving and turn grooving of stainless steel

For a wide range of threading on low carbon steel and low carbon alloyed steel
For a wide range of threading on stainless steel and exotic materials

Toughest grade in threading product line

Interrupted and rough machining of steel

Interrupted and rough machining of stainless steel

Low speed and interrupted machining of heat-resistant alloy

PVD coated quality with high toughness for rough machining of steels
Excellent performance for stainless steel at low cutting speed and interrupted turning
Excellent performance for heat resistant alloys at low cutting speed and interrupted turning
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119020

19030

119080

K10

PV3010

CT3000

AB2010
SC10

=}
7]
)
©
o
o
(=)
=
o
[0
=
o
=
G~
()
—
|5}
£
=
0]
o
- 2
Is
(=3

o 3

AB20
AB30

AS500
AS10
AS20
TC430

TB610

TB650

TB670

CBN

TB730

TB2015

KB90A

KP300
o
O
—  1D810

Gray

Gray

Gold

Metal

Gold

Metal

Gold
Gold

Black
Black

Gray
Gray
Brown
Green

Dark

grey
Dark

grey
Dark

grey
Dark
grey
Dark

grey
Dark

grey
Black
Black

ISO

range

P20-P40
M20-M40
P20-P40
M20-M40
$20-S40
P20-P40
M20-M40
$20-540

K05-K15
NO5-N15
S05-515

P05-P20

MO05-M20
K05-K20

P10-P20

M10-M20
K10-K20

HO1-H10
K20-K30

HO1-H10
K05-K15
HO5-H15
K10-K20
K20-K30
$20-530
S01-515

HO1-H10
H10-H20

H15-H25

K10-K25
505-520

H10-H20

K10-K25

N10-N20
NO5-N15

Threading

Workpiece material and application

For small parts turning on steel

General machining of stainless steel
General machining of steel

General machining of stainless steel
General machining of heat-resistant alloy
General machining of steel

General machining of stainless steel
General machining of heat-resistant alloy

General machining of castiron

General machining of aluminum alloys and non-ferrous materials
General machining of heat-resistant alloy

High speed finish machining of carbon steel, alloyed steel,

mild steel, mold steel and free cutting steel

High speed finishing of stainless steel

High speed finishing of cast iron

Finish machining of carbon steel, alloyed steel, mild steel and mold steel.
Good surface roughness

Finish machining of stainless steel. Good surface roughness

Finish machining of cast iron

High speed turning of hardened steel. Shiny yellow color
Roughing of cast iron with and without coolant

Turning of high hardness steel and cast iron (HRC 50-65)
Continuous to light interrupted turning of cast iron without coolant
High speed turning of hardened steel (HRC 40-50)

Roughing of cast iron with and without coolant

Turning of cast iron

High speed turning of superalloy

High speed turning of superalloy. Whisker ceramics

Continuous turning of case hardened steel
General turning of case hardened steel

General turning of hardened steel

High speed precision turning of cast iron in continuous cut and interrupted cut
Severe interrupted turning of heat-resistant alloy

Light interrupted tuming of hardened steel

High speed precision turning of cast iron

General turning of non-ferrous materials
Bi-modal composition for high speed turning of non-ferrous materials, high Si aluminum alloy,
ceramic and sintered tungsten carbide

Member IMC Group 3 1
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@ NUANCES

1SO

Nuance | Couleur Applications et matiéres usinées

Plage

L8 Tournage
Filetage

T13005 Cuivre  S01-S15 Pour la finition a grande vitesse de superalliages hautement résistants

P20-P35 Tournage des aciers au carbone et aciers alliés a des vitesses de coupe moyennes
15100  Or . * . L .
M20-M35 Usinage des inox a de basses et moyennes vitesses
TI7005  Noir LGNSR e Tournage haute vitesse des fontes ductiles et fontes grises
TI7015  Noir [IGLUE@ETS e Général, coupe continue et interrompue des fontes grises et ductiles
TI7025 Noir |ICASGETS o Pour des vitesses de coupe faibles et une rotation interrompue dans la fonte
g 17100  Or P30-P45 |0 Tournage ébauche et en coupe interrompue des aciers
£ T18105B  Or P01-P15 [N Tournage trés haute vitesse des aciers
=  TI8115B  Or P05-P20 | Tournage haute vitesse des aciers
(5]
| TI8125B  Or P15-P30 [ Usinage général des aciers
-~ TT81358  Or P25-P40 |0 Usinage des aciers au choc. Nuance trés tenace avec une trés forte résistance a la casse
9215 Cuivre M05-M20 . T0L.1mage haute. vitesse dc?s Inox\ .
S05-520 Usinage des alliages exotiques a des vitesses de coupe moyennes
M15-M T énéral des |
9225  Cuivre 5-M30 . om.lrnage généra d'es nox . .
$15-S30 Usinage sous des vitesses moyennes des alliages exotiques
9235  Cuivre M25-M40 . Us!nage (\an coupe-lnterrompuef eta bass&le vitesse des inox
$25-540 Usinage a basse vitesse des alliages exotiques
13010  Or S05-525 o Tournage général a faible profondeur de coupe des alliages réfractaires
13020  Or $10-S30 o Tournage général a des vitesses de coupe faibles a moyennes des alliages réfractaires
_ Tournage coupe continue a grande vitesse de petites piéces en acier
TT4410 Cuivre MO05-M25 e Tournage coupe continue a grande vitesse de petites piéces en acier inoxydable
S05-525 Tournage en coupe continue a grande vitesse de petites piéces en alliages de titane
_ Tournage général de petites piéces en acier
TT4430 Cuivre M20-M40 o Tournage général de petites piéces en Inox
$20 -S40 Tournage général de petites piéces en alliage Titane
M05-M25 Finition de l'acier et de I'acier inoxydable a une vitesse de coupe élevée
115080  Or . T . X . P
S05-525 Finition d'alliages exotiques a une vitesse de coupe élevée
(=)
=~ | TI6080  Or K05-K25 ¢ Trongonnage de la fonte grise et de la fonte nodulaire
5 7010 P05-P25 . Filetage des aciers
E K05-K25 Filetage de la fonte
& 7220 Gris P20-P45 , Trongonnage de l'acier, aussi en coupe légérement interrompue
M25-M45 Trongonnage des aciers inoxydables
P30-P50 Filetage des aciers a faible teneur en carbone et des aciers doux
118010  Or M30-M50 o Filetage des aciers inoxydables et des matériaux exotiques
$30-S50 Nuance de coupe la plus tenace dans la ligne de produits pour le filetage
P30-P50 Ebauche d'aciers en coupe interrompue
TM8020  Gris  M30-M50 e o Ebauche d'aciers inoxydables en coupe interrompue
$30-550 Ebauche en coupe interrompue d'alliages exotiques & basse vitesse de coupe
P30-P50 Qualité de revétement PVD a haute ténacité pour |'usinage grossier des aciers
118080  Or M30-M50 e Pour |'acier inoxydable a faible vitesse de coupe et coupe interrompue
$30-S50 Pour les alliages exotiques a basse vitesse de coupe et en coupe interrompue
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Revétement PVD

Carbure

-
1)
£
=
1)

()

L
=]
=
£
©
s
L
()

CBN

o
O
o

Nuance | Couleur

119020

19030

119080

K10

PV3010

CT3000

AB2010
SC10

AB20

AB30

AS500
AS10
AS20
TC430

TB610
TB650

TB670

TB730

TB2015

KB90A

KP300
D810

Gris

Gris

Or

Métal

Or

Métal

Or
Or

Noir

Noir

Gris
Gris
Brun
Vert
Gris
foncé
Gris
foncé
Gris
foncé
Gris
foncé
Gris
foncé
Gris
foncé
Noir
Noir

1SO
Plage

P20-P40
M20-M40
P20-P40
M20-M40
$20-S40
P20-P40
M20-M40
$20-540

K05-K15
NO5-N15
S05-515

P05-P20

M05-M20 °
K05-K20
P10-P20
M10-M20
K10-K20

HO1-H10
K20-K30

HO1-H10
K05-K15

HO5-H15

K10-K20
K20-K30
520-530
S01-S15

HO1-H10

H10-H20

H15-H25

K10-K25
505-520
H10-H20

K10-K25

N10-N20 &
NO5-N15 |0

Applications et matiéres usinées

Opérations générales de tournage des aciers

Opérations générales de tournage d‘aciers inoxydables

Opérations générales de tournage des aciers
Opérations générales de tournage d'aciers inoxydables
Opérations générales de tournage d'alliages exotiques
Opérations générales de tournage des aciers
Opérations générales de tournage d'aciers inoxydables
Opérations générales de tournage d'alliages exotiques

Opérations générales d'usinage de la fonte

Opérations générales d'usinage des alliages d'aluminium et des matériaux non ferreux
Opérations générales d'usinage d'alliages exotiques

Finition de l'acier au carbone, de I'acier allié et de I'acier de décolletage a

des vitesses de coupe élevées
Finition des aciers inoxydables aux vitesses de coupe élevées

Finition des fontes grises aux vitesses de coupe élevées

Finition de l'acier au carbone, de I'acier allié et de I'acier de décolletage
Finition des aciers inoxydables

Finition de la fonte grise avec des exigences élevées de qualité de surface

Tournage de I'acier trempé a une vitesse de coupe élevée
Ebauche de la fonte grise a des vitesses de coupe élevées
Usinage sous arrosage et usinage a sec

Tournage de précision de l'acier trempé

Tournage des fontes en Coupe continue ou légérement interrompue,
usinage a sec a une vitesse de coupe élevée

Finition de I'acier au carbone trempé et de I'acier faiblement allié 40-55 HRC
a une vitesse de coupe élevée

Ebauche a des vitesses de coupe élevées, usinage a sec

Ebauche a des vitesses de coupe élevées, usinage sous arrosage
Tournage d'alliages a base de nickel a des vitesses de coupe élevées, grande résistance a l'usure
Opérations générales d'usinage des superalliages

Opérations générales d'usinage de I'acier cémenté en Coupe continue
Opérations générales d'usinage de I'acier cémenté

Opérations générales d'usinage de l'acier trempé

Opérations générales d'usinage des fontes en Coupe continue et interrompue
a une vitesse de coupe élevée
Opérations générales d'usinage en coupe interrompue des alliages résistants a la chaleur

Tournage faiblement interrompu de |'acier trempé

Tournage de précision d'alliages trés résistants a des vitesses de coupe élevées

Opérations générales d'usinage des matériaux non ferreux
Opérations générales d'usinage de I'aluminium et des matériaux non ferreux
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TURNING INSERTS
PLAQUETTES DE TOURNAGE
Page 36 - 203

TURNING HOLDERS
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Page 204 - 363

GROOVING INSERTS
PLAQUETTES A GORGES
Page 364 - 403

GROOVING HOLDERS
PORTE-OUTILS A GORGES
Page 404 - 489

T-MICRO
Page 490 - 499

THREADING INSERTS ™%
PLAQUETTES DE FILETAGE
Page 500 - 515

THREADING TOOL HOLDERS
PORTE-OUTILS DE FILETAGE
Page 516 - 523

T-CAP & BORING TOOLS
T-CAP & OUTILS DE PERCAGE
Page 524 - 637
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description
Negative 80° rhombic ground inserts, for medi-
iy RHINOFTURN um light machining; very sharp / Plaquettes

CNGG 0904_ ML

négatives rhombiques 80°, pour finition et semi-
finition, coupe affiitée et trés positive

RHINOFURN Negative 80° rhombic insert, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°,
CNMG 0904 _ pour ébauche
o Negative 80° rhombic insert, for finishing; stain-
o iy = RHINOFURN less steel & exotic material / Plaquettes négatives

O @

|
y

¢ <

CNMG 0904_EA

RHINOFUIRN
CNMG 0904_EM

RAINOFTUIRN
CNMG 0904_FG

RHINOTFURN
CNMG 0904_ FM

RHINOFURN
CNMG 0904_ MK

RHINOFUIRN
CNMG 0904_ MM

rhombiques 80°, pour finition; aciers inoxydables
& matériaux exotiques

Negative 80° rhombic insert, for medium
roughing; stainless steel / Plaquettes négatives
rhombiques 80°, pour moyenne-ébauche; aciers
inoxydables

Negative 80° rhombic insert, for finishing /
Plaquettes négatives rhombiques 80°, pour
finition

Negative 80° rhombic insert, for finishing; for
medium roughing / Plaguettes négatives rhom-
biques 80°, pour finition; moyenne ébauche

Negative 80° rhombic insert, for stainless steel
and heat resistant material / Plaquettes négatives
rhombiques 80°, pour aciers inoxydables et
matériaux exotiques

Negative 80° rhombic insert, for large operating
range / Plaquettes négatives rhombiques 80°,
pour une large plage d'applications

ol
@ 1 e Negative 80° rhombic insert, for medium
iy~ RHINOFURN roughing; tough rake angle / Plaguettes néga-
v CNMG 0904 MT tives thombiques 80°, pour semi-finition; aréte
B renforcée
e RHINOTURN Negative 80° rhombic insert, allround chip-
<o breaker for medium roughing / Plaquettes néga-
v CNMG 0904_PC tives rhombiques 80°, pour moyenne-ébauche
i, RHINOFURN Negative 55° rhombic inserts, for finishing /
3 p Plaquettes négatives rhombiques 55°, pour
] DNGG 1305_ FU-F finition
Negative 55° rhombic ground inserts, for medi-
e RHINOFTURN um light machining; very sharp / Plaquettes
v DNGG 1305_ ML négatives rhombiques 55°, pour finition et semi-
finition, coupe affiitée et trés positive
RHINOFURN Negative 55° thombic inserts, for medium
=) y roughing / Plaquettes négatives rhombiques 55°,
ghing / Flaq 9 q
DNMG 1305_ pour moyenne-ébauche
P Negative 55° rhombic inserts, for finishing; stain-
W - RHINOFTURN less steel & exotic material / Plaquettes négatives
. DNMG 1305_ FA rhombiques 55°, pour finition; aciers inoxydables

& materiaux exotiques

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
Negative 55° rhombic insert, for medium
a--";““—- RHINOFTURN roughing; stainless steel / Plaquettes négatives 63
Vﬁ DNMG 1305_EM rhombiques 55°, pour moyenne-ébauche; aciers
inoxydables
*"'r";.\“ RHINOFURN Negative 55° rhombic inserts, for finishing /
v Plaquettes négatives rhombiques 55°, pour 63
DNMG 1305_ FG finition
- RHINOFURN Negative 55° thombic inserts, for super finishing
& | Plaquettes négatives rhombiques 55°, pour 64
DNMG 1305_FS super-finition
e, RHINOTURN Negative 55° rhombic inserts, for contour & copy
V3 y turning / Plaquettes négatives rhombiques 55°, 64
v DNMG 1305_ FT pour copiage
: Negative 55° thombic inserts, for stainless steel
- _ RHNOFTURN and heat resistant material / Plaquettes négatives 65
v DNMG 1305 MK rhombiques 55°, pour aciers inoxydables et
B matériaux exotiques
e, RHINOFURN Negative 55° rhombic inserts, for large operating
0 rang / Plaquettes négatives rhombiques 55°, 65
DNMG 1305_MM large plage d'applications
. Negative 55° rhombic inserts, for medium
e RHINOFTURN thoughing; tough rake angle / Plaquettes néga- 66
V DNMG 1305_ MT tives rhombiques 55°, pour ssemi-finition; aréte
renforcée
RHINOFURN Negative 55° rhombic insert, allround chip-
@ y breaker for medium roughing / Plaquettes néga- 66
DNMG 1305_PC tives rhombiques 55°, pour moyenne-ébauche
A o
- Negative 55° thombic inserts, finishing to medi- K
" = RHINOFURN um application with wiper geometrie / Plaquettes 6
v DNMG 1305 WA négatives rhombiques 55°, géométrie wiper pour
B les opérations de finition et semi-finition
" “\ RHINOTURN Negative 55° rhombic inserts, for low cutting
V force / Plaquettes négatives rhombiques 55°, 67
DNUX1305_R/LM pour de faibles efforts de coupe
5 Negative 90° square inserts, for medium
¥ RHINOTURN roughing; tough rake angle / Plaquettes 6
= SNMG 0904 MT négatives carrées 90°, pour semi-finition; aréte
B renforcée
i, RHINOTURN Negative 90° square inserts, allround chipbreaker
@ for medium roughing / Plaquettes négatives 68
SNMG 0904_PC carrées 90°, pour moyenne-ébauche
A RHINOFURN Negative 60° triangular inserts, for finishing
-y | Plaquettes négatives triangulaires 60°, pour 69
i TNMG 1304_ FG finition
g\ RHINOTURN Negative 60° triangular inserts, for finishing; for b
4 medium roughing / Plaquettes négatives trian- 69
—— TNMG 1304_FM gulaires 60°, pour finition / moyenne-ébauche

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

Member IMC Group 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description
A RHINOFURRN Negative 60° triangular inserts, for super finis-
; ',!_ll,\\ hing / Plaquettes négatives triangulaires 60°,
— TNMG 1304_FS pour super-finition
s RHINOFURN Negative 60° triangular inserts, for contour &
g, copy turning / Plaquettes négatives triangulaires
— TNMG 1304_FT 60°, pour copiage
Negative 60° triangular inserts, for medium
- RHINOFURN roughing;/ tough rake angle / Plaquettes néga-
TNMG 1304_ MT tives triangulaires 60°, pour semi-finition; aréte
— renforcée
RHINOFURN Negative 60° triangular inserts, allround chip-
P . breaker for medium roughing / Plaquettes néga-
e TNMG 1304_PC tives triangulaires 60°, pour moyenne-ébauche
RHINOTURN Negative 35° thombic inserts, for finishing /
Plaquettes négatives rhombiques 35°, pour
VNGX 1304_ FS-F finition
- Negative 35° thombic inserts, with low cutting force
RHINOFTURN in Aluminium and high temperatue alloy machining /
VNGX 1304 ML Plaquettes négatives thombiques 35° faible effort de coupe
a dans l'usinage de I'aluminium et des alliages réfractaires
 — RHNOTURN Negative 35° thombic inserts, for finishing /
o = Plaquettes négatives rhombiques 35°, pour
VNMX 1304_FG finition
I
k Negative 35° rhombic inserts, for semi finishing
— RHINO"FTURN and medium machining / Plaquettes négatives
v VNMX 1304 FM rhombiques 35°, pour les moyennes ébauches et
- semi-inition
oY
[ — RHINOTURN Negative 35° thombic inserts, for super
w finishing / Plaquettes négatives rhombiques 35°,
VNMX1304_FS pour super-finition
Negative 35° thombic inserts, for stainless steel
" RHINOFTURN and heat resistant material / Plaquettes négatives
v VNMX 1304 MK rhombiques 35°, pour aciers inoxydables et
B matériaux exotiques
: Negative 35° rhombic inserts, for medium
—_ RHINOFTURN roughing; tough rake angle / Plaquettes néga-
v VNMX 1304 MT tives rhombiques 35°, pour semi-finition; aréte
- renforcée
o RHINOFURN Negative 35° thombic inserts, allround chip-
w breaker for medium roughing / Plaquettes néga-
VNMX 1304_PC tives rhombiques 35°, pour moyenne-ébauche
" Negative 80° Trigon inserts, for medium
Jﬂ RHINOFURN roughing; stainless steel / Plaquettes négatives
i WNMX 0604 EM trigones 80°, pour moyenne-ébauche / aciers
B inoxydables
! » .-'h.ﬁ RHINOFTURN Negative 80° Trigon inserts, for finishing /
B s WNMX 0604_ FM Plaquettes négatives trigones 80°, pour finition

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description
- - Negative 80° Trigon inserts, for stainless steel
o \ RMINOTURN and heat resistant material / Plaquettes négatives
. WNMX 0604_ MK trigones 80°, pour aciers inoxydables et matéri-
S— aux réfractaires
A RHINOFURN Negative 80° Trigon inserts, for medium
1-'-'!,1“}_"3_ roughing / Plaquettes négatives trigones 80°,
=1 WNMX 0604_ MM pour moyenne-ébauche
N _ Negative 80° Trigon inserts, for medium
ol RHINOFURN roughing; tough rake angle / Plaquettes néga-
i WNMX 0604_ MT tives trigones 80°, pour semi-finition / aréte
renforcée
ey, RHINOFURN Negative 80° Trigon inserts, for medium
_J'\“S} roughing / Plaquettes négatives trigones 80°,
el WNMX 0604_PC pour moyenne-ébauche
= RHINOFURN Negative 25° rhombic ground inserts, for super
N finishing / Plaquettes négatives rhombiques 25°,

¢ o

D&OOODY

YNMG 1304_FS

RHINOTURN™
CNMX 0703_ FGP

RHINOTURRN™
DNGX 0803_ SM-F

RHINOFURN™
DNMX 0803_ FGP

RHINOFUIRN™
WNMX 0403_ FGP

RHINOFURN
XNMG 0904_ FLP

RHINOTURN>
XNMG 1105_ FGP

RHINOFTURN™
XNMG 1105_ MLP

RHINO T URRN™
XNMV 1105_BM

TURNSFEED”
FCMX HFG

pour super-finition

Negative 80° rhombic insert, for finishing and
medium machining, Plaquettes négatives rhom-
biques 80°, pour finition / moyenne-ébauche

Negativ 55° Insert, for finish machining /
Plaquettes négatives 55°, pour finition

Negativ 55° Insert, for finishing and medium
machining / Plaquettes négatives 55°,
pour finition / moyenne-ébauche

Negativ 80° Insert, for finishing and medium
machining / Plaquettes négatives 80°,
pour finition; moyenne-ébauche

Negativ 70° Insert, for finishing /
Plaquettes négatives 70°, pour finition

Negativ 70° Insert, for finishing and medium
machining / Plaquettes négatives 70°,
pour finition; moyenne-ébauche

Negativ 70° Insert, for medium machining /
Plaquettes négatives 70°, pour moyenne-
ébauche

Negativ 70° Insert /
Plaquettes négatives 70°

Positive 90° Trigon high feed inserts /
Plaquette trigon positive 90° géométrie grande
avance

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description
TURNSFEED" Positive 90° Trigon high feed inserts / Plaquettes
FCMX HFP positives trigones 90° géométrie grande avance
WIN Negative triangular inserts with 80° corner
angle / Plaquettes triangulaires négatives avec
2 TNMV un angle d'attaque a 80°
WIN Negative triangular inserts with 80° corner
A MY angle / Plaquettes triangulaires négatives avec

un angle d'attaque a 80°

Chipbreaker, negative 35° thombic inserts /
Plaquettes positives rhombiques 35°,

pi—— | =
v VBMXFG dépouille 5°

SUPERTURN® Negative rhombic inserts with 80° corner angle /

Plaquettes négatives rhombiques avec un
INMVBM angle de 80°

Negative rhombic inserts with 80° corner angle /
Plaquettes négatives rhombiques avec un
INMV BS angle de 80°

SUPERTURN® Negative rhombic inserts with 35° corner angle /

Plaquettes négatives rhombiques avec un
INMV'Y-BF angle de 35°

I
: TE=EED Negative polygon Insert, for high feed roughing;

steel / Plaquettes négatives, Pour ébauche
BNMX HF grande avance; acier

G 9 J

o : - Negative 80° rhombic ground inserts, for medi-
v : um light machining; very sharp / Plaquettes

négatives rhombiques 80°, pour finition et

semi-finition, coupe afflitée et trés positive

%,
8

Negative 80° rhombic insert, for roughing /
Plaquettes négatives rhombiques 80°,
pour ébauche

THTURN Negative 80° rhombic insert, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°,
CNMG pour ébauche

Negative 80° rhombic insert, for finishing; exotic
material / Plaguettes négatives rhombiques 80°,
pour finition / matériaux exotiques

Negative 80° rhombic insert, for medium
roughing; stainless steel / Plaquettes négatives
rhombiques 80°, pour moyenne-ébauche;
aciers inoxydables

7 Negative 80° rhombic insert, for roughing;
exotic material / Plaquettes négatives rhombi-
CNMG ET ques 80°, pour ébauche; matériaux exotiques

¢ @00 ¢

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
TTURN Negative 80° rhombic insert, for finishing /
e Plaquettes négatives rhombiques 80°, 91
CNMG FC pour finition
£ TIURN Negative 80° rhombic insert, for finishing /
e - Plaquettes négatives rhombiques 80°, 91
CNMG FG pour finition

Negative 80° rhombic insert, for finishing /
Plaquettes négatives rhombiques 80°, 92
pour finition

Negative 80° rhombic insert, for roughing of

cast iron / Plaquettes négatives rhombiques 80°, 92
pour ébauche des fontes
THURN Negative 80° rhombic insert, for medium
machining / Plaquettes négatives rhombiques 93
CNMG MC 80°, pour moyenne-ébauche
TIURN Negative 80° rhombic insert, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°, 93
CNMG MGP pour moyenne-ébauche

Negative 80° rhombic insert, for light and

OO0 000 ¢

TFURN medium machining / Plaquettes négatives 9
CNMG MGS rhonjl?iques 80°, pour semi-finition des
matériaux exotiques
Negative 80° rhombic insert, for medium light
machining; very sharp, Plaquettes négatives o
rhombiques 80°, pour moyenne-ébauche légére;
aréte vive
A oy
T URN Negative 80° rhombic insert, for medium s
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°, 95
CNMG MLP pour moyenne-ébauche
Negative 80° rhombic insert, for medium machi-
gy ning; positive rake angle / Plaquettes négatives 95
V CNMG MP rhombiques 80°, pour moyenne-ébauche;
aréte positive
‘ Negative 80° rhombic insert, for medium
_,fa" THURN roughing; .tOUQh ral:e angle/ P!agqgttes négati- %
CNMG MT ves rhombiques 80°, pour semi-finition; N
aréte renforcée N
TURN Negative 80° rhombic insert, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°, 97
CNMG PC pour moyenne-ébauche
TTURN Negative 80° rhombic insert, for roughing /
Plaquettes négatives rhombiques 80°, pour 97
CNMG RGP ébauche
&\ 7 Negative 80° rhombic insert, for roughing; wide b
iv tough rake angle / Plaquettes négatives rhombi- 98 (
CNMG RT ques 80°, pour ébauche; aréte renforcée

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

-

Designation / Désignation

TTURN

CNMG WS

CNMM RH(N)

TH URN

CNMM RX

DNMG EM

THFURN

DNMG ET

DNMG FG

Description / Description

Negative 80° rhombic insert, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°
- Wiper, pour moyenne-ébauche

Negative 80° rhombic insert, for super
finishing / Plaquettes négatives rhombiques 80°
- Wiper, pour super-finition

Negative 80° rhombic insert, for high feed
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°,
pour ébauche sous de hautes avances

Negative 80° rhombic insert, for high feed
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 80°,
pour ébauche sous de hautes avances

Negative 80° rhombic insert, for roughing; steel,
Plaquettes négatives rhombiques 80°, pour
ébauche; aciers

Negative 55° rhombic ground inserts, for medi-
um light machining; very sharp, Plaquettes néga-
tives rhombiques 55°, pour finition et
semi-finition, coupe affatée et trés positive

Negative 55° thombic inserts, for roughing /
Plaquettes négatives rhombiques 55°, pour
ébauche

Negative 55° thombic inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 55°,
pour moyenne ébauche

Negative 55° thombic inserts, for finishing;
exotic material / Plaquettes négatives rhombi-
ques 55°, pour finition / matériaux exotiques

Negative 55° thombic insert, for medium
roughing; stainless steel / Plaquettes négatives
rhombiques 55°, pour moyenne-ébauche;
aciers inoxydables

Negative 55° rhombic inserts, for roughing; exo-
tic material / Plaquettes négatives rhombiques
55°, pour ébauche; matériaux exotiques

Negative 55° thombic inserts, for super
finishing / Plaquettes négatives rhombiques 55°,
pour super-finition

Negative 55° rhombic insert, for finishing /
Plaquettes négatives rhombiques 55°,
pour finition

Negative 55° rhombic inserts, for finishing /
Plaquettes négatives rhombiques 55°,
pour finition

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

42

gersoll

Cutting Tools

Page

99

99

100

100

101

101

102

102

103

103

104

104

105

105



TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
TTURN Negative 55° rhombic inserts, for finishing /
Plaquettes négatives rhombiques 55°, 106
DNMG FLP pour finition
THURN Negative 55° rhombic inserts, for roughing of
cast iron / Plaquettes négatives rhombiques 55°, 106
DNMG KT pour ébauche des fontes

Negative 55° rhombic inserts, for medium

i machining / Plaquettes négatives rhombiques 107
DNMG MC 55°, pour moyenne-ébauche
TTURN Negative 55° thombic inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 55°, 107
DNMG MGP pour moyenne-ébauche
- - Negative 55° thombic inserts, for light and medi-
= THURN um machining / Plaquettes négatives
- . o o 108
= DNMG MGS rhombiques 55°, pour semi-finition des
matériaux exotiques
. - Negative 55° rhombic inserts, for medium light
{_.:’;-3.__:_ T URN machining; very sharp / Plaquettes négatives 108
L S DNMG ML rhombiques 55°, pour semi-finition légére;

aréte vive

Negative 55° rhombic inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 55°, 109
pour moyenne-ébauche

Negative 55° rhombic inserts, for medium machi-

,-ﬂ}-—-— ning; positive r%ke angle/ Plaque’ttes négatives 109
v rhombiques 55°, pour moyenne-ébauche;
aréte positive
A oy
Negative 55° thombic inserts, for medium K
- ) = roughing; tough rake angle / Plaquettes négati-
w DNMG MT ves thombiques 55°, pour semi-finition; 10
aréte renforcée
7 Negative 55° rhombic insert, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 55°, m
DNMG PC pour moyenne-ébauche
e T URN Negative 55° rhombic inserts, for roughing;

w wide, tough rake angle / Plaquettes négatives m
DNMG RT rhombiques 55°, pour ébauche; aréte renforcée —

Negative 55° rhombic inserts, for low; medium

g N cutting force / Plaquettes négatives rhombiques 12
55°, pour moyenne-ébauche - réduit les efforts
ot Negative 55° rhombic wiper inserts, for medium

roughing / Plaquettes négatives rhombiques 55° 12
DNMG WT -Wiper, pour moyenne-ébauche

roughing / Plaquettes négatives hexagonales 13
HNMG GU 120°, faible; moyen effort de coupe

@ HEXTURN Negative 120° hexagonal inserts, for medium N
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description
HEXFTURN Negative 120° hexagonal inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives hexagonales
HNMG SU 120°, pour moyenne-ébauche
THURN Negative 55° rhombic inserts, for medium machi-
ning in profiling / Plaquettes négatives 55°,
KNUXR/L11 pour moyenne-ébauche en copiage

Negative 55° rhombic inserts, for medium machi-
ning in profiling / Plaquettes négatives 55°,
pour moyenne-ébauche en copiage

Negative 90° square insert, for roughing /
Plaquettes négatives carrées 90°, pour ébauche

T URRN Negative 90° square inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives carrées 90°,
SNMG pour moyenne ébauche

Negative 90° square inserts, for medium

eoofllleo

THURN roughing; stainless steel / Plaquettes négatives
SNMG EM carrées 90°, pour moyenne-ébauche;
aciers inoxydables
N THTURRN Negative 90‘? square inserts, fgr ro'ughing;,
exotic material / Plaquettes négatives carrées
SNMG ET 90°, pour ébauche / matériaux exotiques

l
Negative 90° square inserts, for roughing of cast

iron / Plaquettes négatives carrées 90°, pour
ébauche des fontes

£ J
e e
a9

2

1 o)
& TRURN Negative 90° square inserts, for medium
roughing, Plaguettes négatives carrées 90°,
SNMG MGP pour moyenne ébauche

5 TFURN Negative 90° square inserts, for light and medi-
“:_\" um machining /Plaquettes négatives carrées 90°,
SNMG MGS pour semi-finition des matériaux exotiques

Fh ) THURN Negative 90° square inserts, for medium light
5@ machining; very sharp / Plaquettes négatives
SNMG ML carrées 90°, pour semi-finition légere; aréte vive

Negative 90° square inserts, for medium machi-
ning; positive rake angle / Plaquettes négatives
carrées 90°, pour moyenne-ébauche; aréte de
coupe positive

W

B
>
-
&
2y
2

{
<
w
=
=
[
=
o

Negative 90° square inserts, for medium

THURN roughing; tough rake angle / Plaquettes
SNMG MT négatives carrées 90°, pour semi-finition;

aréte renforcée

- e U Negative 90° square insgrts,_for medium
e roughing / Plaquettes négatives carrées 90°,
SNMG PC pour moyenne-ébauche
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
TFURN Negative 90° square inserts, for roughing; wide,
@; tough rake angle / Plaquettes négatives carrées 121
SNMG RT 90°, pour ébauche; aréte renforcée
THURN Negative 90° square inserts, for heavy
roughing / Plaquettes négatives carrées 90°, 122
SNMM HT pour ébauche lourde

Negative 90° square inserts, for special heavy
roughing / Plaquettes négatives carrées 90°, 122
pour grosse ébauche

&

Negative 90° square inserts, for high feed

A roughing / Plaquettes négatives carrées 90°, 123

SNMM RH pour ébauche en grande avance
THURN Negative 90° square inserts, for roughing; steel /

Plaquettes négatives carrées 90°, pour ébauche; 123
SNMM RX aciers
TIURN Negative 60° triangular inserts, for medium light

machining / Plaquettes négatives triangulaires 124
TNGG RIL 60°, pour semi-finition 1égére; aréte vive
TTURN Negative 60° triangular inserts, for finishing;

exotic material / Plaquettes négatives triangu- 124
TNMG EA laires 60°, pour finition; matériaux exotiques

Negative 60° triangular inserts, for medium

2

T URN roughing; stainless steel / Plaquettes négatives 125
TNMG EM triangulaires 60°, pour moyenne-ébauche;
aciers inoxydables
1o,
T URRN Negative 60° triangular inserts, for roughing; s
exotic material / Plaquettes négatives triangu- 125
TNMG ET laires 60°, pour ébauche; matériaux exotiques
TTURN Negative 60° triangular inserts, for
finishing / Plaquettes négatives triangulaires 60°, 126
TNMG FC pour finition
. T URN Negative 60° triangular inserts, for
,:'/E\ finishing / Plaquettes négatives triangulaires 60°, 126
P TNMG FG pour finition
TFUIRN Negative 60° triangular inserts, for
finishing / Plaquettes négatives triangulaires 60°, 127
TNMG FLP pour finition
TTURN Negative 60° triangular inserts, for roughing of
cast iron / Plaquettes négatives triangulaires 60°, 127
TNMG KT pour ébauche des fontes
\ 5 Negative 60° triangular inserts, for medium p
b roughing / Plaquettes négatives triangulaires 128
TNMG MGP 60°, pour moyenne ébauche
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation

THFURN

TNMG MLP

T UIRRN

TNMG ML

TNMG MT

F2N
PN
A
L
A T
N
7\
N

THFURN

TNMG RT

T UIRN

i TNMG R/L-FS
Il
TNMG RILVF

N l’i‘- T Ul
= WM

— & THFURN
VNMG

- = T2 Ul
w VNMG FA

Description / Description

Negative 60° triangular inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives triangulaires
60°, pour moyenne ébauche

Negative 60° triangular inserts, for medium light
machining; very sharp / Plaquettes négatives
triangulaires 60°, pour semi-finition légére;
aréte vive

Negative 60° triangular inserts, for medium
machining; positive rake angle / Plaquettes
négatives triangulaires 60°, pour moyenne-
ébauche; aréte positive

Negative 60° triangular inserts, for medium
roughing; tough rake angle / Plaquettes
négatives triangulaires 60°, pour semi-finition;
aréte renforcée

Negative 60° triangular inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives triangulaires
60°, pour moyenne-ébauche

Negative 60° triangular inserts, for roughing;
wide, tough rake angle / Plaquettes négatives
triangulaires 60°, pour ébauche; aréte renforcée

Negative 60° triangular inserts, for semi
finishing / Plaquettes négatives triangulaires 60°,
pour semi-finition

Negative 60° triangular inserts, for medium; low
cutting force / Plaquettes négatives triangulaires
60°, pour moyenne-ébauche - réduit les efforts

Negative 60° triangular inserts, for roughing;
steel / Plaquettes négatives triangulaires 60°,
pour ébauche / aciers

Common type chipbreaker, negative 35° rhom-
bic inserts, for medium roughing / Plaquettes
négatives rhombiques 35°, pour finition et semi-
finition, coupe affiitée et trés positive

Common type chipbreaker, negative 35° rhombic
inserts, for medium roughing / Plaquettes négati-
ves rhombiques 35°, pour moyenne-ébauche

Common type chipbreaker, negative 35° rhombic
inserts, for finishing; exotic material / Plaquettes

négatives rhombiques 35°, pour finition; matéri-
aux exotiques

Negative 35° rhombic insert, for medium
roughing; stainless steel / Plaquettes négatives
rhombiques 35°, pour moyenne-ébauche;
aciers inoxydables

Chipbreaker, negative 35° rhombic inserts, for
super finishing / Plaquettes négatives rhombi-
ques 35° pour super-finition
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description
THTURN Negative 35° thombic insert, for finishing /
= Plaquettes négatives rhombiques 35°,
VNMG FC pour finition
""ﬂnﬂ-‘:“"“ TTURN Chipbreaker, negative 35° rhombic inserts, for

v finishing / Plaquettes négatives rhombiques 35°,
VNMG FG pour finition
meall] Negative 35° thombic insert, for finishing /
0 Plaquettes négatives rhombiques 35°,
- VNMG FLP pour finition

. TTURN Chipbreaker, negative 35° rhombic inserts, for
= . L finishing / Plaquettes négatives rhombiques 35°,
VNMG FX pour finition

THURN Negative 35° rhombic insert, for medium
¢ roughing / Plaquettes négatives rhombiques 35°,
VNMG MGP pour moyenne ébauche

Chipbreaker, negative 35° rhombic inserts, for

: S, T UIRRN . it
{:-_'_‘."1._".-'"_"_.— B roughing; _tough ral;e angle / P!aqqgttes négati
= VNMG MT ves thombiques 35°, pour semi-finition;

aréte renforcée

Negative 35° rhombic insert, for medium
roughing / Plaquettes négatives rhombiques 35°,
pour moyenne-ébauche

Chipbreaker, negative 35° rhombic inserts, for
medium light machining; very sharp / Plaquettes
négatives rhombiques 35°, pour semi-finition
|égere / aréte vive

Negative 80° Trigon inserts, for roughing /
Plaguettes négatives trigones 80° sans Brise
WNMA Copeaux, pour ébauche

Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for
finishing; exotic material / Plaquettes négatives
WNMG EA trigones 80°, pour finition; matériaux exotiques

Negative 80° Trigon inserts, for medium

THURN roughing; stainless steel / Plaquettes négatives
WNMG EM trigones 80°, pour moyenne-ébauche;

aciers inoxydables

Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for

-~ roughing;exotic material / Plaquettes négatives
=" trigones 80°, pour ébauche; matériaux exotiques
;"" : Negative 80° Trigon inserts, for finishing /

WNMG EC Plaquettes négatives trigones 80°, pour finition

s, TFTURN Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for
- finishing / Plaquettes négatives trigones 80°,
== WNMG FG pour finition
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description

THURN Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for

roughing of cast iron / Plaquettes négatives trigo-
WNMG KT nes 80°, pour ébauche des fontes

THFURN Negative 80° trigon inserts, for finishing /
. WNMG FLP Plaquettes négatives trigones 80°, pour finition

Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for

.-"':,-_ﬁh\':_ ) medium machining / Plaquettes négatives trigo-
s WNMG MC nes 80°, pour moyenne-ébauche
Negative 80° trigon inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives trigones 80°,
WNMG MGP pour moyenne ébauche
@ - e Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for light
;“f-\' THURN and medium machining / Plaquettes négatives
d WNMG MGS trigones 80°, pour la semi-finition de matériaux
exotiques
‘ Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for
iﬁz TFURN medium light machining; very sharp / Plaquettes
- WNMG ML négatives trigones 80°, pour semi-finition légere;
aréte vive
TTURN Negative 80° trigon inserts, for medium
i roughing / Plaquettes négatives trigones 80°,
vy , WNMG MLP pour moyenne ébauche
|
oy o Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for
;I;‘\ T URN medium machining; positive rake angle /
= WNMG MP Plaquettes négatives trigones 80°, pour moy-
—— enne-ébauche; aréte positive
1 o)
o o Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for
-"ﬂ- T URN medium roughing; tough rake angle / Plaquettes
@ WNMG MT négatives trigones 80°, pour semi-finition;
aréte renforcée
T URRN Negative 80° Trigon inserts, for medium
roughing / Plaquettes négatives trigones 80°,
g WNMG PC pour moyenne-ébauche
THFURN Negative 80° trigon, for roughing /
£ WNMG RGP Plaquettes négatives trigones 80°, pour ébauche
. ‘ ‘ Chipbreaker, negative 80° trigon inserts, for
- T URN roughing; wide, tough rake angle / Plaquettes
i WNMG RT négatives trigones 80°, pour ébauche; aréte
renforcée
) TFTURN Chipbregker, negat.ive 80° trigon wiper ir)serts,
-y for medium roughing / Plaquettes négatives
WNMG WT trigones 80° - Wiper, pour moyenne-ébauche
- Positive 35° Insert with 7° clearance, for back

turning / Plaquettes positives a 35° avec une
dépouille de 7°, pour le tournage en tirant
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
n THTURN Chipbreaker, positive 7° clearance 80° rhombic
inserts, for small parts / Plaquettes positives 150
| | CCETGF rhombiques 80° - dépouille 7°, pour finition
— - Chipbreaker, positive 7° clearance 80° rhombic
= THTURN inserts with wiper geometry, for small parts / 151
— CCETGW Plaquettes positives rhombiques 80° - dépouille
—-— 7° - Wiper, pour finition
Chipbreaker, Positive 7° clearance 80° rhombic
inserts, for aluminum machining / Plaquettes 151
positives thombiques 80° - dépouille 7°, pour
usinage aluminium
= TFURN Positive 80° Insert - 7° clearance (peripheral grin-
"' ded), for finishing / Plaquettes positives rhombi- 152
v g/rlaq p
CCGTR-FFILFF que 80°- dépouille 7°-affatée, pour finition
THURN Positive 80° Insert - 7° clearance (peripheral grin-
ded), for finishing / Plaquettes positives rhombi- 153
CCGTSA que 80°- dépouille 7°-affatée, pour finition
TIURN Positive 80° Insert with 7° clearance, for
finishing / Plaquettes positives a 80° avec une 153
CCGT SLF dépouille de 7°, pour la finition
TTURRN Positive 80° Insert with 7° clearance, for general
machining, Plaquettes positives a 80° avec une 154
CCGT SM-F dépouille de 7°, pour le tournage universel
o Positive 80° Insert with 7° clearance, for general
T URN machining and roughing / Plaquettes positives a 154
CCGT SH-F 80° avec une dépouille de 7°, pour le tournage
général et I'ébauche
[ o
- S — Chipbreaker, positive 7° clearance 80° rhombic -
< e R inserts, for super finishing / Plaquettes positives
v CCMTFA thombiques 80° - dépouille 7°, pour super- 199
finition
ﬂ TTURN Chipbreaker, positive 7° clearance 80° rhombic
v inserts, for finishing, Plaquettes positives rhombi- 156
= CCMTFG ques 80° - dépouille 7°, pour finition
. ‘ Positive 7° clearance 80° rhombic inserts, for semi
R THURN finishing and medium machining / Plaquettes 157
v CCMTEM positives rhombiques 80° - dépouille 7°, pour les
opérations de moyenne ébauche et semi-finition.
] ‘ Chipbreaker, positive 7° clearance 80° rhombic
fﬁ\ T URN inserts, for medium machining / Plaquettes 158
v CCMTMT positives thombiques 80° - dépouille 7°, pour
moyenne-ébauche
_ ‘ Positive 80° Insert - 7° clearance, for medium
ﬂ . THURN roughing; steel / Plaquettes positives rhom- 159
v CCMTPC biques 80° - dépouille 7°, pour semi-finition;
aciers
Chipbreaker, positive 7° clearance 80° rhombic
f wiper insert, for medium machining, / Plaquettes 159 =
" > positives hombiques 80° - dépouille 7° - Wiper,

pour semi-finition
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description

Positive 11° clearance 80° rhombic inserts, for semi

- -.ﬁ\x THFURN finishing and medium machining / Plaquettes
v CPMTFM positives rhombiques 80° - dépouille 11°, pour les
opérations de moyenne ébauche et semi-finition
o _ Positive 80° Insert - 11° clearance, for medium
'H“- THFURN roughing; steel / Plaquettes positives rhombi-
CPMT PC ques 80° - dépouille 11°, pour semi-finition;

aciers

Chipbreaker, positive 7° clearance 55° rhombic
inserts, for small parts / Plaquettes positives
rhombiques 55° - dépouille 7°, pour les petites
pieces

Chipbreaker, positive 7° clearance 55° rhombic
' insert with wiper geometry, for small parts /
DCETGW Plaquettes positives rhombiques 55° - dépouille
7° - Wiper, pour les petites pieces

Chipbreaker, positive 7° clearance 55° rhombic

TFURN inserts, for aluminum machining / Plaquettes
DCGTFL positives hombiques 55° - dépouille 7°, pour
usinage aluminium
= TURRN Positive 55° Insert - 7° clearance (peripheral grin-
ded), for finishing / Plaquettes positives rhombi-
DCGT SA que 55°- dépouille 7°-affatée, pour finition
TIURRN Positive 55° Insert with 7° clearance, for
: finishing; Plaquettes positives a 55° avec une
vy DCGT SLF dépouille de 7°, pour la finition
I
TFURN Positive 55° Insert with 7° clearance, for general
machining; Plaquettes positives a 55° avec une
DCGT SM-F dépouille de 7°, pour le tournage général
@ i e Positive 55° Insert with 7° clearance, for general
T URN machining and roughing; Plaquettes positives a
DCGT SH-E/F 55 avec une dépouille de 7°, pour le tournage

général et I'ébauche

Chipbreaker, positive 7° clearance 55° rhombic
inserts, for super finishing; Plaquettes positives
DCMT FA rhombiques 55° - dépouille 7°,

pour super-finition

()
00060k

3 j'f.l
|
]
:

. TIURN Chipbreaker, positive 7° clearance 55° rhombic
- A - H ; sl ”
. & inserts, for finishing / Plaquettes positives rhom-
V" DCMTFG biques 55° - dépouille 7°, pour finition

Positive 7° clearance 55° rhombic Insert, for semi
finishing and medium machining / Plaquettes

DCMT FM positives hombiques 55° - dépouille 7°, pour les
opérations de moyenne ébauche et semi-finition

b
il

Chipbreaker, positive 7° clearance 55° rhombic
i inserts, for medium machining / Plaquettes
positives rhombiques 55° - dépouille 7°, pour
moyenne-ébauche

Positive 55° Insert - 7° clearance, for medium
roughing; steel / Plaquettes positives rhom-
DCMTPC biques 55° - dépouille 7°, pour semi-finition;
aciers

¢ 66
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
THTURN Chipbreaker, positive 7° clearance round inserts,
for aluminum machining / Plaquettes positives 167
RCGTFL rondes - dépouille 7°, pour usinage aluminium

Chipbreaker, positive 7° clearance round inserts,

THURN for light and medium machining / Plaquettes 168
RCMTMGS positives rondes - dépouille 7°, pour semi-finition

des matériaux exotiques

Chipbreaker, positive 7° clearance round inserts,
for medium machining / Plaquettes positives ron- 168
des - dépouille 7°, pour moyenne-ébauche

@ 6 0

1

,:’.'“x THURN Positive round Insert - 7° clearance, for medium
\ ¥ roughing; steel / Plaquettes positives rondes - 169
RCMTPC dépouille 7°, pour semi-finition / aciers
THTURN Positive 7° clearance round inserts, for
roughing / Plaquettes positives rondes - dépouil- 169

le 7°, pour ébauche

O 0 @

TIURN Positive round Insert - 7° clearance, for medium
roughing; steel / Plaquettes positives rondes - 170
RCMX RA dépouille 7°, pour moyenne ebauche / aciers
TTURRN Chipbreaker, positive 7° clearance square inserts,
for aluminum machining / Plaquettes positives 170
SCGTFL carrées - dépouille 7°, pour usinage aluminium
ﬂ TFTURN Chipbreaker, positive 7° clearance square inserts,
; 7 for finishing / Plaquettes positives carrees - m
\\'.o'-"’a9 SCMTFG dépouille 7°, pour finition
[ o
& e Positive 7° clearance square inserts, for semi @
= T URN finishing and medium machining / Plaquettes 171
v SCMTEM positives carrees - dépouille 7°, pour les opérati-
ons de moyenne ébauche et semi-finition
ﬁ TTURN Chipbreaker, positive 7° clearance square inserts,
o for medium machining / Plaquettes positives car- 172
v SCMTMT rees - dépouille 7°, pour moyenne-ébauche
. T URN Positive 90° Insert - 7° clearance, for medium
@ roughing; stee / Plaquettes positives carrées 90° 173
SCMTPC - dépouille 7°, pour semi-finition / aciers
TTURN Positive 60° Insert - 5° clearance (peripheral grin-
A ded), for finishing / Plaquettes positives triangu- 173
: TBGT R-FF/L-FF laire 60°- dépouille 5°-affiitée, pour finition
/ TTURN Chipbreaker, positive 7° clearance triangular
é inserts, for small parts / Plaquettes positives trian- 174
TCETGF qulaires - dépouille 7°, pour les petites pieces
/ Chipbreaker, positive 7° clearance triangular
zh ! inserts, for aluminum machining / Plaquettes 174 =
TCGTFL positives triangulaires - dépouille 7°,

pour usinage aluminium
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description
TTURN Positive 60° Insert - 7° clearance (peripheral grin-
ded), for finishing / Plaquettes positives triangu-
TCGT SA laire 60°- dépouille 7°-afftitée, pour finition
THURN Chipbreaker, positive 7° clearance triangular
[ inserts, for super finishing / Plaquettes positives
— TCMTFA triangulaires - dépouille 7°, pour super-finition

Chipbreaker, positive 7° clearance triangular

é_ﬂ_& inserts, for finishing / Plaquettes positives trian-
—— gulaires - dépouille 7°, pour finition
1 e Positive 7° clearance triangular inserts, for semi
= T URN finishing and medium machining / Plaquettes
{ iy TCMTFM positives triangulaires - dépouille 7°, pour les
Tr— opérations de moyenne ébauche et semi-finition
i - Chipbreaker, positive 7° clearance triangular
A THURN inserts, for medium machining / Plaquettes posi-
/ \ TCMT MT tives triangulaires - dépouille 7°, pour moyenne-
. ébauche
i ositive nsert - 7° clearance, for medium
‘ Positive 60° | 7°d f di
“ THURRN roughing; steel / Plaquettes positives triangu-
- TCMTPC laires 60° - dépouille 7°, pour semi-finition;
e aciers
‘ Chipbreaker, positive 11° clearance triangular
- THURN ground inserts, for finishing / Plaquettes positi-
TPGT R/L-C ves triangulaires - dépouille 11° -Affitée, pour
m w— finition
0 " e Chipbreaker, positive 11° clearance triangular
.. T URN ground inserts, for finishing / Plaquettes positi-
‘ -= TPGX RIL ves triangulaires - dépouille 11° -Affitée, pour
finition
)
[ T URN Chipbreaker, positive 11° clearance triangular
inserts, for super finishing / Plaquettes positives
— TPMTFA triangulaires - dépouille 11°, pour super-finition
o TTURN Chipbreaker, positive 11° clearance triangular
- inserts, for finishing / Plaquettes positives trian-

gulaires - dépouille 11°, pour finition

Positive 60° Insert - 11° clearance, for medium
roughing; steel / Plaquettes positives triangu-
TPMT PC laires 60° - dépouille 11°, pour semi-finition;
aciers

TTURN

Chipbreaker, positive 5° clearance 35° rhombic
inserts, for small parts / Plaquettes positives
rhombiques 35° - dépouille 5°, pour les petites
pieces

o Chipbreaker, positive 5° clearance 35° rhombic
T URN inserts with wiper geometry, for small parts /
VBET RILGW Plaguettes positives rhombiques 35° - dépouille
5° - Wiper, pour les petites pieces

A

Positive 35° Insert - 5° clearance, for light and
medium machining / Plaquettes positives rhom-
VBGTFGS bique 35°- dépouille 5°, pour semi-finition des
alliages exotiques

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

5 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools

Page

175

175

176

176

177

177

178

178

179

179

180

180

181

181



TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
TTURN Positive 35° Insert - 5° clearance (peripheral grin-
ded), for finishing / Plaquettes positives rhombi- 182
VBGT SA que 35°- dépouille 5°affatée, pour finition
THURN Positive 35° Insert with 5° clearance, for
finishing / Plaquettes positives a 35° avec une 182
VBGT SLF dépouille de 5°, pour la finition
T Positive 35° Insert with 5° clearance, for general
machining / Plaquettes positives a 35° avec une 183
VBGT SM-F dépouille de 5°, pour le tournage général
TFURN Chipbreaker, negative 35° rhombic inserts, for
super finishing / Plaquettes positives rhombi- 183
VBMT FA ques 35°, dépouille 5°, pour super-finition
o a = THURN Chipbreaker, positive 5° clearance 35° rhombic
. . — inserts, for finishing / Plaquettes positives rhom- 184
VBMTFG biques 35° - dépouille 5°, pour finition

Positive 5° clearance 35° rhombic inserts, for semi
3y finishing and medium machining / Plaquettes
- : T 184
= VBMT EM positives rhombiques 35°, dépouille 5°, pour les

opérations de moyenne ébauche et semi-finition

L o TTURN Chipbreaker, positive 5° clearance 35° rhombic
'Q‘# inserts, for finishing / Plaquettes positives rhom- 185
VBMTFX biques 35° - dépouille 5°, pour finition

Chipbreaker, positive 5° clearance 35° rhombic
inserts, for medium machining / Plaquettes
positives thombiques 35° - dépouille 5°, pour
semi-inition

185

Positive 35° Insert - 5° clearance, for medium -

roughing; steel / Plaquettes positives rhom-

0 steel / Maguett > rhom- - 186

VBMT PC biques 35°- dépouille 5°, pour semi-finition;
aciers

— 0
N— Chipbreaker, positive 7° clearance 35° rhombic
T URN inserts, for aluminum machining / Plaquettes
- X o g 2 186
VCGTFL positives hombiques 35° - dépouille 7°, pour

usinage aluminium
THURN Positive 35° Insert - 7° clearance (peripheral grin-

ded), for finishing / Plaquettes positives rhombi- 187
VCGT SA que 35°- dépouille 7°-affatée, pour finition =

Positive 35° Insert with 7° clearance, for
finishing / Plaquettes positives a 35° avec une 187
dépouille de 7°, pour la finition

Positive 35° Insert with 7° clearance, for general
machining / Plaquettes positives @ 35° avec une 188
VCGT SM-F dépouille de 7°, pour le tournage général

Positive 35° Insert - 7° clearance, for semi
finishing and medium machining / Plaquettes -

v VCMT FM positives hombiques 35° - dépouille 7, pour les 188

opérations de moyenne ébauche et semi-finition

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description

Positive 35° Insert - 7° clearance, for medium

Negative 80° Ceramic Insert /
Plaquettes céramique 80°

T URN Negative 80° Ceramic Insert, with chip breaker /

CNMG CE Plaquettes céramique 80°, avec brise-copeaux
E:i TFURN Negative 55° Ceramic Insert /

DNGA Plaquettes céramique 55°

g URN Negative 55° Ceramic Insert, with chip breaker /

DNMG CE Plaquettes céramique 55°, avec brise-copeaux

Positive Ceramic Round Insert 120° Style - 7°
clearance / Plaquettes rondes céramique positi-
RCGX ves - Assise 120°-7°

Negative Ceramic Round Insert /
Plaquettes rondes céramique

Negative 90° Ceramic Insert /
Plaguettes céramique 90°

Negative 90° Ceramic Insert /
Plaquettes céramique 90°

THURN Negative 90° Ceramic Insert, with dimple /
. SNGX Plaquettes céramique 90°, avec empreinte

. Negative 90° Ceramic Insert, with chip breaker /
SNMG CE Plaquettes céramique 90°, avec brise-copeaux

PPocoeceaehfoon

THURN Negative 60° Ceramic Insert /
TNGA Plaquettes céramique 60°

vl THURN Negative 60° Ceramic Insert /
TNGN Plaquettes céramique 60°

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

5 4 Member IMC Group
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Cutting Tools

THFURN roughing; steel / Plaquettes positives rhom-

VCMT PC biques 35°- dépouille 7°, pour semi-finition;
aciers

T URN Positive 80° Insert - 5° clearance (peripheral grin-
ded), for finishing / Plaquettes positives trigone

WBGT R-FF/LFF 80°- dépouille 5°affdtée, pour finition
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TURNING INSERTS / PLAQUETTES DE TOURNAGE

Designation / Désignation Description / Description Page
TFURN Negative 35° Ceramic Insert /
o A 196
VNGA Plaquettes céramique 35
THFURN Negative 80° Ceramic Insert /
P o 196
WNGA Plaquettes céramique 80!

Positive 80° CBN Insert - 7° clearance, for high
speed machining / Plaquettes CBN 80° - 197
dépouille 7°, pour usinage haute vitesse

TTURN Negative 80° CBN Insert, for high speed
0 machining / Plaquettes CBN 80°, pour usinage 197
CNGALN/LS haute vitesse
THURN Negative 80° CBN Insert, for high speed
0 machining / Plaquettes CBN 80°, pour usinage 198
CNGA LN/LS haute vitesse
ﬁ TIURN Positive 55° CBN Insert - 7° clearance, for high
v speed machining / Plaquettes CBN positives 198
DCGW LS 55° - dépouille 7°, pour usinage haute vitesse
P TTURRN Negative 55° CBN Insert, for high speed
« / machining / Plaquettes CBN 55°, pour usinage 199
DNGA LN/LS haute vitesse

= THURN Positive 60° CBN Insert - 7° clearance, for high
L speed machining / Plaquettes CBN positives 199
T TCGW LS 60° - dépouille 7°, pour usinage haute vitesse
| of
i ﬁ T URN Positive 35° CBN Insert - 5° clearance, for high 2
v speed machining / Plaquettes CBN positives 200
VBGW LS 35°- dépouille 5°, pour usinage haute vitesse
- TTURN Negative 35° CBN Insert, for high speed
v machining / Plaquettes CBN 35°, pour usinage 200
UNGALS haute vitesse
= TTURN Negative 80° CBN Insert with wiper geometry,
- for high speed machining / Plaquettes CBN 201
p - WNGAWZLS3 80° - Géométrie Wiper, usinage a grande vitesse
‘ ‘ Positive 80° PCD Insert - 7° clearance, for high
) T URN speed machining for aluminum / Plaquettes 201
w CCGW LN-7 avec insert PCD 7°, pour usinage haute vitesse
aluminium
e Positive 55° PCD Insert - 7° clearance, for high
[ T URN speed machining for aluminum / Plaquettes
X . X . 202
DCGW LN-7 avec insert PCD 7°, pour usinage haute vitesse
aluminium
N

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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RSO U A58 1201

NEGATIVE 80° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION ET SEMI-FINITION, COUPE AFFOTEE ET TRES POSITIVE

t
Designation . . w8
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 5080 | K10
CNGG 090402 ML 007(0050,15) 03(0212) 4 967 476 02 95 ® O
CNGG 090404 ML 018(0,10/030) 12(0830) 4 967 476 04 952 ® O
CNGG 090408 ML 025(0120035) 15(1030) 4 967 476 08 952 ® O
for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
@ Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
@=-r O=M @@=k O=N O=5 C=H
RIHINO T UIRIN] CNMG 0904_
| CNMG 0904_

|

=P

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE

] t
LT f(min/max)  ap (min/max) Es 117005 | 117015
Réf. de I'article P 53
CNMG 090408 0,35(0,10/0,50) 25(05/40) 4 967 476 08 9,52 o O
CNMG 090412 0,40(0,10/055) 25(05/40) 4 967 476 12 952 O O

for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
@=p O=M @@=k ®=N O=5s C=H
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RHINO'FUIRIN 6N1¢ 0504~ Ea

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING / STAINLESS STEEL & EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION / ACIERS INOXYDABLES & MATERIAUX EXOTIQUES

| t

Designati
"95'9“3“0". f(min/max)  ap (min/max) 19215 | T15080 | 1719225 | TT9080
Réf. de I'article

CNMG 090404 EA 012(0,05/030) 05(0115 4 967 476 04 9,52 DO ®©® O ©®
CNMG 090408 EA 0,20(007/0,40) 05(01/15 4 967 476 08 9,52 DO @© O ©
for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

Grade
Nuance

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

ol

4=

RHINO"FUIRN 12 6302~ EW

L=

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

N I | t
Designation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 15080 | 119225 | 19080 | 79235
Réf. de l'article

D

® O @ O
® O @ O

CNMG 090408 EM 0,28(0,13/0,40)  2,0(0,5/40) 4 967 476 08 952

CNMG 090412 EM 0,33(0,15/0,40)  2,0(0,7/4,0) 4 967 476 12 952 CD
for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® /rigersoll
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RHINO'FUIRIN 6N18 0504~ F6

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION

t

: q 3
DfSlgnatlon. f(minfmax)  ap (min/max) 2 (1181158 1781258 15100
Réf. de 'article &2
CNMG 090404 FG 012(007/030) 08(0220) 4 967 476 04 9,52 O O O
CNMG 090408 FG 0,18(0,10/0,35) 10(0520) 4 967 476 08 9,52 @ O O

for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

()

> K

= ==

RHINO"FUIRIN 18 6302~ i

. -

=

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING / FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION / MOYENNE EBAUCHE

t
D?Slgnalfwfj f(min/max)  ap (min/max) CT3000 |TT8115B [TT8125B | TT8135B
Réf. de l'article

CNMG 090404 FM 0,15(0,07/0,30)  1,0(0,2/2,0) 952 476 04 952

CNMG 090408 FM 0,20(0,10/0,35)  1,0(0,3/20) 952 476 08 952 @) @)
for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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® /ngersol/

Cutting Tools



RHINO'FUIRN &51¢ 0502~ ik

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR STAINLESS STEEL AND HEAT RESISTANT MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR ACIERS INOXYDABLES ET MATERIAUX EXOTIQUES

t

Designation : :
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 119225 | 19080 | 119235

CNMG 090404 MK 0,20(0,17/0,40)  1,8(07/35) 952 476 04 952 DO © O
CNMG 090408 MK 0,24(0200045) 22(10135) 952 476 08 9,52 O @© O OO © O
CNMG 090412 MK 0,28(0,230,50) 26(1535) 952 476 12 9,52 \g O @ O

for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 &A/S_-HC_NR/L 0904
@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

5

RHINO'FTUIRIN ER12 6904~ M |

o~

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR LARGE OPERATING RANGE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR UNE LARGE PLAGE D'APPLICATIONS

iE!

: I

DfSIgnaﬂoff f(min/max)  ap (min/max) TT8125B| 179225 | T19080 | 19235
Réf. de l'article

CNMG 090404 MM 0,25(0,15045)  2,0(04/40) 952 476 04 952 @ O
CNMG 090408 MM 0,30(020/050) 20(05/40) 9,52 476 08 952 @ O
CNMG 090412 MM 025(023/050)  2,0(0,7/40) 952 476 12 9,52 @ O
for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

O @ O
O ® O
O @ O

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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RHINO'FUIRN 6818 0504~ Wi

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR SEMI-FINITION / ARETE RENFORCEE

| t
S
esignation f(min/max)  ap (min/max) TT81058 | TT81158| 15080 | 1181258 T15100
Réf. de 'article
@ O

< F

CP=
CNMG 090404 MT 025(0,10/035)  2,0(08/45) 952 476 04 9,52 ® O
CNMG 090408 MT 0,30(0,15/0,45)  20(1,0/45) 952 476 08 9,52 @ © @ O
CNMG 090412 MT 0,35(0,200,55) 20(1,2/45) 952 476 12 9,52 @) ® O
for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@ Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L0904; A_- HC_NR/L 0904; A_TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

vl

>

= ==

RHINO"FUIRR (¢ 6364 ¢

Te——"T

=P

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, ALLROUND CHIPBREAKER FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

t

Designation ‘ .
Réf. de I'article f(min/max)  ap (min/max) TI8115B|TT8125B | TT9080

CNMG 090404 PC 020(0,10/0,30)  2,0(04/40) 952 476 04 952 @) O

CNMG 090408 PC 025(0,15/0,40)  2,0(0,5/40) 952 476 08 9,52 @) @) ®
CNMG 090412 PC 0,30(0,18/0,50)  2,0(0,6/40) 952 476 12 952 @) @)

for tool holders HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

Pour les porte-outils HC_NR/L 0904; TC_NR/L 0904; A_- HC_NR/L 0904; A_-TC_NR/L 0904 & A/S_-HC_NR/L 0904

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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RHINO'FUIRIN pIee 1303 Fut

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION

i

Lt

Designation

Réf. de I'article 14410 | TT4430

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

DNGG 130501M FUF  0,08(003/0,12)  1,0(02/25) 556 01 11,11 ® O
DNGG 130502M FU-F  0,08(0,04/0,12)  1,0(0.2/25) 556 02 11,11 ® @
DNGG 130504M FU-F  0,08(005/0,12)  1,0(04/25) 556 04 11,11 ® O

@=p O=M @@=k O®=N O=5 O

g

]

j\’L

RHINO"FUIRIN e 1563- Mt

NEGATIVE 55° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION ET SEMI-FINITION, COUPE AFFOTEE ET TRES POSITIVE

| = N

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

DNGG 130501 ML 0,05(0,03/0,10)  02(0,1/1,0) 55 01 11,1

® O
DNGG130502ML  007(005015)  03(021,2) 556 02 11,1 ® O
® O
® @

DNGG 130504 ML 0,18(0,10/0,30) 12(0,8/35) 55 04 1M

DNGG 130508 ML 025(0,12/0,35)  1,5(1,035 55 08 111

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

® /rigersoll
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RHINO'FUIRIN BUIE 1303-

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

DNMG 130504 0,25(0,10/0,45)  2,5(0,5/40) 556 04 11,1
DNMG 130508 0,35(0,10/0,50)  2,5(0,5/40) 556 08 11,1

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

(Y]

>

RESNOFUIRI B 13152

T——~

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING / STAINLESS STEEL & EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION; ACIERS INOXYDABLES & MATERIAUX EXOTIQUES

1 Lt
LT f(min/max)  ap(min/max) t - TI9215 | TI5080 | 19225
Réf. de I'article P &3
DNMG 130504 EA 0,12(0,05030)  05(0,1/1,5) 556 04 11,11 O © O
DNMG 130508 EA 020(0,07/040)  0,5(0,115) 556 08 11,11 O ® O

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHSNO FTUIRR 213 1205 B

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

Lt
Designation : : =
. : f(min/max)  ap (min/max) © | 119215 | T15080 | 119225 | 119235
Réf. de I'article S
DNMG 130508 EM 0,28(0,13/0,40)  2,0(0,5/40) 556 08 11,11 DO @ O O
DNMG 130512 EM 0,33(0,15/0,40)  2,0(0,7/40) 556 1,2 11,11 DO @ O O

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

RHINGFTURRY Bt 13151 ;

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION

X i
LG f(min/max)  ap(min/max) t i T18115B (1181258
Réf. de I'article P &3
DNMG 130504 FG 0,12(0,07/030)  0,8(02/20) 556 04 11,11 © O
DNMG 130508 FG 018(0,10/0,35)  1,0(0520) 556 08 11,11 © O

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©
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RESNO U 21 1551

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR SUPER-FINITION

> . 3
D(’!SIgnaltIOH. Y B 2 §| PV3010 | CT3000 |1T8105B
Réf. de 'article &2
DNMG 130504 FS 0,12(0,08/030) 0,8(03/20) 556 04 11,11 ® O
DNMG 130508 FS 0,14(0,10/0,30)  1,2(0,520) 556 08 11,11 ® ® O

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

()

> K

= ==

RESNO U Bt 13521

. -

=

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR CONTOUR & COPY TURNING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR COPIAGE

Lt

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

T18105B 1181158 TT8125B| 15100

DNMG 130504 FT 0,20(0,07/030)  1,8(02/25) 556 04 11,11 @ © O
DNMG 130508 FT 0,25(0,10/040)  2,0(0,3/35) 556 08 11,11 @ © ¢ O
DNMG 130512 FT 0,30(0,15/0,50)  2,2(0,3/30) 556 1,2 11,11 @ © ¢ O

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

64 Member IMC Group
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RHINOTUIRRY 2 125

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR STAINLESS STEEL AND HEAT RESISTANT MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR ACIERS INOXYDABLES ET MATERIAUX EXOTIQUES

Lt

Grade
Nuance

Designation f(min/max)  ap (min/max) 13010 | 175080 | 173020 | 119225 | 19080 | 19235
Réf. de I'article
®

DNMG 130504 MK 0,20(0,17/0,40)  1,8(07/40) 556 04 11,11 DO © O

DNMG 130508 MK 0,24(0,2000,45)  2,2(1,0/40) 556 08 11,11 O @© O OO © O

DNMG 130512 MK 0,28(0,23/0,50)  2,6(1,5/40) 556 1,2 11,11 \g O @ O

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305 @
@=pP O=M @@=k O=N O=5 C=H

el

4=

RHINOFUIRIN BIlE 1303- M

=B:

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR LARGE OPERATING RANGE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, LARGE PLAGE D'APPLICATIONS

all

Designation f(min/max)  ap (min/max) TI81158| TT5080 |TT81258| TT5100 | 19225 | 79080
Réf. de l'article

DNMG 130504 MM 0,25(0,15/045)  2,0(04/45) 556 04 11,11 O O ©®
DNMG 130508 MM 0,30(0,20/0,50)  2,0(05/45 556 08 11,11 @@ O© O

DNMG 130512 MM 0,35(0,23/0,50)  2,0(0,7/45) 556 1,2 11,11 @ O© O

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

Grade
Nuance

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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RHINOFTUIRR 948 1205 1

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM RHOUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR SEMI-FINITINO; ARETE RENFORCEE

Lt

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

T18105B TT8115B|TT81258 | TT5100
DNMG 130504 MT 0,25(0,10/0,35)  2,0(1,0/45) 55 04 111

@ 0 O
DNMG 130508 MT 0,30(0,15/0,45)  20(1,0/45) 556 08 11,11 @ © ¢ O
DNMG 130512 MT 0,35(0,20/0,55)  2,0(1,2/45) 556 1,2 11,11 @ ®© O O
for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
@ Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

()

> K

= ==

RHSNOTUIRA B 120 7

. -

=

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERT, ALLROUND CHIPBREAKER FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Lt

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

TT8115B| 1181258 [ 115100
DNMG 130504 PC 0,20(0,10/0,30)  2,0(0,4/40) 55 04 1M

@ O
DNMG 130508 PC 025(0,15/0,40)  2,0(05/40) 556 08 11,11 @ O O
DNMG 130512 PC 0,30(0,18/0,50)  2,0(0,6/40) 556 1,2 11,11 @ O O
for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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RHSNO TR RIS 185-

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FINISHING TO MEDIUM APPLICATION WITH WIPER GEOMETRIE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, GEOMETRIE WIPER POUR LES OPERATIONS DE FINITION ET SEMI-FINITION

3 \.5.-.{_

]

Lt

Designation f(min/max)  ap (min/max) TI7015 |T18105B | TT81158| 781258
Réf. de l'article

DNMG 130504 WA 0,15(0,08/0,25) 08(0,225) 556 04 11,11 @ O© O
DNMG 130508 WA 0,20(0,10/0,35)  15(0,2/30) 556 08 11,11 @ © O
DNMG 130512 WA 0,30(0,15/0,45)  22(0,435) 556 1,2 11,11 @) @)
for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

vel

-

RHINO FTUIRR SAX 1285 141 ei

A
{
(X

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR LOW CUTTING FORCE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR DE FAIBLES EFFORTS DE COUPE

Grade
Nuance

Designation f(min/max)  ap (min/max) TT81158|T81258| 19225 | 119080
Réf. de l'article

DNUX 130504 L11 02(015/0,35)  3(15/50) 55 04 11,11 @ O ©®
DNUX 130504 R11 0,2(0,15/035  3(1,5550) 556 04 11,11 @ © O ©®©
DNUX 130508 L11 0,3(0,21/045  35(20/50) 556 08 11,11 @ © O ©
DNUX 130508 R11 0,3(0,21/045  35(20/50) 556 08 11,11 @ © O ©

for tool holders TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305
Pour les porte-outils TD_NR/L 1305; HD_NR/L 1305; A_-HD_NR/L 1305; A_-TD_NR/L 1305 & C_-HDJNR 1305

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H
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RHINO'FUIRN 3¢ 0504~ M1

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR SEMI-FINITION; ARETE RENFORCEE

Lt
Designation . . o
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 181158| 5100
SNMG 090404 MT 025(0,100035) 20(08/40) 476 40 952 O
SNMG 090408 MT 030(0,15/045)  20(1040) 476 08 952 @
SNMG 090412 MT 035(0200055) 20(1240) 476 12 952 O
for tool holders HS_NR/L 0904; TS_NR/L 0904; A_-SKNR/L 0904 & C_-HSSNR/L 0904

@ Pour les porte-outils HS_NR/L 0904; TS_NR/L 0904; A_-SKNR/L 0904 & C_-HSSNR/L 0904
@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

=

g

! RHINO'FTUIRIN 3G 0504 b

= ===

o —"

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, ALLROUND CHIPBREAKER FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

] Lt
LT f(min/max)  ap(min/max) t i TI8115B (1181258
Réf. de l'article p &2
SNMG 090408 PC 025(0,15/0,40)  2,0(0,535 476 08 952 O @)

for tool holders HS_NR/L 0904; TS_NR/L 0904; A_-SKNR/L 0904 & C_-HSSNR/L 0904
Pour les porte-outils HS_NR/L 0904; TS_NR/L 0904; A_-SKNR/L 0904 & C_-HSSNR/L 0904

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHINO'FUIRN 118 1364- ¢

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR FINITION

:
(o]
°

Lt ]
Designation : : o
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 181158
TNMG 130404 FG 0,12(0,07/0,30)  0,8(0,215) 476 04 794 .
TNMG 130408 FG 0,18(0,10/0,35)  1,0(03/15) 476 08 794 .

for tool holders HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304
Pour les porte-outils HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_TT_NR/L 1304
@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]

RHINOFTUIRN T¢ 1563- i

=B

= —

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING / FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR FINITION / MOYENNE-EBAUCHE

Lt ] ﬂ
Designation > 8
. . = o
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) 6§ 181158 | 181258

TNMG 130404 FM 0,15(0,07/030) 1000215 476 04 79 © O
TNMG 130408 FM 0,20(0,10/035)  1,0(0,31,5) 476 08 794 @ O
for tool holders HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_TT_NR/L 1304
Pour les porte-outils HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304

@=p O=M @@=k O=N O=5 O=H

® /rigersoll
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RHINO'FUIRN 18 1304- S

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR SUPER-FINITION

Lt ]
Designation . . o
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) PV3010 | CT3000
TNMG 130402 FS 0,10(0,050,25) 04(02112) 476 02 79 ® @
TNMG 130404 FS 012(0,08/0,30) 06(0312) 476 04 79 ® @
TNMG 130408 FS 0,14(0,10/0,30) 09(0512) 474 08 79 ® @
for tool holders HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304
@ Pour les porte-outils HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_TT_NR/L 1304
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

()

> K

= ==

RHINO'FUIRN TlE 1564- H

. -

=

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR CONTOUR & COPY TURNING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR COPIAGE

(.
o |
R
=
o~
o
o

4

L IC Lt ]
LT f(min/max)  ap(min/max) t i TI8115B (1181258
Réf. de I'article P &3
TNMG 130408 FT 0,25(0,100040) 2,0(03/25) 476 08 79 © O

TNMG 130412 FT 0,30(0,15/0,50)  2,2(0,3/25) 476 12 794 .
for tool holders HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304
Pour les porte-outils HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

7 0 Member IMC Group
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RHINO'FUIRN 18 1364- Mt

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR SEMI-FINITION; ARETE RENFORCEE

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 130404 MT 025(0,10/0,35)  2,0(0,830) 476 04 79

TNMG 130408 MT 030(0,15/0,45  2,0(1,035 476 08 794

for tool holders HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304
Pour les porte-outils HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304

@=p O=M @=K

RHINO"FUIRIN 178 1302- B¢

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, ALLROUND CHIPBREAKER FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

[oN
o
°

4

|

ot

i

}.

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 130404 PC 0,20(0,10/0,30)  2,0(0,4/30) 476 04 794

TNMG 130408 PC 0,35(0,15/0,40)  2,0(0,530) 476 08 794

for tool holders HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304
Pour les porte-outils HT_NR/L 1304; TT_NR/L 1304; A_-HT_NR/L 1304 & A_-TT_NR/L 1304

@=-p O=M @=K

® /rigersoll

Cutting Tools

t

T18115B (1181258

Grade
Nuance

@®=N O=5 C=H

el

4=

L=

ﬂ
Lt ]
81158118125

B

Grade
Nuance
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RSO LR YASH 1308 57

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

714410 | TT4430

UNGX 130401MFS-F  008(003/0,12) 05(02/10) 476 01 7,9 ® @
UNGX 130402M FS-F  0,08(0,04/0,12)  05(0,2/10) 476 02 7,9 ® ®
@-p O=-M @=K @®=N O=5 O-=

B

~|

Sk

= ==

RHINO'FUIRN Jigk 1302- Wt

t
ﬂ
[

T
(A

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, WITH LOW CUTTING FORCE IN ALUMINIUM AND HIGH TEMPERATUE ALLOY MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, FAIBLE EFFORT DE COUPE DANS L'USINAGE DE L'ALUMINIUM ET DES ALLIAGES REFRACTAIRES

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance
i
o

VNGX 130401 ML 0,07(0,03/0,10)  0,5(0,1/1,0) 476 01 794 @)
VNGX 130402 ML 0,10(0,05/0,15)  0,6(0,2/1,2) 476 02 79 @)
VNGX 130404 ML 0,13(0,05/0,20)  08(0,5/1,5) 476 04 794 @)

for tool holders HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
Pour les porte-outils HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HUVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 &A_-SV_NR/L 1304

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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RHINO'FUIRN N 1302 16

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION

N

k\

k‘

Lt

ANt o3
Designation f(min/max)  ap (min/max) = 5(181158 175080 [1781258| 119080
Réf. de l'article &2
VNMX 130404 FG 0,14(0,08/0,20) 08(0,520) 476 04 794 @ © O ©
VNMX 130408 FG 0,16(0,10/0,23) 08(0,520) 476 08 79 @ © © ©

for tool holders HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVINR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
Pour les porte-outils HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H g

el

4=

RHINOFUIRIN JR 1302- TN

=B:

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR LES MOYENNES EBAUCHES ET SEMI-FINITION

t ﬂ
Designation o3
> 9 o f(min/max)  ap (min/max) 'S &|T18115B| TT5080 |TT8125B | TT9080
Réf. de l'article &2

VNMX 130404 FM 0,15(0,07/030)  08(02/15) 476 04 79 © © © 9
for tool holders HVJNR/L 1304; HVNR/L 1304; HVUNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVUNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
Pour les porte-outils HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVINR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVUNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHEM@T@@M VNMX 1304_ FS

~|

Sk

= ==
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74

VNMX 1304_ FS

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR SUPER-FINITION

35°

k‘

.... -

> . 3
D(’e5|gnat|or! Y B 2 §| PV3010 |TT8115B(TT8125B
Réf. de 'article &2
UNMX 130402 FS 0,10(005/020) 0,6(02/10) 476 02 7.9 ® O
VNMX 130404 FS 012(0,08/0,20) 07(0310) 476 04 79 ® O
VNMX 130408 FS 0,14(010/0,23) 08(0,510) 476 08 79 ® O

for tool holders HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
Pour les porte-outils HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVONR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

RHHM@T@R)[M VNMX 1304_ MK

VNMX 1304_ MK

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR STAINLESS STEEL AND HEAT RESISTANT MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR ACIERS INOXYDABLES ET MATERIAUX EXOTIQUES

Lt
LT f(min/max)  ap(min/max) t i 119225 | 19080
Réf. de I'article P 53
VNMX 130404 MK 0,22(0,17/035) 13(07/30) 476 04 79 O ©®
VNMX 130408 MK 0,29(0,2000,40) 15(1,030) 476 08 79 DO ©

for tool holders HVINR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVONR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304
Pour les porte-outils HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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RHINO'FUIRIN TR 1302- Wi

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR SEMI-FINITION; ARETE RENFORCEE

N

k\

k‘

Lt

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) 7015 |T181158|TT81258| 15100 | 19080
Réf. de l'article

o

VNMX 130404 MT 0,22(015/0,36)  13(0,830) 476 04 794 O ©
VNMX 130408 MT 0,27(017/0,36)  15(1,030) 476 08 79 @ ¢ ¢ ¢© ©
for tool holders HVJNR/L 1304; HVONR/L 1304; HVVNN 1304; TVINR/L 1304; TVONR/L 1304; TVUNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

Pour les porte-outils HVINR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVINR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

Grade
Nuance

RHSNOTUIRA Yt 184-1¢ :

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, ALLROUND CHIPBREAKER FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation : .
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) 181158 | 181258

VNMX 130404 PC 0,22(0,15036) 1,0(04/30) 476 04 794 @ O
VNMX 130408 PC 0,27(017/0,36)  12(0530) 476 08 79 o O
for tool holders HVJNR/L 1304; HVONR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVUNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

Pour les porte-outils HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVINR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVUNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® /rigersoll
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RHINO FUIRN [N 0807 EY

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

WNMX 060404 EM 0,25(0,10/0,35)  2,0(04/35 476 04 952
WNMX 060408 EM 0,30(0,13/0,40)  2,0(05/35 476 08 952
WNMX 060412 EM 0,30(0,15/0,40)  2,0(0,7/35) 476 12 952
for tool holders HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604
@ Pour les porte-outils HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

el

=1
= —u

RHINOFUIRIN X 0604- F

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR FINITION

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

WNMX 060404 FM 0,15(0,07/0,30)  1,0(0,2/20) 476 04 9,52
WNMX 060408 FM 0,20(0,10/0,35)  1,0(0,3/2,0) 476 08 9,52
for tool holders HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

Pour les porte-outils HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

7 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools
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@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

[oe]
o
°

%

t

TT8115B| 1181258

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H



RHINO'FUIRN [l 0604- Mk

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR STAINLESS STEEL AND HEAT RESISTANT MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR ACIERS INOXYDABLES ET MATERIAUX REFRACTAIRES

t

Dé@qu e el TT5080 | 19225 | TT9080 | 19235
Réf. de I'article

WNMX 060404 MK 0,20(017/0,40) 18(0,730) 476 04 952 ® O © O
WNMX 060408 MK 0,24(0,2000,45)  22(1,030) 476 08 952 ® O ®©® O
for tool holders HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

Pour les porte-outils HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

el

j\’L

RHINOFTUIRIN [1X 6604

[=E:

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

I

! t
D?Slgnaltwfj f(min/max)  ap(min/max) t 179215 | 115080 | 19225 | 19235
Réf. de I'article

WNMX 060404 MM 025(0,10/0,45)  2,0(04/35) 476 04 9,52 O ®©® O O
WNMX 060408 MM 0,30(0,15/045)  2,0(1,0135) 476 08 9,52 DO ®© O O
WNMX060412MM  0,35(023/0,50)  20(0735) 476 12 9,52 DO @ O O
for tool holders HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

Pour les porte-outils HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

® /rigersoll
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RHINOFUIRINI X 0604- M1

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR SEMI-FINITION; ARETE RENFORCEE

2

t

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) 7015 |T181158|TT81258| 115100 | T19225 | 119235
Réf. de l'article

o

WNMX 060404 MT 0,25(0,10/0,35)  20(0,835) 476 04 952 O O O
WNMX 060408 MT 0,30(015/0,45) 2,001,085 476 08 952 @ © ®© © O O
for tool holders HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

Pour les porte-outils HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

Grade
Nuance

el

T —

RHINOFUIRN [l 0604- ¢

= ==

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

{&J §Q¥7

t

TT8115B | 1181258 [ 119080
WNMX 060404 PC 020(0,10/0,30)  2,0(04/35) 476 04 952

(@)
WNMX 060408 PC 0,25(0,15/0,40)  2,0(0,535) 476 08 952 @ O ©
WNMX 060412 PC 0,30(0,18/0,50)  20(0,6/35) 476 12 952 @ O ©
for tool holders HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

Pour les porte-outils HWLNR/L 0604; TWLNR/L 0604 & A/S_-SWLNR/L 0604

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

7 8 Member IMC Group
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RHINO'FUIRN YNNG 1304 F

NEGATIVE 25° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 25°, POUR SUPER-FINITION

t
Designation . .
Réf. de larticle F(min/max) - ap (min/max) T181058| 1781158 115080

YNMG 130404 FS 012(0,08/0,20) 06(0310) 47 476 04 952 O O ©
YNMG 130408 FS 0,14(0,08/0,25) 10(0515) 42 476 08 9,52 @ O ©
for tool holders HVJNR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVJNR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVUNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

Pour les porte-outils HVINR/L 1304; HVQNR/L 1304; HVVNN 1304; TVINR/L 1304; TVQNR/L 1304; TVVNN 1304 & A_-SV_NR/L 1304

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H g

el

4=

M CNMX 0703_ FGP
RHEM@TME’;M CNMX 0703_ FGP

L=

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION / MOYENNE-EBAUCHE

i)
] t ﬂ

|
1 1 o3
Designation f(min/max)  ap(min/max)  t = 5| Pv3010 | 13000 |TT81158 T5080 | 13020 |TT8125B
Réf. de I'article (CFE
CNMX 070304 FGP 0,10(0,05025) 1,0(03/20) 318 04 70 ® ©® © O O ©
CNMX 070308 FGP 0,15(0,08/025) 0,8(04/20) 318 08 70 @ O @)

for tool holders SCLNR/L 0704; SCLNR -RS 0704; A-SCLNR/L 0703
Pour les porte-outils SCLNR/L 0704; SCLNR -RS 0704; A-SCLNR/L 0703

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® /rigersoll
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DNGX M-F
RHINOFURN™ DNEX 0503 2 T

NEGATIV 55° INSERT, FOR FINISH MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES 55°, POUR FINITION

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap(min/max) t

DNGX 080302M SM-F  0,08(0,02/0,12)  0,3(02/12) 318 02 7,0
for tool holders SDJNR/L 0803; SDJNR -RS 0803; A-SDUNR/L 0803
Pour les porte-outils SDJNR/L 0803; SDJNR -RS 0803; A-SDUNR/L 0803
@=pP O=M @®=K O=N O=S C=H

(Y]

>

= ==

24 DNMX 0803_ FGP
RHINO"FUIRINT™ [ 0803 Fep

T——~

NEGATIV 55° INSERT, FOR FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES 55°, POUR FINITION / MOYENNE-EBAUCHE

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

DNMX 080304 FGP 0,10(0,05025) 1,0(03/20) 318 04 70 ® ©® © O O ©
DNMX 080308 FGP  0,15(0,08/025) 0,8(0,420) 318 08 7,0 @ O @)
for tool holders SDINR/L 0803; SDJNR -RS 0803; A-SDUNR/L 0803

Pour les porte-outils SDJNR/L 0803; SDJNR -RS 0803; A-SDUNR/L 0803

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

80 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



89 WNMX 0403_ FGP
RHINO T UIRIN™ {{iX 0403~ Fop

NEGATIV 80° INSERT, FOR FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES 80°, POUR FINITION / MOYENNE-EBAUCHE

Lt
: q o3
Designation f(min/max)  ap (min/max) "2 5| Pv3010 | C13000 |TT81158 | 15080 | 13020 [TT81258
Réf. de I'article E=
WNMX 040304 FGP  0,15(005/025) 10(0320) 318 04 7,0 ® ® @€ O O @
WNMX 040308 FGP  0,15(00800.25) 08(04220) 318 08 7.0 ) @

for tool holders SWLNR/L 0403; SWLNR -RS 0403; A-SWLNR/L 0403
Pour les porte-outils SWLNR/L 0403; SWLNR -RS 0403; A-SWLNR/L 0403

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]

j\’L

3¢ XNMG 0904_ FLP
RHINO FUIRN™ Y6 0904~ FLp

[=E:

NEGATIV 70° INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES 70°, POUR FINITION

7
%4 i
t
Designation ‘ .
Réf. de l'article f(min/max)  ap(min/max) t l
@ O

XNMG 090402 FLP 0,15(0,07/030)  1,0002/15) 476 02 87
XNMG 090404 FLP 0,15(0,07/0,30) 10(02115 476 04 87 @ O O
for tool holders TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

Pour les porte-outils TXNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 8 1
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X XNMG 1105_ FGP
RHEN@TU[@M XNMG 1105_ FGP

NEGATIV 70° INSERT, FOR FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES 70°, POUR FINITION / MOYENNE-EBAUCHE

%

Lot
Designation . :
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) T18105B|TT8115B [TT8125B
XNMG 110504 FGP 0,15(0,07/0,30) 1,00(0,25/2,00) 556 04 11,11 O O O
XNMG 110508 FGP 0,20(0,10/0,35) 1,20(0,30/2,00) 556 0,8 11,11 @ © O
XNMG 110512 FGP 0,25(0,15/0,40) 1,30(0,35/2,00) 556 1,2 11,11 ® O

for tool holders TXJNR/L0904_/1105_(TB): TXQR/L0904_/1105_; A- XQNR/L 0904_/1105_
@ Pour les porte-outils TXINR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_
@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

(Y]

>

= ==

3¢ XNMG 1105_ MLP
RHINO"FUIRN™ Yiue 1105~ mLp

T——~

NEGATIV 70° INSERT, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES 70°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

7
7
t
(@)
@)

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

XNMG 110508 MLP  0,25(0,10/0,40)  2,0(0535) 55 08 11,11 O O
XNMG 110512 MLP  030(0,15/0,50)  2,0(06/35) 55 12 11,11 @ O
for tool holders TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

Pour les porte-outils TXNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

82 Member IMC Group
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XNMV 1105_BM
RHINOFUIRRN XMV 118?: BM

NEGATIV 70° INSERT
PLAQUETTES NEGATIVES 70°

72

Designati
"95'9“3“0". f(min/max)  ap (min/max) TT8105B (1181158 | TT8125B
Réf. de I'article

XNMV 110508L-BM 0,30(0,10/0,80)  1,0(0,51,8) 556 08 11,11 O O O
XNMV 110508R-BM  0,30(0,10/0,80)  1,0(05/18) 556 08 11,11 @ © O
for tool holders TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L0904_/1105_

Pour les porte-outils TXJNR/L 0904_/1105_(TB); TXQR/L 0904_/1105_; A-_XQNR/L 0904_/1105_

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

FCMX HFG by
TURM,gﬁ EED” FEMX HFG Il

POSITIVE 90° TRIGON HIGH FEED INSERTS
PLAQUETTE TRIGON POSITIVE 90° GEOMETRIE GRANDE AVANCE

Designation

Réf. de l'article TI8115B|T18125B | 119225

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

FCMX 100616-HFG 2,00(1,50300)  1,0005/20) 65 16 1545 @ © O
for tool holders SFXCN
Pour les porte-outils SFXCN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 83
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FCMX HFP
TURNSFEED” [t I

POSITIVE 90° TRIGON HIGH FEED INSERTS
PLAQUETTES POSITIVES TRIGONES 90° GEOMETRIE GRANDE AVANCE

£
Lt |
DESENT) : .
Réf. de larticle f(min/max) ap (min/max) ~ t 181158 | 781258181358
FCMX 100616-HFP 150(1,002,50) 1,000,520 65 1,6 1545 O O O

for tool holders SFXCN
Pour les porte-outils SFXCN

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

o]

>

= ==

WIINFUIRIN] TNMY BM

. -

=

NEGATIVE TRIANGULAR INSERTS WITH 80° CORNER ANGLE
PLAQUETTES TRIANGULAIRES NEGATIVES AVEC UN ANGLE D'ATTAQUE A 80°

L ‘ -
Designation : .
Réf. de I'article f(min/max)  ap (min/max) 81158 | 181258
TNMV 210908-BM 0,80(0,20/1,20)  1,5(0,5/2,0) 6 210 952 08 125 . .

for tool holders TTONL/R
Pour les porte-outils TTQNL/R

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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WIINI " ULRIN] TNMY BS

NEGATIVE TRIANGULAR INSERTS WITH 80° CORNER ANGLE
PLAQUETTES TRIANGULAIRES NEGATIVES AVEC UN ANGLE D'ATTAQUE A 80°

Designation

Réf. de I'article f (min/max)

ap (min/max)

TNMV 210908-BS
for tool holders TTQNL/R /

080(0,2011,20) 1,0(0,735 6 210 952

MAULTITUIREY YoM e

CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35°, DEPOUILLE 5°

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

VBMX 160402 FG 0,10(0,05/0,20)  0,8(0,3/1,5) 2 166 476
VBMX 160404 FG 0,12(0,07/0,20)  1,0(0,5/2,0) 2 166 476
VBMX 160408 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/2,0) 2 166 476

for tool holders LVJBR/L & LVJBR-SH
Pour les porte-outils LVJBR/L & LVJBR-SH

08 125

oo et
=
O O

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Grade

IC

02 952
04 952
08 952

® /rigersoll
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CT3000 (TT8115B | TT5080

@
®

Grade
Nuance

)
® ©
@)

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

)

p=—2

(




SUPERTTTUIRNF INVY BM

NEGATIVE RHOMBIC INSERTS WITH 80° CORNER ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES AVEC UN ANGLE DE 80°

Lt ]
DESENT) : .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) T18105B|TT8115B [ TT8125B
ZNMV 141008-BM 0,80(0,40/1,000 10(0,525 100 08 105 O O O

for tool holders TZQNR/L (TB)
Pour les porte-outils TZQNR/L (TB)

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

i SUPER T UIRNZ NV BS

NEGATIVE RHOMBIC INSERTS WITH 80° CORNER ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES AVEC UN ANGLE DE 80°

<>

o t
Designation : ‘
Réf. de I'article f(min/max)  ap(min/max) t 13005 | 113010 | 173020
ZNMV 141008-8S 0,40(0,20/1,000 1,0(0525 100 08 10,0 O O O

for tool holders TZQNR/L (TB)
Pour les porte-outils TZQNR/L (TB)

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

8 6 Member IMC Group
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SuReR TR 21

NEGATIVE RHOMBIC INSERTS WITH 35° CORNER ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES AVEC UN ANGLE DE 35°

Lt |
. . 3
Dgs.gnatuoq f(minfma)  ap (min/may) 8 §|1781058| 181158 |T181258
Réf. de 'article &2
ZNMV 141008Y-BF 0,30(0,20/0,50) 0,50(0,25/1,50) 100 0,8 10,5 O O O

for tool holders TZXNN (TB)
Pour les porte-outils TZXNN (TB)

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

TFE=EED gk b

A4

ah
]

NEGATIVE POLYGON INSERT, FOR HIGH FEED ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES, POUR EBAUCHE GRANDE AVANCE /ACIER

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

BNMX 150720R HF 1,5(0,50/2,50)  1,5(0,5/2,5) 800 15 62 150 @
for tool holders HBXNR/L
Pour les porte-outils HBXNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® /rigersoll
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TFUIRN 6N6E Mt

NEGATIVE 80° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION ET SEMI-FINITION, COUPE AFFOTEE ET TRES POSITIVE

t
Designation . . o
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) Tr5080 K10
CNGG 120401 ML 0,05(0,03/0,10) 02(0,1/1,0) 128 476 01 127 N O
CNGG 120402 ML 0,07(0,05/0,15 03(02/1,2) 127 476 02 127 \g) O
CNGG 120404 ML 0,18(0,10/0,30) 1,5(0,835 124 476 04 127 ® @)
CNGG 120408 ML 025(0,12/035  2,0(1,035 120 476 08 127 N @)
@ for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=
TFUIRN] VA
| CNMA

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE

L t
D(’esignatior! f(min/max)  ap (min/max)
Réf. de I'article o2
CNMA 120404 030(0,15050) 3,0(1,050) 124 476 04 127 @ O
CNMA 120408 045(0,150,60)  30(1,060) 120 476 08 127 @ O
CNMA 120412 056(015/0,70)  3,0(1560) 116 476 12 127 @ O
CNMA 120416 0,60(020/080) 3,0(20/60) 112 476 16 127 @ O
CNMA 160612 0,56(0,15/0,70)  40(2,0/80) 148 635 12 1588 e O
CNMA 160616 0,60(0,200,80)  40(2,0/80) 144 635 16 1588 ® O
CNMA 190612 0,56(0,15/0,70)  6,0(2,0/100) 181 635 12 19,05 @ O
CNMA 190616 0,71(0,15/1,00)  60(3,01100) 177 635 16 19,05 ® O
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

u ‘ Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=p O=M @@=k O=N O=5 C=

88 Member IMC Group
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TFUIRN &l

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE

t
Designation . .
Réf. de larticle F(min/max) - ap (min/max) T781158| 1781258 115100

CNMG 120404 0,28(0,17/0,45)  3,0(1,0/5,0) @@ O O
CNMG 120408 0,40(0,23/0,60) 30(1550) 120 476 08 127 @ ¢ ¢ ¢ O
CNMG 120412 0,50(0,25/0,60) 30(20/50) 11,6 476 12 127 ® ¢ ¢ ¢ O
CNMG 160608 0,40(0,25/0,60)  40(2,0/65 153 635 08 1588 @ O O
CNMG 190604 028(0,200045) 50(30/80) 189 635 04 19,05 @ O O
CNMG 190608 0,40(0,25/0,60) 50(3,0/80) 185 635 08 19,05 @ © ¢ ¢ O
CNMG 190612 0,50(0,30/0,60) 50(3,0/80) 181 635 12 19,05 @ ¢ ¢ ¢ O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

el

4=

TFUIRN &G i

=B:

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION / MATERIAUX EXOTIQUES

ﬂ
I | t
Designation f(min/max)  ap (min/max) TT3010 | 19215 | 75080 | 13020 | 119225 | 19235
Réf. de l'article

CNMG 120404 EA 0,10(0,05030) 0,50(0,15/1,50) 124 476 04 127 O O @© O O O
O ©®© ® O O O

CNMG 120408 EA 0,20(0,07/0,40) 0,50(0,15/1,50) 120 476 08 12,7
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

L

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® /rigersoll
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

t

| |
Designation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 5080 | 119225 | 19080 | 19235 | 18080
Réf. de 'article

Grade
Nuance

CNMG 120404 EM 0,28(0,11/0,50)  25(05/50) 124 476 04 127 D O @© O © O O

CNMG 120408 EM 0,30(0,13/0,50)  25(05/50) 120 476 08 127 DO © O ®© O O

CNMG 120412 EM 0,35(0,15/0,55)  25(05/50) 11,6 476 12 127 D O @ O

CNMG 120416 EM 040(017/0,60) 25(05/50) 112 476 16 127 D D D
@ CNMG 160608 EM 030(0,13/050) 35(05/65) 152 635 08 1588 O ©® O D

CNMG 160612 EM 0,35(0,15/0,55)  35(0,5/65) 148 635 12 1588 DO © O D

CNMG 160616 EM 040(017/0,60) 35(0,5/65 144 635 16 1588 O © O D

CNMG 190608 EM 0,30(0,13/0,50)  40(0,5/80) 185 635 08 19,05 O © O

CNMG 190612 EM 0,35(0,15/0,55)  40(0,5/80) 181 635 12 19,05 DO © O © O

CNMG 190616 EM 0,40(017/0,60)  40(05/80) 177 635 16 1905 DO © O D

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR ROUGHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE / MATERIAUX EXOTIQUES

L L t

I |
Designation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 15080 | 115100 | 19225 | 119080 | 79235
Réf. de l'article

Grade
Nuance

CNMG 120408 ET 035(0,17/055) 30(1.2/55) 124 476 08 127 DO © © O © O
CNMG 120412 ET 035(0,200060) 30(12/55) 120 476 12 127 O © O© O D
CNMG 160612 ET 043(0,25/0,60) 45(25/7,00 148 635 12 1588 DO © O© O ®© O
CNMG 190612 ET 042(0,250,60)  60(30/90) 181 635 12 1905 ® © OO © O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

90 Member IMC Group
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION

I | t
Designation f(min/max)  ap (min/max) TT81158| 19215 | T181258| 19225 | 19235
Réf. de I'article
CNMG 120404 FC 0,1(0,05030) 05(01515 124 476 04 127 @ O @@ O O
CNMG 120408 FC 0,2(0,07/035  05(02520) 120 476 08 127 @ O @ O O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

THURN (s s f

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION

. I | t
1 1 3
Designation f(min/max)  ap (min/max) R 5| Pv3010 | 13000 |TT81058| 181158 | 781258 TT5100
Réf. de I'article (CFE
CNMG 120404 FG 0,11(0,07/020) 08(05/20) 124 476 04 127 ® ©® © O O O
CNMG 120408 FG 0,14(0,08/035) 08(0325) 120 476 08 127 ® ©®© ¢ © ¢ O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

® /rigersoll
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR FINITION

t
DESENT) : . 28
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB 1181258
CNMG 120404 FLP 0,15(0,08/0,30) 10(0,220) 476 04 127 o O
CNMG 120408 FLP 0,15(0,10/0,30)  1,0(0,320) 476 08 127 ® O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

(Y]

>

= ==

TFUIRN Qe

T——~

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR ROUGHING OF CAST IRON
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE DES FONTES

. t
Designation . .
Réf. de I'article f(min/max)  ap (min/max) 117005 | 117015 | 717025
CNMG 120408 KT 035(0,19/053)  40(03/7,0) 120 476 08 127 @ © O
CNMG 120412 KT 045(0,25070)  40(057,0) 116 476 12 127 e © O
CNMG 120416 KT 055(028/0,85) 4,0(07/70) 112 476 16 127 © O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
@=pP O=M @®=k ®=N O=s C=H

92 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRN RNE Me

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

t

Designation . .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 81258 115100 | TT8020

CNMG 120404 MC 0,21(0,10/0,30)  15(05/35) 124 476 04 127 O © O O© ©
CNMG 120408 MC 0,30(0,12/0,35) 15(0735) 120 476 08 127 @ ¢ ¢ ¢© ©
CNMG 120412 MC 0,35(0,15/0,40) 15(0735) 11,6 476 12 127 @ ®© O O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

]

T UIRN GRS Mep

;}f

=B

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation

Réf. de I'article f(min/max)  ap(min/max) t TT8105B|TT8115B (1181258

CNMG 120408 MGP  0,30(0,15/0,55)  3,0(0,550) 476 08 127 @ © O
CNMG 120412 MGP  0,30(0,17/0,55)  3,0(0,6/50) 476 12 127 @ O
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

® /rigersoll
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR LIGHT AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR SEMI-FINITION DES MATERIAUX EXOTIQUES

t
DESENT) ' .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 3005 | 13010 | 113020
CNMG 120408 MGS  0,20(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 120 476 08 127 O O O
CNMG 120412 MGS  0,22(017/0,53)  20(1,5/40) 11,6 476 12 127 O O O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

. THURR NN

[
[

N

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE LEGERE / ARETE VIVE

Designation

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120404 ML 0,18(0,10/0,30)  1,5(0,8/3,5) 124 476 04 127
CNMG 120408 ML 025(0,12/0,35)  2,0(1,035) 120 476 08 127
CNMG 120412 ML 0,30(0,15/0,35)  2,0(1,3/35) 11,6 476 12 127
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C TCLNR/L

Designation m]TS”SB 9215 | 75080 |T781258| 115100 | 79225 | 78080 | K10
Réf. de l'article

CNMG 120404 ML
CNMG 120408 ML
CNMG 120412 ML

o Q)
9 )

il

D
CD.
)

O @
O @
@

@=pP O=M @®=Kk O®=N O=S C=H

9 4 Member IMC Group
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

t
Designation . . 28
Réf. de 'article f(min/max)  ap(min/max) t 1T811SB 1781258
CNMG 120408 MLP  0,25(0,10/0,40)  2,0(0,535) 476 08 127 o O
CNMG 120412 MLP  0,25(0,15/0,50)  2,0(0,6/35) 476 12 127 @ O

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

TR el :

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM MACHINING / POSITIVE RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ARETE POSITIVE

Designation

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120404 MP 0,21(0,10/0,30)  2,0(0,8/40) 124 476 04 127
CNMG 120408 MP 0,30(0,12/0,40)  2,0(1,0/40) 120 476 08 127
CNMG 120412 MP 0,36(0,15/0,50)  2,0(1,5/40) 116 476 12 127
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_ TCLNRIL

Designation E%nsnsa 9215 | TT5080 |TT81258| 119225 | 17100 | 19235 | 118080
Réf. de l'article

CNMG 120404 MP @ O ® @ O
CNMG 120408 MP @ OO © @ O © O O
CNMG 120412 MP O ©® O O,
@=pP O=M @®=k O=N O=5s C=H 'g
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR SEMI-FINITION; ARETE RENFORCEE

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120404 MT 0,25(0,15/0,40)  3,0(1,050) 124 476 04 127
CNMG 120408 MT 0,35(0,17/0,55)  3,0(1,2/50) 120 476 08 127
CNMG 120412 MT 0,42(0,20/0,55)  3,0(1,5/50) 116 476 12 127
CNMG 160608 MT 0,35(0,20/0,55)  4,0(2,0/6,5) 153 635 08 1588
@ CNMG 160612 MT 0,42(0,25/0,55)  4,0(2,0/65 148 635 12 1588
CNMG 160616 MT 0,45(0,30/0,55)  4,0(2,0/6,5) 144 635 16 1588
CNMG 190612 MT 0,42(0,25/0,55)  6,0(3,0/80) 181 635 12 19,05
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

el

=1
= —u

Grade
Nuance

e ) o e

CNMG 120404 MT @  © @ ®© & O
v CNMG 120408 MT @ o ©o @ ®©® ¢ © O o O ©®
T CNMG 120412 MT @ © O @ ®©® ¢ © O @@ O ©
in CNMG 160608 MT ® O @) @ o
CNMG 160612 MT ®@ O @ ® @ O ®
CNMG 160616 MT (@) @ O
CNMG 190612 MT ©) @ ¢ © ©@¢ © O e O 9
@=pP O=M @®=kKk O®=N O=5s OC=H

9 6 Member IMC Group
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

t

Designation . .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 81258 15100 | 119225

CNMG 120404 PC 0,25(0,10/0,40)  25(04/50) 124 476 04 127 O O
CNMG 120408 PC 0,30(0,15/0,50)  25(05/50) 120 476 08 127 @) O D
CNMG 120412 PC 035(017/0,55) 25(06/50) 11,6 476 12 127 @) O D
CNMG 120416 PC 040(0,20/060)  25(0850) 112 476 16 127 O

CNMG 160608 PC 0,35(0,20/0,55)  4,0(2,0/65) 153 635 08 1588

CNMG 160612 PC 042(0,25/0,55)  4,0(2,0/65 148 635 12 1588 @)
CNMG 160616 PC 045(0,30/0,55)  4,0(2,0/65) 144 635 16 1588

CNMG 190608 PC 0,35(0,23/0,55)  50(3,0/80) 185 635 08 19,05

CNMG 190612 PC 042(0,25/0,55 6,0(3,0/80) 185 635 12 19,05

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=5s C=H

THURN e iS? :

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE

t
Designati

esignation f(min/max)  ap (min/max) TT8105B 181158181258 | 1181358
Réf. de l'article

CNMG 120408 RGP 040(0,25/0,70)  4,0(2,5/6,0) 476 08 127

CNMG 120412 RGP 040(0,25/070)  40(2560) 476 12 127 Q@ O
CNMG 120416 RGP 0,40(0,30/0,70)  40(25/60) 476 1,6 127 @ © © O
CNMG 160612 RGP 030(0,25/0,70) 40(3,0/70) 148 635 12 1588 @)
CNMG 160616 RGP 0,30(0,25/0,70)  40(3,0/7,0) 148 635 16 1588 @ © O
@ O

CNMG 190616 RGP 0,50(0,30/0,85)  5,0(3,09,00 635 16 19,05
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 9 7
® /ngersoll
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR ROUGHING / WIDE TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE / ARETE RENFORCEE

:zfs.lg:a:,t;::de f(min/max)  ap (min/max)

CNMG 120408 RT 0,45(0,25/0,70)  4,0(2,5/6,0) 120 476 08 127

CNMG 120412 RT 0,56(0,25/0,70)  4,0(25/600 116 476 12 127

CNMG 160612 RT 0,56(0,25/0,70)  50(3,0/7,0) 148 635 12 1588

CNMG 160616 RT 0,64(0,30/0,85) 50(3,0/70) 144 635 16 1588
@ for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

J

o]
v

=8

Grade
Nuance

D(:}Slgnatlor! T17005 | TT7015 | 117025 |T18105B [TT8115B| 119215 |TT18125B| T15100 | 1719225 |T18135B| 119235
Réf. de l'article

CNMG 120408 RT @ © ©o @ O
v CNMG 120412 RT @ ¢ & @ & O
I CNMG 160612 RT @ O @ O
CNMG 160616 RT @ O @ O
98 Member IMC Group
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80° - WIPER, POUR MOYENNE-EBAUCHE

t
S
esignation f(min/max)  ap (min/max) TT7005 |T181158| 119215 | 1181258
Réf. de l'article

CNMG 120408 WT 045(015/0,60) 20(1,0/50) 120 476 08 127 @ © O @
CNMG 120412 WT 0,50(0,20/0,80)  20(1,0/50) 11,6 476 12 127 @ O @)
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

Grade
Nuance

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

THURR Cie :

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80° - WIPER, POUR SUPER-FINITION

t
LG f(min/max)  ap (min/max) ik C13000 | 781158
Réf. de I'article p &2
CNMG 120404 WS 020(0,05/0,35) 1,0(0,52,00 124 476 04 127 ® @)

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 99
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NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR HIGH FEED ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE SOUS DE HAUTES AVANCES

t
Designation . . o
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB 1781258
CNMM 120408 RH 0,50(0,30/0,70)  4,0(2,5/6,0) 120 476 08 127 . .
CNMM 120412RH  0,63(030/0,80) 40(25660) 116 476 12 127 @ O
CNMM 160612 RH 0,63(0,30/0,80) 5,0(3,080) 148 635 12 1588 . .
CNMM 190612 RH 0,63(0,35/0,80) 6,0(4,09,00 181 635 12 19,05 . .
@ CNMM190616RH  071(045/100)  60(4090) 177 635 16 1905 o O
for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_TCLNR/L
@-p O=M @®=k @®=N O=5 C=H

=

g

I T UIRIN RN RetN)

= ==

o —"

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR HIGH FEED ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE SOUS DE HAUTES AVANCES

1l t
LT f(min/max)  ap (min/max) Es TI81258| 1181358
Réf. de I'article p &2
CNMM 120408 RH(N)  0,40(0,25/0,60)  3,0(2,0/50) 120 476 08 127 O
CNMM 190616 RH(N)  0,65(0,45/0,90)  50(3,080) 177 635 16 19,05 @) @)

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 00 Member IMC Group
® /ngersol/
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TG UIRRN] CNMM RX

CNMM RX

NEGATIVE 80° RHOMBIC INSERT, FOR ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 80°, POUR EBAUCHE / ACIERS

Designation
Réf. de l'article

CNMM 120408 RX
CNMM 120412 RX
CNMM 160612 RX
CNMM 160616 RX
CNMM 160624 RX
CNMM 190608 RX
CNMM 190612 RX
CNMM 190616 RX
CNMM 190624 RX
CNMM 250924 RX

f (min/max)

0,37(0,20/0,55)
0,41(0,25/0,70)
0,41(0,25/0,70)
0,60(0,30/0,90)
0,85(0,35/1,20)
0,45(0,20/0,70)
0,47(0,25/0,70)
0,60(0,30/0,90)
0,72(0,35/1,10)
0,77(0,35/1,20)

ap (min/max)

3,8(0,717,0)
4,0(1,017,0)
50(1,0/9,0)
52(1,59,0)
55(2,019,0)
54(0,7/10,0)
55(1,010,0)
57(1,5/10,0)
6,0(2,010,0)
7,0(2,012,0)

for tool holders TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L
Pour les porte-outils TC_NL/R; PC_NL/R & C_-TCLNR/L

THFURN

DNGG ML
DNGG ML

12,0
11,6
14,8
14,4
138
18,6
18,1
177
16,8
233

4,76
476
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
6,35
9,52

08
12
12
1.6
24
08
12
1.6
24
24

12,7
12,7
15,88
15,88
15,88
19,05
19,05
19,05
19,05
254

NEGATIVE 55° RHOMBIC GROUND INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION ET SEMI-FINITION, COUPE AFFUTEE ET TRES POSITIVE

Designation
Réf. de I'article

DNGG 150402 ML
DNGG 150404 ML
DNGG 150408 ML

f (min/max)

0,18(0,10/0,30)
0,18(0,10/0,30)
0,25(0,12/0,35)

ap (min/max)

1,2(0,8/3,5)
1,2(0,8/3,9)
1.5(1,03,5)

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

14,7
151
14,7

4,76
4,76
4,76

02
04
08

12,7
12,7
12,7

® /rigersoll
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Grade
Nuance

TI8115B (1181258

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

H -

75080 [ K10

N9
®
N7

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR EBAUCHE

55°

DESENT) ' .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) . 117005 | 17015

Grade
Nuance

DNMA 150408 042(015/0,65 2,0(0,8/40) 147 476 08 127 o O
DNMA 150412 0,50(0,15/0,65)  20(1,2/40) 144 476 12 127 ® O
DNMA 150608 042(0,15/0,65) 20(08/40) 147 635 08 127 ® O
DNMA 150612 050(0,15/0,65)  2,0(1.2/40) 144 635 12 127 @ O
@ for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R &A_-PD_NRIL
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
@=p O=M @@=k O=N O=5 C=H
‘@
. THURNMS

[
[

N

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE EBAUCHE

Grade
Nuance

Designati
esignation f(min/max)  ap (min/max) 117005 | T17015 | 117025 | 1181158 | 1781258 TT5100
Réf. de l'article

DNMG 150604 028(017/045)  2,0(10/40) 151 635 04 127 @ © O
DNMG 150608 038(0,17/055)  2,5(1,5/40) 147 635 08 127 @ © ¢ ¢ ¢ O
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 02 Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION / MATERIAUX EXOTIQUES

Designation
Réf. de l'article

DNMG 150604 EA 0,12(0,05/020) 07(0115) 151 635 04 127 O O © O O ©®© O
DNMG 150608 EA 0,18(0,10/040)  09(0,1/1,5) 147 635 08 127 O O ®© O O oo O
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

f(min/max)  ap (min/max)

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

TR e :

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

Grade
Nuance

Designation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 5080 | 119225 | 19080 | 119235 | 18080
Réf. de l'article

DNMG 110408 EM " 0,30(0,13/0,50)  2,0(0,5/40) 108 476 08 952

o @ O
DNMG 150408 EM 0,30(0,13/0,50) 30(0,5/50) 147 476 08 127 DO © O © O
DNMG 150412 EM 0,35(0,15/0,55)  30(0,5/50) 143 476 12 127 O © O D
DNMG 150608 EM 0,30(0,13/0,50) 30(05/50) 147 635 08 127 DO © O ®© O O
DNMG 150612 EM 0,35(0,15/0,55)  30(05/50) 143 635 12 127 O © O D

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

"nsert with srew hole / Plaquette avec trou pour vis

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

Member IMC Group 1 03
® /ngersoll
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR ROUGHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR EBAUCHE / MATERIAUX EXOTIQUES

N\
Lt
Designation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 115080 | 119225 | 119235
Réf. de 'article
DNMG 150608 ET 0,30(0,20/0,60) 30(1,0060) 147 635 08 127 DO © O O
DNMG 150612 ET 0,35(0,25/0,60) 30(1,0060) 144 635 12 127 DO @ O O

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

el

=1
= —u

TFUIRN p%e ia

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR SUPER-FINITION

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

TT8115B| 1181258

DNMG 150608 FA 012(0,05020) 04(02/20) 147 635 08 127 © O
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NRIL
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 04 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TFUIRN pue ie

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION

Grade
Nuance

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) TT81058 | TT81158| 1181258 15100 | 19225 | 19235
Réf. de l'article

o

DNMG 110404 FC" 0,11(0,07/0,20)  08(0,52,00 112 476 04 952

DNMG 110408 FC?  0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/20) 108 476 08 952 @ O D
DNMG 150604 FC 0,1(0,05030) 05(0,1515) 151 635 04 127 ® ¢ © O O
DNMG 150608 FC 0,2(0,05030) 05(02520) 147 635 08 127 @ ¢ ¢ © O O

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Dnsert with screw-clamping / Plaquette avec trou de vis

@=P O=M @®=Kk O=N O=5 C=H

TEURDY Qe e i

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION

N

Lt

Designation f(min/max)  ap (min/max) PV3010 | CT3000 |TT8115B | 75080 |TT81258 | 15100
Réf. de l'article

Grade
Nuance

DNMG 110404 FG" 0,11(0,07/020) 08(0,52,00 112 476 04 952
DNMG 110408 FG " 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/20) 108 476 08 9,52
DNMG 150604 FG 0,11(0,07/0,20) 08(0,52,00 151 635 04 127
DNMG 150608 FG 0,15(0,0/0,25) 1,0(0,720) 147 635 08 127
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

"nsert with screw-clamping / Plaquette avec trou de vis

N
®

Y9I
Y9I
)

@ O
@ O
e O
@ O

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C

I
ag

©

Member IMC Group 1 05
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR FINITION

Lt
DESENT) : . 28
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 'IT811SB 1181258
DNMG 150404 FLP 0,15(0,08/0,30) 10(0,220) 476 04 127 o O
DNMG 150408 FLP 0,15(0,08/0,30)  10(0,220) 476 08 127 ® O
DNMG 150604 FLP 0,15(0,08/0,30)  1,0(0,220) 635 04 127 ® O
DNMG 150608 FLP 0,15(0,10/030)  1,000320) 635 08 127 @ O

@ for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. THURNMeN

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR ROUGHING OF CAST IRON
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR EBAUCHE DES FONTES

Ii t
Designation . .
Réf. de I'article f(min/max)  ap (min/max) 117005 | 117015 | 117025
DNMG 150608 KT 032(0,17/047)  30(03/7,0) 147 635 08 127 @ © O
DNMG 150612 KT 038(0,23/063) 35(05/7,0) 144 635 12 127 e © O

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 06 Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Grade
Nuance

Designation . .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB T181258B| 115100
(D)

DNMG 150604 MC 020(0,10/030) 1,5(0535) 151 476 04 127
DNMG 150608 MC 0,30(0,12/0,35) 15(07/35) 147 635 08 127 @ O O
DNMG 150612 MC 0,30(0,15/0,35) 15(1,035) 144 635 12 127 @) D)
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

TFUR DiMs ice i

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Grade
Nuance

Designation ‘ .
Réf. de I'article f(min/max)  ap(min/max) t 1T81OSB T18115B| 1181258

DNMG 150408 MGP 0,25(0,15/0,50)  2,0(0,6/40) 476 08 127

DNMG 150412 MGP 0,25(0,15/0,50)  2,0(0,6/40) 476 12 127

DNMG 150608 MGP 025(0,15/0,50)  2,0(0,5/40) 635 08 127 @)
DNMG 150612 MGP 025(0,17/0,55  2,0(0,6/40) 635 12 127

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

©

Member IMC Group 1 07
® /ngersoll
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR LIGHT AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR SEMI-FINITION DES MATERIAUX EXOTIQUES

AN
Lt

Designati
A f(min/max)  ap (min/max) 113005 [ 113010 | T13020 | K10
Réf. de 'article

DNMG 150408 MGS  0,20(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 150 476 08 127 O O O O
DNMG 150608 MGS  0,20(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 150 635 08 127 O O O O
DNMG 150612 MGS  0,22(0,17/0,40)  2,0(1,0/40) 146 635 12 127 O O O O
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@ Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

o TTUZF\?M DNMG ML

DNMG ML

[
[

N

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR SEMI-FINITION LEGERE / ARETE VIVE

55°

Grade
Nuance

Designation f(min/max)  ap (min/max) TI81158| TT5080 [TT81258| TT5100 | 18080 [ 118020 | K10
Réf. de l'article

DNMG 150604 ML 0,18(0,10/030) 120835 151 635 04 127 @ © © O© O

DNMG 150608 ML 025(0,12/035) 1,5(1,035) 147 635 08 127 ® @ © O © O
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 08 Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance
‘
=
&
lve)
=
=
N
o
oo

DNMG 150408 MLP 0,25(0,10/0,40)  1,5(0,3/35 476 08 127
DNMG 150412 MLP 0,25(0,10/0,40) 1,5(0,35/3,5) 476 12 127
DNMG 150608 MLP 0,20(0,10/0,40)  1,5(0,3/35) 635 08 127
DNMG 150612 MLP 0,25(0,15/0,50)  1,5(0,35/3,5) 635 12 127
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

]

TFUIRN puNe v

=

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING/ POSITIVE RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ARETE POSITIVE

all

Designation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 5080 | 115100 | 19225 | 119235
Réf. de l'article

DNMG 150604 MP 021(0,10/030)  1,5(0,8/40) 151 635 04 127 O O
DNMG 150608 MP 030(0,12/040)  2,0(1,0/40) 147 635 08 127 o © O© O O
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 09
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR SEMI-FINITINO; ARETE RENFORCEE

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

DNMG 110408 MT" 0,30(0,17/0,40)  1,5(1,030) 108 476 08 952

DNMG 110412 MT" 0,36(0,20/0,45)  1,5(1,03,00 105 476 12 952

DNMG 150604 MT 0,25(0,15/0,40)  2,0(0,8/40) 151 635 04 127

DNMG 150608 MT 0,35(0,17/0,50)  2,5(1,0/40) 147 635 08 127
@ DNMG 150612 MT 0,42(0,20/0,50)  2,5(1,3/40) 144 635 12 127

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

Dinsert with screw-clamping / Plaquette avec trou de vis

Designation 17005 | 117015 | 177025 | 1181158 | 5080 |TT81258| 175100 | 118020
Réf. de l'article

Grade
Nuance

DNMG 110408 MT @ O e ®© & O

K7 DNMG 110412 MT ) (@) O

T DNMG 150604 MT @ O @ ®© @ O
L DNMG 150608 MT ® ®© ¢ ¢ © @ ¢ o
DNMG 150612 MT @ ¢ ¢ ¢ ®©® @ O ©

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
1 1 o Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation
Réf. de l'article

DNMG 110408 PC
DNMG 150604 PC
DNMG 150608 PC
DNMG 150612 PC

DNMG PC
DNMG PC

f (min/max)

0,30(0,17/0,40)
0,25(0,15/0,50)
0,30(0,15/0,50)
0,35(0,17/0,55)

ap (min/max)

1,5(1,03,0)
2,0(0,4/4,0)
2,0(0,5/4,0)
2,0(0,6/4,0)

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

THURN

DNMG RT
DNMG RT

10,8
151
14,7
14,4

4,76
6,35
6,35
6,35

08
04
08
12

9,52
12,7
12,7
12,7

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR ROUGHING / WIDE, TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, POUR EBAUCHE / ARETE RENFORCEE

Designation
Réf. de I'article

DNMG 150608 RT
DNMG 150612 RT
DNMG 150616 RT

f (min/max)

0,42(0,25/0,65)
0,50(0,25/0,65)
0,55(0,25/0,70)

ap (min/max)

3,0(2,0/4,0)
3,0(2,5/4,0)
3,5(2,5/5,9)

for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

14,7
14,4
14,0

6,35
6,35
6,35

08
12
1.6

12,7
12,7
12,7

® /rigersoll

Cutting Tools

Grade
Nuance

Tf81058 TI8115B | 179215 |T18125B 115100 | 119225

© O )

®@ © @ O O
@ &6 O @ O O
@ O @ © O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

55° ‘

N

Grade
Nuance

l 17015 [TT8105B|TT8115B| 181258 [T18135B

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

©
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR LOW /MEDIUM CUTTING FORCE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55°, FAIBLE; MOYEN EFFORT DE COUPE

Grade
Nuance

DESENT) ' .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB T181258B| T15100
e O

DNMG 150604 L-VF 0,18(0,10/0,35)  1,5(0,7/45) 151 635 04 127
DNMG 150604 R-VF 0,18(0,10/0,35)  1,5(0,7/45) 151 635 04 127
DNMG 150608 L-VF 022(0,12/045)  1,8(1,0/45) 147 635 08 127
DNMG 150608 R-VF 022(0,12/045)  18(1,0/45) 147 635 08 127

@ for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

()

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

 THuURMRMe

NEGATIVE 55° RHOMBIC WIPER INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 55° -WIPER, POUR MOYENNE-EBAUCHE

55°

N

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

DNMG 150612 WT 045(0,15060)  2,0(1,050) 144 635 12 127 @ © O
for tool holders TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L
Pour les porte-outils TD_NL/R; PD_NL/R & A_-PD_NR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 1 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 120° HEXAGONAL INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES HEXAGONALES 120°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

t
Designation . . 28
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 1T81ZSB 15100
HNMG 050408 GU 0,35(0,15/0,60)  2,0(05/35) 62 476 08 127 . O

HNMG 100612 GU 0,80(0,40/1,000 50(3,0800 10 635 12 19,05 @)

for tool holders THSNL/R & A_-THSNL/R
@=pP O=M @@=k O=N O=S C=H g

Pour les porte-outils THSNL/R & A_-THSNL/R

]

j\’L

HEXFUIRN JNNG Su

T
1X

[z

NEGATIVE 120° HEXAGONAL INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES HEXAGONALES 120°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

119215 [ 115080

HNMG 050408 SU 0,25(0,15/050) 1,5(05/35) 62 476 08 127 O ©®
HNMG 100612 SU 050(030/0,80)  3(2/6) 10 635 12 1905 ©
for tool holders THSNL/R & A_-THSNL/R

Pour les porte-outils THSNL/R & A_THSNL/R

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 1 3
® /ngersoll
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NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING IN PROFILING
PLAQUETTES NEGATIVES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE EN COPIAGE

7°

Designati
?S'Q“atm". f(min/max)  ap (min/max) TI8115B|TT8125B | 115100 | T19225
Réf. de 'article

KNUX 160405 L11 0,30(0,15/0,35)  2,5(1,5/50) 192 952 476 05
KNUX 160405 R11 030(0,15/0,35)  25(1,5/50) 192 952 476 05
KNUX 160410 L11 036(0,21/045)  35(2,050) 188 952 476 10
KNUX 160410 R11 036(0,21/045)  35(2,050) 188 952 476 10

@ for tool holders CKJNR/L & CKNNR/L
Pour les porte-outils CKINR/L & CKNNR/L

Grade
Nuance

0000
0000
vl
SISISIS

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C

I
Bl

>

T UIRN (X Rt 12

=

NEGATIVE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING IN PROFILING
PLAQUETTES NEGATIVES 55°, POUR MOYENNE-EBAUCHE EN COPIAGE

[@‘ 55°

Grade
Nuance

Designation , .
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) 1T811SB 81258 175100

KNUX 160405 L12 0,36(0,24/0,50)  2,5(2,0/50) 192 952 476 05

KNUX 160405 R12 0,36(0,24/0,50)  2,5(2,0/50) 192 952 476 05

KNUX 160410 L12 0,43(0,30/0,60) 3,5(25/6,0)0 188 952 476 1,0

KNUX 160410 R12 0,43(0,30/0,60) 3,5(25/6,0) 188 952 476 1,0 .
for tool holders CKINR/L & CKNNR/L

Pour les porte-outils CKINR/L & CKNNR/L

(D)
(D)
O

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

1 1 4 Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERT, FOR ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR EBAUCHE

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

SNMA 120408 0,45(0,15/0,70)  3,0(1,0/60) 119 476 08 127 .
SNMA 120412 0,56(0,20/0,80)  3,0(1,5/600 115 476 12 127 .
SNMA 120416 0,65(0,30/1,000 3,0(20/600 111 476 16 127 .

for tool holders PSBNR/L & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L & TSKNR/L
@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

TEURR s i

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR MOYENNE EBAUCHE

N

t
D?Slgnaltwfj f(min/max)  ap (min/max) 177025 |TT8115B [TT8125B | T18020
Réf. de l'article
SNMG 120408 040(0,230060) 30(15/50) 119 476 08 127 @ © © 9
SNMG 120412 050(0,250,60) 30(2,050) 115 476 12 127 @)
SNMG 150608 040(025/0,60) 4,0(1560) 15 635 08 1588 @)
SNMG 150616 057(035/0,70)  4,0(20/60) 142 635 16 1588 @)

for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

©
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

Lt

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max) 0 | 119235

® O &
® O &

SNMG 120408EM  030(0,13050) 30(0850) 119 476 08 127

SNMG 120412EM  035(0,15055) 30(0850) 115 476 12 127

SNMG 150612EM  035(015/055) 35(08/65) 146 635 12 1588

SNMG 150616EM  040(0,17/060) 35(08/65) 142 635 16 1588
@ for tool holders PSBNRIL, PSDNN, PSSNRIL, TSDNN & TSKNR/L

Pour les porte-outils PSBNR/L & TSKNR/L

SISISIS

Q0
)
0,
)

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. THURNNE

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR ROUGHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR EBAUCHE / MATERIAUX EXOTIQUES

il Lt ]
D?Slgnaltwfj f(min/max)  ap (min/max) 175080 | 119225 | 19080 | 119235
Réf. de l'article
SNMG 120408 ET 030(0,25070) 30(2,07,0) 119 476 08 127 ® O @ O
SNMG 120412 ET 035(0,30/070) 300700 115 476 12 127 ® O ® O
SNMG 190612 ET 0,35(035/0,75)  60(30/90) 178 635 12 1905 ® O ® O

for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR ROUGHING OF CAST IRON
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR EBAUCHE DES FONTES

Lt

Designation

Réf. de l'article 17015 | 117025

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

SNMG 120408 KT 035(0,19/0,53)  40(03/7,00 119 476 08 127 @ O
SNMG 120412 KT 045(0,28/070)  40(05/7,00 15 476 12 127 o O
for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H g

el

4=

TFUIRN $iME Wb

L=

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR MOYENNE EBAUCHE

ﬂ
Lt
Designation > 8
. . = o
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) 6§ 181158 | 181258

SNMG 120408 MGP 0,30(0,15/0,50)  3,0(0,5/50) 476 08 127 @) @)
for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR LIGHT AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR SEMI-FINITION DES MATERIAUX EXOTIQUES

Lt

113005 [ 113010 | T13020
SNMG 120408 MGS 020(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 120 476 08 127

o O O
SNMG 120412MGS  0,20(0,17/040)  20(1,3/40) 11,6 476 12 127 O O O
SNMG 190616 MGS  0,20(0,17/0,60)  20(1,5/80) 182 635 16 19,05 O O O
for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
@ Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNRI/L

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

el

=1
= —u

T UIRN SN0G Mt

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR SEMI-FINITION LEGERE / ARETE VIVE

i Lt ]
LT f(min/max)  ap (min/max) Es 115100 | TT8020
Réf. de I'article P &3
SNMG 120408 ML 0,25(0,12/035)  1,5(1,035 119 476 08 127 O ©®
SNMG 120412 ML 030(0,15/0,35 2,0(1335) 115 476 12 127 O

for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 1 8 Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING / POSITIVE RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ARETE DE COUPE POSITIVE

= Y
Lt
Df!Slgnaflon. f(min/max)  ap (min/max) 15080 | TT5100 [ 119225 [ 178020
Réf. de I'article
O ®

SNMG 120404 MP 021(0,0/0,30) 2,0(0,8/40) 123 476 04 127

SNMG 120408 MP 0330(0,12/0,40) 2,0(1,040) 119 476 08 127 ® © O ©®

SNMG 120412 MP 0,36(0,15/0,40) 20(1,3/40) 115 476 12 127 ®© O© O

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

Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L @
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

]

T UIRN SN0 Wi

A4

ah
]

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR SEMI-FINITION / ARETE RENFORCEE

~_ N
I | t
Designation f(min/max)  ap (min/max) TT81158| TT5080 |T181258| 115100 | T19225 | 18080
Réf. de l'article

SNMG 120404 MT 025(0,12/0,40)  3,0(1,050) 123 476 04 127

SNMG 120408 MT 035(0,17/0,55)  30(1,250) 119 476 08 127 @) ®
SNMG 120412 MT 042(0,20/0,55  3,0(1,5/50) 115 476 12 127 @) ©
SNMG 150612 MT 0,50(0,30/0,65  50(2,07,00 146 635 12 1588

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

Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

SeS

D
O O

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Grade
Nuance

Lt
DESENT) : .
Réf. de l'article F(min/max) - ap (min/max) 1T811SB 81258 119225
(@)

SNMG 120404 PC 0,25(0,12/040) 30(1,050) 123 476 04 127
SNMG 120408 PC 0,30(0,15/0,50)  25(05/50) 119 476 08 127 @ O O
SNMG 120412 PC 0,30(0,15/0,50)  25(05/50) 115 476 12 127 @ © O
for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
@ Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNRI/L
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR ROUGHING / WIDE, TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR EBAUCHE / ARETE RENFORCEE

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

SNMG 120408 RT 0,45(0,25/0,70)  4,0(25/60) 119 476 08 127
SNMG 120412 RT 0,56(0,30/0,70)  4,0(2,5/6,00 115 476 12 127
SNMG 190612 RT 0,56(0,30/0,75)  6,0(3,0190) 178 635 12 19,05
SNMG 190616 RT 0,65(0,40/0,90)  6,0(3,0190) 174 635 16 19,05

for tool holders PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L, PSDNN, PSSNR/L, TSDNN & TSKNR/L

Grade
Nuance

Designation 117005 | 117015 |T181058| 781158 | 181258 | 15100 |T781358 19235
Réf. de l'article

SNMG 120408 RT @ O N
SNMG 120412 RT ®@ @ @ o ©o O, I
SNMG 190612 RT @) @ ¢ © @ O
SNMG 190616 RT @ ¢ © o O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR HEAVY ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR EBAUCHE LOURDE

Lt

Designation

Réf. de 'article TI8115B (1181258

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

SNMM 190616 HT 070(045/1,00)  6,0(40090) 174 635 16 19,05 © O
SNMM 190624 HT 0,95(0,551,20)  60(40/90) 166 635 24 19,05 ® O
SNMM 250724 HT 1,0000551,30) 80(50120) 230 794 24 254 ® O
SNMM 250924 HT 1,0000551,30) 80(50120) 230 952 24 254 @ O

@ fortool holders PSBNR/L & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L & TSKNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

=

g

| TRuRmgmY

= ===

o —"

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR SPECIAL HEAVY ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR GROSSE EBAUCHE

t

Designation

Réf. de I'article TT8115B| 1181258

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

SNMM 190624 HY 0,85(0,50/1,10) 90(4,0120) 166 635 24 19,05 © O
SNMM 250924 HY 1,00(055/1,50) 10,0(401150) 230 952 24 254 e O
for tool holders PSBNR/L & TSKNR/L

Pour les porte-outils PSBNR/L & TSKNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR HIGH FEED ROUGHING

SNMM RH

PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR EBAUCHE EN GRANDE AVANCE

Designation
Réf. de l'article

SNMM 120408 RH
SNMM 120412 RH
SNMM 150612 RH
SNMM 190608 RH
SNMM 190612 RH
SNMM 190616 RH
SNMM 190624 RH

f (min/max)

0,50(0,30/0,70)
0,63(0,30/0,80)
0,63(0,30/0,80)
0,50(0,30/0,70)
0,63(0,30/0,80)
0,71(0,45/1,00)
0,94(0,55/1,20)

for tool holders PSBNR/L & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L & TSKNR/L

THURN

SNMM RX
SNMM RX

ap (min/max)

4,0(2,5/6,0)
4,0(2,5/6,0)
50(3,0/7,0)
6,0(3,09,0)
6,0(4,019,0)
6,0(4,019,0)
7,0(4,019,0)

11,9
11,5
14,6
18,2
178
17,4
16,6

NEGATIVE 90° SQUARE INSERTS, FOR ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES CARREES 90°, POUR EBAUCHE / ACIERS

Designation
Réf. de I'article

SNMM 150612 RX
SNMM 190612 RX
SNMM 190616 RX
SNMM 190624 RX
SNMM 250724 RX
SNMM 250924 RX

f (min/max)

0,47(0,25/0,70)
0,47(0,25/0,70)
0,60(0,30/0,90)
0,72(0,35/1,10)
0,77(0,35/1,20)
0,47(0,35/1,20)

for tool holders PSBNR/L & TSKNR/L
Pour les porte-outils TCLNR/L & PCLNR/L

ap (min/max)

50(1,0/9,0)
55(1,0110,0)
57(1,5/10,0)
6,0(2,010,0)
7,0(2,0112,0)
7,0(2,012,0)

14,6
178
174
16,6
23,0
23,0

t

_—

O=
476 08 127 @ O
476 12 127 @ O
635 12 1588 @ O
635 08 19,05 D)
635 12 1905 @ O
635 16 19,05 @ O
635 24 1905 o

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

]

j\’L

[=E:

Grade
Nuance

ﬂ
Lt ]
635 12 1588

TT8115B| 1181258
635 12 19,05

@
@
635 16 19,05 o
@
@

635 24 19,05
794 24 254
952 24 254

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR SEMI-FINITION LEGERE / ARETE VIVE

t
:zfs‘lg:al,t;:;de f(min/max)  ap (min/max)
TNGG 160404 L 018(0120030) 20(10535) 155 476 04 952 ®
TNGG 160404 R 018(0120030) 20(1035) 155 476 04 952 ®
TNGG 160408 L 025(015035)  20(1335) 145 476 08 952 ®
TNGG 160408 R 025(015035)  20(1335) 145 476 08 9,52 ®
@ TNGG 220404 L 018(0120030) 30(10550) 210 476 04 127 ®
TNGG 220404 R 018(0120030) 30(1050) 210 476 04 127 ®
TNGG 220408 L 025(015035)  30(13/50) 200 476 08 127 ®
TNGG 220408 R 025(015035)  30(13/50) 200 476 08 127 ®

for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

@=p O=M @=k O®=N O=5 O

I
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=
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. THumRNpE
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR FINITION / MATERIAUX EXOTIQUES

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

Lt ]
19215 | 15080 | 19225

TNMG 160404 EA 0,12(0,05020) 07(0,1/1,5) 155 476 04 952 O © O
TNMG 160408 EA 0,18(0,10/040)  09(0,1/1,5) 145 476 08 952 DO ®© O
for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

IC t

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 115080 | 119225 | 119080 | 19235
Réf. de l'article

TNMG 160408 EM 0,30(0,13/0,50) 25(08/45) 145 476 08 9,52 D DO © O
TNMG 160412 EM 0,35(0,15/0,55)  25(08/45) 135 476 12 9,52 DO ©®

TNMG 220408 EM 0,30(0,13/0,50) 35(0,8/60) 200 476 08 127 D D D
for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

Grade
Nuance

SRR

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

el

4=

T UIRN e H

L=

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR ROUGHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR EBAUCHE / MATERIAUX EXOTIQUES

=

t
119215 [ 119235

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

TNMG 160408 ET 030(0,25065) 40(2,050) 145 476 08 952 O O
TNMG 220408 ET 030(0,250,65 50(257,00 200 476 08 127 O O
TNMG 220412 ET 035(025/0,65) 50(2570) 190 476 12 127 O O

for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR FINITION

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160404 FC 0,1(0,05/0,30) 05(0,15/1,5) 155 476 04 952
TNMG 160408 FC 0,2(0,07/0,35)  0,5(0,25/2,0) 145 476 08 952
TNMG 160412 FC 0,22(0,09/0,40) 08(08/30) 135 476 12 952

for tool holders TTGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

@=P O=M @®=Kk O=N

 TTUReS

[
[

N

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR FINITION

Designation : . =g

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) Grzg

TNMG 160404 FG 0,11(0,07/0,20)  0,8(0,5/20) 155 476 04 952

TNMG 160408 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/20) 145 476 08 952 ® ®
TNMG 160412 FG 0,18(0,13/0,30)  1,0(0,7/20) 135 476 12 952

for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

1 2 6 Member IMC Group
® /ngersol/
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR FINITION

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160404 FLP 0,15(0,08/0,30)  1,0(0,2/2,0) 476 04 952
TNMG 160408 FLP 0,15(0,10/0,30)  1,0(0,3/2,0) 476 08 952
for tool holders TTGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

TFUIRN [INE kT

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR ROUGHING OF CAST IRON
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR EBAUCHE DES FONTES

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

TNMG 160408 KT 032(017/042) 35(03/62) 145 476 08 952
TNMG 160412 KT 040(0,20/056) 35(04/63) 135 476 12 952
for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

® /rigersoll

Cutting Tools
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Grade
Nuance

T18115B (1181258

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H
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;}f
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Lt ﬂ
03
8 & 117005 | 717015
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR MOYENNE EBAUCHE

t

DESENT) : . 28

Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 'IT811SB 1181258
TNMG 160408 MGP  0,25(0,15/0,50)  2,0(05/4,5) 476 08 9,52 o O
TNMG 160408 MGP  0,25(0,15/0,50)  2,0(05/45) 476 08 9,52 ® O

for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

el
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= —u

TFUIRN TING Mip

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR MOYENNE EBAUCHE

t

TT8115B| 1181258
TNMG 160404 MLP 0,15(0,07/0,30)  1,0(0,25/2,5) 476 04 9,52

@ O
TNMG 160408 MLP 0,20(0,10/0,40)  15(0,325) 476 08 952 O O
TNMG 160412 MLP 0,25(0,15/0,50) 15(0,35125) 476 12 952 o O
for tool holders TTGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR SEMI-FINITION LEGERE / ARETE VIVE

% IC t

Designation f(min/max)  ap (min/max) TT81158| 15080 | 15100 | 118020
Réf. de I'article

TNMG 160404 ML 0,18(0,10/0,30)  15(0835 155 476 04 952 @ © O© ©
TNMG 160408 ML 0,25(012/0,35) 15(1,035) 145 476 08 9,52 ® © ©
for tool holders TTGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

Grade
Nuance

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

THURA e Ut Iﬂ

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING / POSITIVE RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ARETE POSITIVE

60° 1; \

& IC Lt
D?Slgnaltwfj f(min/max)  ap (min/max) 175080 | 175100 | 19225 | 18020
Réf. de I'article

TNMG 160404 MP 0,21(0,10/030) 150,835 155 476 04 952 ® © O ©
TNMG 160408 MP 0,30(0,12/0,40)  15(1,035 145 476 08 952 ® O© O ©
for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

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

©

Member IMC Group 1 29
® /ngersoll

Cutting Tools



T URN e M

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR SEMI-FINITION / ARETE RENFORCEE

&

IC t
S
esignation f(min/max)  ap (min/max) 7005 | 117015 |T781158 1781258 15100 | T19225
Réf. de l'article

Grade
Nuance

TNMG 160404 MT 025(0,15/0,40)  2,0(1035) 155 476 04 9,52 @)
TNMG 160408 MT 035(017/0,50) 20(1,2/35) 145 476 08 9,52 @) D
TNMG 160412 MT 042(0,20/050)  2,0(15/35) 135 476 12 952 D

TNMG 220404 MT 0,25(0,15/0,40)  2,0(1,2/50) 210 476 04 127
@ TNMG 220408 MT 0,35(0,17/0,50)  3,0(1,2/50) 200 476 08 127

TNMG 220412 MT 0,42(0,20/0,50)  3,0(1,5/50) 190 476 12 127

for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

[ 60°
ﬂ,@gq;‘ X
Q \

L & IC t
Designation o3
> 9 o f(min/max)  ap (min/max) S &|T18115B| 119215 |TT8125B | 119225
Réf. de I'article o2
TNMG 160404 PC 0,25(0,15040) 2,0(1,035 155 476 04 952 @) @ O
TNMG 160408 PC 0,30(0,15/0,50)  25(05/45) 145 476 08 9,52 @ O @ O
TNMG 160412 PC 0,35(0,17/055)  25(0,6/45) 135 476 12 952 @) @@ O
TNMG 220408 PC 035(0,17/050)  30(1.2/50) 200 476 08 127 @) @)
TNMG 220412 PC 042(0,20/050) 30(15/50) 190 476 12 127 @)

for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR ROUGHING / WIDE, TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR EBAUCHE / ARETE RENFORCEE

j- b
/R

Designation :

Réf. de I'article f(min/max)
TNMG 160408 RT 0,42 (0,25/0,65)
TNMG 160412 RT 0,50(0,25/0,65)
TNMG 220408 RT 0,42 (0,25/0,65)
TNMG 220412 RT 0,50(0,25/0,65)

for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

TFUIRN 3G MiEs

ap (min/max)

3,0(2,015,0)
3,0(2,0/5,0)
4,0(2,017,0)
4,0(2,5/7,0)

14,5
135
20,0
19.0

NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR SEMI FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR SEMI-FINITION

Designation
Réf. de I'article

f (min/max)

TNMG 160404 L-FS 0,20(0,15/0,30)
TNMG 160404 R-FS 0,20(0,15/0,30)
TNMG 160408 L-FS 0,30 (0,20/0,40)
TNMG 160408 R-FS 0,30 (0,20/0,40)
for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

ap (min/max)

1,2(0,8/3,0)
1,2(0,83,0)
2,0(1,013,9)
2,0(1,013,9)

155
15,5
14,5
14,5

Grade
Nuance

t
177015 |T18125B
476 08 952

@ O
476 12 952 @ O
476 08 127 @ O
476 12 127 @ O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

N

Grade
Nuance

Lt ]
T181258| 115100
476 04 952

@ O
476 04 952 @ O
@ O
@ O

476 08 952
476 08 952
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM / LOW CUTTING FORCE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR MOYENNE-EBAUCHE - REDUIT LES EFFORTS

t

T18125B( TT5100
TNMG 160404 LVF 0,18(0,10/0,30)  1,5(0,735) 155 476 04 952

e O
TNMG 160404 R-VF 0,18(0,10/0,30) 15(07/35) 155 476 04 9,52 ® O©
@ O
@ O

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

TNMG 160408 L-VF 022(0,12/0,35)  1,8(1,035) 145 476 08 952
TNMG 160408 R-VF 022(0,12/0,35)  1,8(1,035) 145 476 08 952

@ fortool holders TTGNR/L & PTGNR/L
Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L
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NEGATIVE 60° TRIANGULAR INSERTS, FOR ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIANGULAIRES 60°, POUR EBAUCHE / ACIERS

:

t

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

181258
TNMM 160408 RX 037(0,20/0,55)  33(0,7/6,0) 145 476 08 952

TNMM 220408RX 037020055 42(1075) 200 476 08 127 @
o
)

TNMM 220412 RX 0,47(0,25/0,70)  4,2(1,0/75 190 476 12 127
TNMM 220416 RX 0,60(0,30/0,90)  45(1,5/75 180 476 16 127
for tool holders TIGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L
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COMMON TYPE CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION ET SEMI-FINITION, COUPE AFFOTEE ET TRES POSITIVE

35°

k‘

k‘

& Lt

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

UNGG 160401 ML 0,05(0,03/0,10)  0,5(0,1/1,0) 476 01 952 \g

VNGG 160402 ML 0,08(0,05/0,15)  06(0212) 476 02 952 ® O
VNGG 160404 ML 0,18(010/0,27) 14(08/30) 476 04 952 ®© O
VNGG 160408 ML 0,21(0,10/030)  1,6(0,835 476 08 952 ®© O

for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVONR/L & TVVNN
Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVONR/L & TVVNN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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COMMON TYPE CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation : .
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) 7015 |T181158

VNMG 160404 025(0,17/040)  1,5(1,030) 156 476 04 952 @ O
VNMG 160408 034(017/0,50) 20(15/30) 146 476 08 9,52 @ O
UNMG 160412 040(020/050) 2,0(1530) 136 476 12 9,52 @ O

for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVQNR/L & TVVNN
Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVUNN

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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COMMON TYPE CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION / MATERIAUX EXOTIQUES

M

“"-—-nrn‘__Hh_‘ [ s
._-—-\-\ r/..-—-..,-

Lt
DESENT) : . 28
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 19215 | 75080
VNMG 160404 EA 012(0,05/020) 07(0115) 156 476 04 9,52 O ©
VNMG 160408 EA 0,18(0,08/030)  09(02/25) 146 476 08 952 O ©®

for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN
Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H
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NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

T t
Designation . : =g
> o f(min/max)  ap (min/max) © < | 119215 | T19225 [ T19080 | 119235
Réf. de I'article o2
VNMG 160408 EM 030(0,13/050) 2,0(0,835 146 476 08 952 O O © O

for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN
Pour les porte-outils MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR SUPER-FINITION

Lt

=l

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

B
®

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

18115
VNMG 160408 FA 0,12(0,05/0,25)  0,5(0,3/20) 146 476 08 952 .
for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN
Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVONR/L & TVUNN

TFURN e ¢ i

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION

XY i
Designation ‘ .
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) TT8115B| 1181258 | 119225
VNMG 160408 FC 0,15(0,07/035) 05(0,2520) 146 476 08 952 ®© © O

for tool holders MVJINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN
Pour les porte-outils MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVONR/L & TVVNN
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION

DESENT) : .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 81258 115100 | TT8020
o O

UNMG 130404 FG"  0,10(0,08/0,20) 07(05/15) 108 476 04 7,94 ® O ©

UNMG 130408 FG"  0,13(0,10/0,23)  08(0520) 11,8 476 08 7,94 O © O

VNMG 160404 FG 0,10(0,08/020) 08(05/20) 156 476 04 952 ® ®® @ © ¢ O ©

VNMG 160408 FG 0,13(010/0,23) 08(0520) 146 476 08 9,52 ® ®® ¢ © @ O
@ for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN

Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN

Dnsert with screw-clamping / Plaquette avec trou de vis

@=P O=M @®=Kk O®=N O=5 C=H

. THURME

NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERT, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION

35°

O

77
Lt

TT8115B| 1181258
VNMG 160404 FLP 0,15(0,08/0,30)  0,5(0,2/1,5) 476 04 952

e O
VNMG 160408 FLP 0,15(0,10/0,30)  0,5(0,3/1,5) 476 08 9,52 @) @)
VNMG 160412 FLP 0,15(0,08/0,30)  0,5(0,2/1.5) 476 12 952 @) @)
for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVQNR/L & TVVNN

Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVONR/L & TVUNN

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR FINITION

35°

Lt
> q 3
Dt’eSIgnatlon. f(min/max)  ap (min/max) 2 & CT3000 |TT8115B (1781258
Réf. de 'article &2
VNMG 160404 FX 0,10(0,05020) 0,6(02/20) 476 04 952 ® O O
VNMG 160408 FX 0,13(0,07/0,20)  08(0,220) 476 08 952 ® @ O

for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN
Pour les porte-outils MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H
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NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR MOYENNE EBAUCHE

35° ‘1

O

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

T18115B| 1181258

UNMG 160408 MGP  0,20(0,17/0,36)  1,5(05/30) 476 08 9,52 © O
for tool holders MVJNR/L; MVONR/L; MVVNN; TVINR/L; TVGNR/L & TVUNN
Pour les porte-outils MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVONR/L & TVVNN

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR SEMI-FINITION / ARETE RENFORCEE

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

UNMG 130404 MTY  022(0,15036) 12(0825) 108 476 04 794

UNMG 130408 MTY  027(0,17/036) 15(1025) 118 476 08 794

UNMG 160408 MT  022(015036) 12(0830) 156 476 04 952

UNMG 160408 MT  027(0,17/036) 15(1025) 146 476 08 952
@ for tool holders MVINR/L; MVQNRIL; MVVNN; TVNR/L; TVONR/L & TWNN

Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN

Dnsert with screw-clamping / Plaquette avec trou de vis

vl

S

= ==
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NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERT, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

VNMG 160404 PC 022(0,15/0,36) 12(0,83300 156 476 04 952
VNMG 160408 PC 027(0,17/0,36)  1,5(1,0125 146 476 08 952
for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVINR/L; TVONR/L & TVVNN

Pour les porte-outils MVINR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVONR/L & TVVNN
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES RHOMBIQUES 35°, POUR SEMI-FINITION LEGERE / ARETE VIVE

Designation

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

VNMM 160404 ML 0,16(0,10/0,27)  1,2(0,8/30) 156 476 04 952
VNMM 160408 ML 0,22(0,12/0,32)  1,5(1,0/30) 146 476 08 952
for tool holders MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN

Pour les porte-outils MVJNR/L; MVQNR/L; MVVNN; TVJNR/L; TVQNR/L & TVVNN

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]
\
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]

(

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80° SANS BRISE COPEAUX, POUR EBAUCHE

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

WNMA 080408 045(0,15/0,70)  3,0(1,0/50) 83 476 08 127 @)
WNMA 080412 0,50(0,20/0,80)  3,0(1,550) 82 476 12 127 @)
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR FINISHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR FINITION / MATERIAUX EXOTIQUES

t

DESENT) : .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 19215 | 75080

WNMG 080404 EA 012(0,05/0,20) 07(0115) 84 476 04 127 O ©®
WNMG 080408 EA 0,18(0,00040)  09(0,1/15) 83 476 08 127 O ©®
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

vl

>

= ==

TFUIRN NG
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=p:

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / STAINLESS STEEL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ACIERS INOXYDABLES

Lt

Designation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 175080 | 179225 | 119080 | 19235 | 18080
Réf. de l'article

Grade
Nuance

WNMG 060408 EM 030(0,13/050) 2,0(0830) 61 476 08 952 DO ® O © O O
WNMG 060412 EM 035(0,15/0,55)  20(08/30) 60 476 12 9,52 DO © O © O
WNMG 080404 EM 0,25(015/045) 25(08/40) 84 476 04 127 DO © O ®© O O
WNMG 080408 EM 0,25(012/045) 25(08/40) 83 476 08 127 DO © O ®© O O
WNMG 080412 EM 0,25(0,12/045) 25(0.8/40) 82 476 12 127 DO @ O © O

for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR ROUGHING / EXOTIC MATERIAL
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR EBAUCHE / MATERIAUX EXOTIQUES

t

Designati
?S'Qnatlon. f(minfmax)  ap (min/max) 19215 | T15080 | 1719225 | T19235
Réf. de I'article

WNMG 080408 ET 030(0,15/0,55) 35(08/45 83 476 08 127 DO @ O O
WNMG 080412 ET 035(0,20/050)  35(0.8/45 82 476 12 127 DO @ O O
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

(]

T T UIRN NG Fé

=B

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR FINITION

Lt

Designation : .
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) TT8115B| 1181258 | 119225

WNMG 080408 FC 02(0,07/0,35)  05(0,2520) 83 476 08 127 @) @) D
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR FINITION

t

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) | TT81158| 115080 |TT81258| T15100
Réf. de 'article

WNMG 060404FG  0,11(007/020) 08(0520) 62 476 04 952

WNMG 060408FG  0,15(0,10025) 10(0720) 61 476 08 952 )

WNMG 080404FG  0,11(0,07/020) 08(0520) 84 476 04 127 ®

WNMG 080408FG  0,15(0,10/025) 10(0720) 83 476 08 127 @
@ for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

N7
®

Slelele)

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

el

e ——
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NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR FINITION

il Lt |
LT f(min/max)  ap(min/max) t i TI8115B (1181258
Réf. de l'article p &2
WNMG 080408 FLP 020(0,10/0,30)  1,0(0,3220) 476 08 127 O @)

for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR ROUGHING OF CAST IRON
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR EBAUCHE DES FONTES

t
Designation . .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 17005 | 17015 | 117025

WNMG 080408 KT 035(017/047) 40(03/55 83 476 08 127 @ @ O
WNMG 080412 KT 045(0,23/063)  40(04/55) 83 476 12 127 @ © ©
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]
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ah
]

CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

Grade
Nuance

' Lt
Designati
?S'Q“almr! f(min/max)  ap (min/max) T18105B|T18115B|T18125B| 115100
Réf. de I'article

WNMG 080408 MC 030(0,12/0,35) 15(0,735) 83 476 08 127 @) @) @) O
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE EBAUCHE

Lt ]
> . 3
Designation f(minmax)  ap (minfmax) 'S |T18105B| 181158 | 181258
Réf. de 'article &2
WNMG 080408 MGP  0,30(0,15/0,55)  2,0(05/40) 476 08 127 O O O
WNMG 080412 MGP  0,30(0,17/0,55)  2,0(06/40) 476 12 127 ® O
WNMG 080416 MGP  0,25(0,17/0,55)  2,0(06/40) 476 16 127 ® O

for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
@ Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
@=p O=M @@=k O=N O=5 O=H

el

=1
= —u

TFUIRN NG Mes

CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR LIGHT AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR LA SEMI-FINITION DE MATERIAUX EXOTIQUES

A :
Designation . .
Réf. de I'article f(min/max)  ap (min/max) TT3005 | 713010 | 1713020 | K10
WNMG 080408 MGS  0,20(0,15/0,40)  2,0(1,0/40) 83 476 08 127 O O O O
WNMG 080412 MGS ~ 020(0,17/0,40) 2,0(13/40) 82 476 12 127 O O O O

for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 44 Member IMC Group
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM LIGHT MACHINING / VERY SHARP
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR SEMI-FINITION LEGERE / ARETE VIVE

t

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 75080 | 119225 | 178080 | 78020 | K10
Réf. de I'article

WNMG 080408 ML 0,25(012/035) 15(1,035 83 476 08 127 DO @ O O © O
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Grade
Nuance

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

]

TFUIRN NG Mip

;}f

=B

NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE EBAUCHE

Lt ﬂ
LG f(min/max)  ap(min/max) t i T18115B (1181258
Réf. de l'article P &3
WNMG 080408 MLP  0,25(0,10/0,40)  2,0(0535) 476 08 127 © O
WNMG 080412MLP  0,25(0,15/0,50)  20(06/35) 476 12 127 @ O

for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 45
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING / POSITIVE RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE / ARETE POSITIVE

t

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) 9215 | 75080 | 115100 | 119225 | 19235 | 118020
Réf. de 'article

Grade
Nuance

WNMG 060408 MP 030(0,12/0,35) 15(1,030) 61 476 08 9,52 ® O© O O ©®
WNMG 080408 MP 0,30(0,12/0,40)  20(1,0/40) 83 476 08 127 DO © © OO O o
WNMG 080412 MP 0,36(0,15/0,40) 20(1,3/40) 82 476 12 127 O @© O© O O
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
@ Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H

el

oy —=.
= —u

1 46 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRN NG M

CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING / TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR SEMI-FINITION / ARETE RENFORCEE

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

WNMG 060404 MT 0,30(0,12/0,40)  2,0(1,030) 62 476 04 952
WNMG 060408 MT 035(0,15/0,45 2,0(1,2300 61 476 08 952
WNMG 060412 MT 042(0,23/0,50) 2,0(1,530 60 476 12 952
WNMG 080404 MT 0,25(0,12/0,40)  3,0(1,0/40) 84 476 04 127
WNMG 080408 MT 035(0,17/0,55 3,0(1,2/40) 83 476 08 127
WNMG 080412 MT 042(0,25/0,55)  3,0(1,5/40) 82 476 12 127
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Grade
Nuance

Designation 17005 | 17025 |T781058 | 1781158 | TT5080 [T181258| 119225 | 119235 | 118020
Réf. de l'article

WNMG 060404 MT @ ®© e O .
WNMG 060408 MT ) @ @ ®©® ¢ O O ©® i
WNMG 060412 MT @) [ ()
WNMG 080404 MT ) @ ®© @ O ®
WNMG 080408 MT @ ¢ ¢ ¢ ©® ¢ O O ©
WNMG 080412 MT @ ¢ ¢ ¢ ®©® ¢ O O &

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©

Member IMC Group 1 4 7
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NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

t

Designati
?S'Q“atm". f(min/max)  ap (min/max) | T18115B| T19215 [TT8125B| T19225
Réf. de 'article

WNMG 060408PC  030(0,15050) 25(0540) 61 476 08 9,52
WNMG 080408 PC  030(015050) 25(05/40) 83 476 08 127
WNMG 080412PC  035(017/050) 25(0,6/40) 82 476 12 127
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@ Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

e O
O @ O
O @ O

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

el

=1
= —u

TFUIRN N6 Rep

NEGATIVE 80° TRIGON, FOR ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR EBAUCHE

Lt |

Designation . ‘
Réf. de I'article f(min/max)  ap(min/max) t TT8105B|TT8115B (1181258

WNMG 080408RGP  040(025/0,70)  3,0(25/40) 476 08 127 o O
WNMG 080412RGP  0,40(0,2500,70)  30(25/40) 476 12 127 O O
WNMG 080416 RGP 0,40(0,30/0,75)  3,0(25/40) 476 16 127 @ © O

for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON INSERTS, FOR ROUGHING / WIDE, TOUGH RAKE ANGLE
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80°, POUR EBAUCHE / ARETE RENFORCEE

t

S
esignation f(min/max)  ap (min/max) 7015 | 117025 |1781158| 119215 | 1181258 115100
Réf. de l'article

o @ O

Grade
Nuance

WNMG 080408 RT 045(025/0,70)  40(25/400 83 476 08 127 ® O
WNMG 080412 RT 0,56(0,25/0,70)  40(25/40) 82 476 12 127 @ © O @ O
WNMG 080416 RT 0,60(030/0,75)  40(25/40) 81 476 16 127 @) @)

for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

TR e M

CHIPBREAKER, NEGATIVE 80° TRIGON WIPER INSERTS, FOR MEDIUM ROUGHING
PLAQUETTES NEGATIVES TRIGONES 80° - WIPER, POUR MOYENNE-EBAUCHE

N

Lt

Designation

t
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) 158/ 1181258

WNMG 060408 WT 045(0,15/0,60) 15(0,735 61 476 08 952
WNMG 080408 WT 045(0,15/0,60)  2,0(1,0/40) 83 476 08 127
WNMG 080412 WT 0,50(0,20/0,80)  2,0(1,0/40) 82 476 12 127
for tool holders TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

Pour les porte-outils TWLNR/L; PWLNR/L & MWLNR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

©
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POSITIVE 35° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR BACK TURNING
PLAQUETTES POSITIVES A 35° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LE TOURNAGE EN TIRANT

0,3
Lo
~3

—/
"

35°

D

35° Lt

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap(min/max) t

BTVC 110300R-F 0,07(0,01/0,12) 1,000,335 318 0 635 @
BTVC 110301MR-F 0,07(0,01/0,15)  1,0(0,053,0) 318 01 6,35 @
BTVC 110302MR-F 0,07(0,01/0,15)  1,000,1/35) 318 02 6,35 @

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

—

g

~|

W) T F UIRIN CCET GF
li CCET GF
m
CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR SMALL PARTS
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7°, POUR FINITION
J@@g) e — ?7"
“ a
Q
—

Réf. de l'article

N
Designation f(min/max)  ap (min/max) l

CCET 060201 R-GF 0,05(0,02/0,15)  06(02/1,5) 63 238 01 28 635 O
CCET 060202 R-GF 007(0,03017)  08(0,3/1,5) 62 238 02 28 635 O
CCET 060204 R-GF 0,10(0,05/0,20) 08(0,3/1,5) 60 238 04 28 635 O
O
O
(D)

CCET 097301 R-GF 0,05(0,02/015)  06(0,2/25) 95 397 01 44 952
CCET 097302 R-GF 0,07(0,03/017) 08(0,3/25) 94 397 02 44 952
CCET 097304 R-GF 0,10(0,05/0,20) 08(0,3,25) 92 397 04 44 952
i: for tool holders SCLCR/L & SCACR

Pour les porte-outils SCLCR/L & SCACR-SH

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS WITH WIPER GEOMETRY, FOR SMALL PARTS
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7° - WIPER, POUR FINITION

80° 20

IC
D1

2

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

|H%Hi
()

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

CCET 0913003 R-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/25) 96 397 003 44 952
for tool holders SCLCR/L & SCACR
Pour les porte-outils SCLCR/L & SCACR-SH

TRURN T :

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE ALUMINIUM

@D1 JJT\'
—— -

!

Designation =1

Réf. ge I'article S0

CCGT 060202 FL 6,2 2,38 0.2 28 6,35 O

CCGT 060204 FL 6,0 2,38 04 28 6,35 @)

CCGT 097302 FL 94 3,97 0.2 44 9,52 O

CCGT 097304 FL 92 3,97 0,4 44 9,52 @)

CCGT 097308 FL 88 3,97 08 4.4 9,52 O

CCGT 120402 FL 12,6 4,76 0,2 55 12,7 .

CCGT 120404 FL 12,4 4,76 04 55 12,7 .

CCGT 120408 FL 12,0 4,76 08 55 12,7 .

for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L ]

®-p O-M @-K @-N O-=5 O-H S

® /rigersoll e
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CCGT R-FF/L-FF
TTM[@M CCGT R-FF/L-FF

POSITIVE 80° INSERT - 7° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUE 80°- DEPOUILLE 7°-AFFOTEE, POUR FINITION

~
o

]

D1

i

CCGT 0301003 L-FF 0,07 (0,03/0,10) 0,17(0,05/0,30) 3,5 14 0,03 397
CCGT 030101 L-FF 0,07(0,03/0,12) 0,24(0,08/0,40) 34 14 01 397
CCGT 030101 R-FF 0,07(0,03/0,12) 0,24(0,08/0,40) 34 14 01 397
CCGT 030102 L-FF 0,09(0,03/0,15) 0,25(0,10/0,40) 33 14 02 3,97
@ CCGT 030102 R-FF 0,09(0,03/0,15) 0,25(0,10/0,40) 33 14 02 397
CCGT 030104 L-FF 0,12(0,05/0,20) 0,25(0,10/0,40) 31 14 04 397

CCGT 0401003 L-FF 0,07(0,03/0,10) 0,22(0,05/0,40) 43 18 003 476

@ CCGT 040101 L-FF 0,07(0,03/0,12) 030(0,10/0,50) 42 18 01 476
JIc’a CCGT 040102 L-FF 0,10(0,03/0,15) 0,30(0,10/0,50) 41 18 02 476
CCGT 040102 R-FF 0,10(0,03/0,15) 0,30(0,10/0,50) 41 18 02 476
CCGT 040104 L-FF 0,12(0,05/0,20) 0,30(0,10/0,40) 39 18 04 476

IIIIIIIIIIIIDD .

)
)
)
)
)
)
CCGT 030104 R-FF 0,12(0,05/0,20) 025(0,10/0,40) 31 14 04 397
)
)
)
)
)
)

CCGT 040104 R-FF 0,12(0,05/0,20
- for tool holders C-SCLCR/L & S-SCLCR/L
Pour les porte-outils C-SCLCR/L & S-SCLCR/L

030(0,100,50) 39 18 04 476

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H
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POSITIVE 80° INSERT - 7° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUE 80°- DEPOUILLE 7°-AFFOTEE, POUR FINITION

70

D1

i

t

Designation . . 28

Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 175080 | 119020
CCGT 060201 SA 0,08(0,02/015) 08(01/15 63 238 01 28 635 ®
CCGT 060202 SA 0,08(0,02/0,15) 08(0,1/15 62 238 02 28 635 ®
CCGT 060204 SA 0,12(0,05020) 12(01/24) 60 238 04 28 635 ® ©
CCGT 097301 SA 0,08(0,020,15) 13(01/25 95 397 01 44 952 ® ©®
CCGT 097302 SA 0,08(0,020,15) 13(01/25 94 397 02 44 952 ®© @
CCGT 097304 SA 012(0,050200 1,3(02/25 92 397 04 44 952 ®

for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L
Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

CCGT SL-F 1
Ty URN CCGT SL-F I

POSITIVE 80° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES A 80° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LA FINITION

: I

14410 ( TT4430
CCGT 060202M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 2,38 02 6,35

® @
CCGT 09T301M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 397 01 9,52 ® \g)
CCGT 09T302M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 397 02 952 N @
for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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POSITIVE 80° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR GENERAL MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES A 80° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LE TOURNAGE UNIVERSEL

Lt ]

Designation

Réf. de I'article 74410 ( TT4430

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

CCGT060202M SM-F  0,07(0,02/0,12)  05(0.2/1,5) 238 02 635 ® ®
CCGT 09T301M SM-F 007(0,02/012)  05(0,2/1,5) 397 01 952 ® ®
CCGT 09T302M SM-F 0,07(0,02/012) 05(0,2/1,5) 397 02 952 ® ®
CCGT 09T304M SM-F 0,07(0,03/012)  05(0,2/1,5) 397 04 952 N ®

@ for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACRIL
Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

vl

>

= ==

TFUIRN gt sht

Te——"T

=P

POSITIVE 80° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR GENERAL MACHINING AND ROUGHING
PLAQUETTES POSITIVES A 80° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LE TOURNAGE GENERAL ET L'EBAUCHE

I
qu 70
@ 7
e
s -
\
A N '
A = "
Designation ‘ . 28
Réf. de I'article f(min/max)  ap(min/max) t 1T441O 174430
CCGT 09T304M SH-F 0,10(0,07/0,17) 2,000,735 397 04 952 @ @

for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L
Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 54 Member IMC Group
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR SUPER FINISHING

PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7°, POUR SUPER-FINITION

Designation

Réf. de l'article

CCMT 060202 FA 0,07 (0,05/0,15)
CCMT 060204 FA 0,07 (0,05/0,15)
CCMT 097302 FA 0,07 (0,05/0,15)
CCMT 097304 FA 0,10(0,05/0,20)
CCMT 097308 FA 0,15(0,10/0,25)

for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

f(min/max)  ap (min/max)

0,3(0,11,5)
0,4(0,11,9)
0,3(0,1/2,0)
04(0,1/2,0)
0,5(0,212,0)

Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

6,2
6,0
94
92
8,8

2,38
2,38
3.97
397
3,97

® /rigersoll

Cutting Tools

0.2
04
02
04
08

2,8
28
4.4
4.4
4.4

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

Grade
Nuance

. PV3010 [ CT3000 | TT5080 |TT8125B| TT5100

I

IIIID

DIIII

@=p O=M @@=k O=N O=5S

o

70

D1

Lt ]

O

D)

D)

O

D)
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7°, POUR FINITION

:zfs.lg:ailt:::de f(min/max)  ap (min/max)

CCMT 060204 FG 0,07(0,05/0,15) 05(0,3/1,5) 60 238 04 28 635

CCMT 097304 FG 0,11(0,07/0,20) 07(04/20) 92 397 04 44 952

CCMT 097308 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,6/20) 88 397 08 44 952

CCMT 120408 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,6/2,0) 120 476 08 55 127
@ for tool holders BCLCRIL; SCLCR/L & SCACR/L

Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

Grade
Nuance

Designation PV3010 | CT3000 |TT81158 | TT5080 [TT81258| 15100 | 119225 | 119080 | TT9235 | 18080 | 178020
Réf. de l'article

CCMT 060204 FG ® ® &6 ©®©& &6 © O ®© O O ©®
i CCMT 097304 FG ® ®® ¢ © ¢ © 99 ®© O OO o
I CCMT 09T308 FG ® ® @ ®©® @ © O O O
CCMT 120408 FG ® ® O© Q)
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
b
1 5 6 Member IMC Group
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POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING

CCMT FM
N CCMT FM

PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7°, POUR LES OPERATIONS DE MOYENNE EBAUCHE ET SEMI-FINITION.

Designation
Réf. de l'article

CCMT 060202 FM
CCMT 060204 FM
CCMT 097302 FM
CCMT 097304 FM
CCMT 097308 FM

for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

f (min/max)

0,10(0,07/0,15)
0,12(0,08/0,15)
0,12 (0,07/0,20)
0,16(0,08/0,25)
0,18(0,10/0,25)

ap (min/max)

1,0(0,5/1,5)
1,0(0,5/1,5)
1/4(0,5/2,0)
1,6(0,5/2,5)
1,8(0,82,5)

Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

6,2
6,0
94
92
8,8

2,38
2,38
3.97
397
3,97

® /rigersoll

Cutting Tools

0.2
04
02
04
08

2,8
28
4.4
4.4
4.4

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

e o~

IC
D1

Grade
Nuance

1T811SB 75080 |TT8125B( TT5100 | 118020

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Lt ]

DIIII
Q0000
Slvivivle
DIIII
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

:zfs‘lg:allt;:;de f(min/max)  ap (min/max)
CCMT 060204 MT 0,11(0,07/020) 0,7(0520) 60 238 04 28 635
CCMT 060208 MT 0,18(0,13/0,30)  1,0(0,7/20) 56 238 08 28 635
CCMT 097304 MT 0,15(0,10/0,25)  1,5(0,7/35) 92 397 04 44 952
CCMT 091308 MT 0,18(0,13/0,30)  1,5(1,035 88 397 08 44 952
@ CCMT 120404 MT 0,15(0,10/0,25)  2,0(1,050) 124 476 04 55 127
CCMT 120408 MT 0,18(0,13/0,30)  2,0(1,3/50) 120 476 08 55 127
CCMT 120412 MT 0,23(0,17/0,35)  2,0(1,5/50) 116 476 12 55 127

for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L
Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

el

=1
= —u

Grade
Nuance

D(:}Slgnatlor! CT3000 | TT7005 | TT7015 [ 717025 |T181158| TT5080 [TT8125B( 115100 | T19225 | 119235 | 118020
Réf. de l'article

CCMT 060204 MT ® @@ O @ ¢ @¢ © O O ©
K7 CCMT 060208 MT ® @ @O @ ® & O
Il CCMT 097304 MT ® @ ¢ ¢ ¢ ©® @ © O O o
L CCMT 097308 MT ® ¢ ¢ ¢ ¢ ®©® ¢ © O O 9

CCMT 120404 MT ® @ @O (@) @ O ®

CCMT 120408 MT > ®©¢ ¢ ¢ ¢ © ¢ O O O ®

CCMT 120412 MT ) Q @

@=pP O=M @®=kKk O®=N O=5s OC=H
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POSITIVE 80° INSERT - 7° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

80° 70
A
N{
\
O I
= Q
ST R
Designation : : =
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)
CCMT 060204 PC 012(0,060018) 1,1(0320) 60 238 04 28 635 @ © O ©
CCMT 060208 PC 0,16(0,080,25) 11(0420) 56 238 08 28 635 @ © O ©
CCMT 097304 PC 0,16(0,0800,25) 16(0430) 92 397 04 44 952 ®© © O ©®
CCMT 097308 PC 019(010/0,28) 18(0530) 88 397 08 44 952 @ © O ©®©
CCMT 120404 PC 016(008/025) 22(04/40) 124 476 04 55 127 @ © O ©® @
CCMT 120408 PC 0,20(0,10/0,30)  23(0,7/40) 120 476 08 55 127 @ © O ©®
CCMT 120412 PC 022(0,12/035)  25(1,040) 116 476 12 55 127 O ©®

for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L
Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

]

T URN gt

=

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 80° RHOMBIC WIPER INSERT, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 7° - WIPER, POUR SEMI-FINITION

_ 5!

D1

<Al

. t
Designati
?S'Q“almr! f(min/max)  ap (min/max) 117005 (T78115B (1781258 115100
Réf. de I'article

CCMT 097308 WT 0,30(0,10/040) 1,5(07/30) 88 397 08 44 952 @ © O O
for tool holders BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L
Pour les porte-outils BCLCR/L; SCLCR/L & SCACR/L

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 59
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POSITIVE 11° CLEARANCE 80° RHOMBIC INSERTS, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 11°, POUR LES OPERATIONS DE MOYENNE EBAUCHE ET SEMI-FINITION

11°

N7

;

t

175080 [ 175100

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

cce 0

CPMT 080204 FM 0,14(0,08/020) 14(0520 76 238 04 34 794 N
CPMT 080208 FM 015(0,100020) 1,6(0,8/20) 72 238 08 34 7,94 \g)
CPMT 090304 FM 016(0,080025 1,6(05/25 92 318 04 44 952 ®
CPMT 090308 FM 0,18(0,10/025 18(0,8/25 88 318 08 44 9,5 N
@ for tool holders A_-SCLPRIL; S_-SCLPRIL & E_-SCLPRIL
Pour les porte-outils A_-SCLPR/L; S_-SCLPR/L & E_-SCLPR/L
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
i
! CPMT PC
i T F UIRIN CPMIPE
[
POSITIVE 80° INSERT - 11° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 80° - DEPOUILLE 11°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS
I o
@?9;1 11

w

.. @
::fs.lgz't::tr:cle f(min/max)  ap (min/max) 119225
CPMT 060204 PC 0,12(0,006/0,18) 1,1(0,3/20) 60 238 04 44 635 @ CD
CPMT 060208 PC 016(0,08/0,25) 1,2(04/20) 56 238 08 44 635 \g) D
CPMT 090304 PC 0,16(0,08/0,25) 1,7(0530) 92 318 04 44 952 N D
CPMT 090308 PC 0,20(0,10/0,30)  1,8(0,6/30) 88 318 08 44 952 N D
CPMT 097304 PC 0,16(0,08/0,25) 1,7(0530) 92 397 04 44 952 N D
CPMT 097308 PC 0,20(0,10/0,30)  1,8(0,6/30) 88 397 08 44 952 N D

for tool holders SCLPR
Pour les porte-outils SCLPR

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 60 Member IMC Group
® /ngersol/
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR SMALL PARTS
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR LES PETITES PIECES

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

DCET 070201 R-GF 0,05(0,02/0,15)  0,6(02/15 76 238 01 28 635
DCET 070202 R-GF 0,07(0,03/0,17)  08(03/15 75 238 02 28 635
DCET 070204 R-GF 0,10(0,05/0,20)  08(03/15 73 238 04 28 635
DCET 117301 R-GF 0,05(0,02/0,15)  0,6(02/25 114 397 01 44 952
DCET 117302 R-GF 0,07(0,03/017) 08(03/25 113 397 02 44 952
DCET 117304 L-GF 0,10(0,05/0,20)  0,8(0,3/25 112 397 04 44 952
DCET 117304 R-GF 0,10(0,05/0,20) 08(0,3/25) 112 397 04 44 952
for tool holders BDJC_; BDUC_; SDJC_; SDNC_; SDUC_

Pour les porte-outils BDJC_; BDUC_; SDJC_; SDNC_; SDUC_

@=-P O=M @=K @®=N O=5 C=H

TFUIRN peit oW

i

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERT WITH WIPER GEOMETRY, FOR SMALL PARTS
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7° - WIPER, POUR LES PETITES PIECES

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

DCET 0702003 L-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/1,5) 75 238 003 28 635
DCET 0702003 R-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,115) 75 238 003 28 635
DCET 1173003 L-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/1,5) 114 397 003 44 952
DCET 1173003 R-GW 0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/1,5) 114 397 003 44 952
for tool holders BDJC_; BDUC_; SDJC_; SDNC_; SDUC_

Pour les porte-outils BDJC_; BDUC_; SDJC_; SDNC_; SDUC_

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

Member IMC Group 1 61
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE ALUMINIUM

Designation

Réf. de l'article

DCGT 070202 FL 75 2,38 0,2 2,8 6,35
DCGT 070204 FL 73 2,38 0,4 2,8 6,35
DCGT 1171302 FL 1.4 3,97 0,2 44 9,52
DCGT 117304 FL 1.2 3,97 04 44 9,52
DCGT 117308 FL 10,8 3,97 08 44 9,52

for tool holders BDJ_; BDU_; SDJ_; SDN_; SDU_
Pour les porte-outils BDJ_; BDU_; SDJ_; SDN_; SDU_

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

TFUIRN peeisa

POSITIVE 55° INSERT - 7° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUE 55°- DEPOUILLE 7°-AFFOTEE, POUR FINITION

~N
o

55°

:

AN

.//_\
O

IC DJ
FO 1
D1

o |

D @
:::IgZTf;::cle f(min/max)  ap (min/max)
DCGT 070201 SA 0,08(0,02/015)  08(0215) 76 238 01 28 635 ® O
DCGT 070202 SA 0,08(0,02015)  08(0,1/1,5) 75 238 02 28 635 ® @
DCGT 070204 SA 0,11(0,03020) 08(01/15) 73 238 04 28 635 ® O
DCGT 117301 SA 0,03(0,01/005) 13(01/25) 115 397 01 44 952 ® @
DCGT 117302 SA 0,09(0,02015)  13(0,1/25) 114 397 02 44 952 ® O
DCGT 117304 SA 011(003/020) 13(0125) 112 397 04 44 952 ® O

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L
Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

162
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THURN

DCGT SL-F
DCGT SL-F

POSITIVE 55° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES A 55° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LA FINITION

Designation
Réf. de l'article

DCGT 070201M SL-F
DCGT 070202M SL-F
DCGT 11T301M SL-F
DCGT 11T302M SL-F

THURN

f (min/max)

ap (min/max)

0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 2,38
0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 2,38
0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 3,97
0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 3,97
for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L

Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

DCGT SM-F
DCGT SM-F

L

E

Lt

3

O=
01 635 ® @
02 635 ® @
01 95 ® @
02 95 ® &

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

POSITIVE 55° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR GENERAL MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES A 55° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LE TOURNAGE GENERAL

Designation
Réf. de I'article

DCGT 070201M SM-F
DCGT 070202M SM-F
DCGT 070204M SM-F
DCGT 11T301M SM-F
DCGT 11T302M SM-F
DCGT 11T304M SM-F

f (min/max)

0,07(0,02/0,12)
0,07(0,02/0,12)
0,07(0,03/0,12)
0,07(0,02/0,12)
0,07(0,02/0,12)
0,07(0,03/0,12)

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L
Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

ap (min/max)

0,5(0,211,5)
0,5(0,211,5)
0,5(0,2/1,5)
0,5(0,2/1,5)
0,5(0,2/1,5)
0,5(0,211,5)

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

Eﬁﬁ |

- I
e
o
=
01 635 ®© @
02 635 ® ©
04 635 ® O
01 952 ®
02 952 ® &
04 952 ® ®

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 63
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T URN B St

POSITIVE 55° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR GENERAL MACHINING AND ROUGHING
PLAQUETTES POSITIVES A 55° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LE TOURNAGE GENERAL ET L'EBAUCHE

Designation

Réf. de I'article f (min/max)

ap (min/max)

DCGT 117302M SH-E 0,10(0,05/0,15)  2,0(0,7/35) 397 02 952
DCGT 11T302M SH-F 0,10(0,05/0,15)  2,0(0,735) 397 02 952
DCGT 11T304M SH-F 0,10(0,07/017)  2,0(0,7/35) 397 04 952

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L
Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

T URN et

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR SUPER FINISHING

PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR SUPER-FINITION

Designation

Réf. de I'article f (min/max)

ap (min/max)

DCMT 070202 FA 0,07(0,05/0,15)  03(01/1,5) 75 238 02
DCMT 070204 FA 0,10(0,05/0,20)  0,6(0,2/1,5) 73 238 04
DCMT 117302 FA 0,07(0,05/0,15)  04(01/1,5) 113 397 02
DCMT 117304 FA 0,10(0,05/0,20)  0,6(0,2/1,5) 112 397 04
DCMT 117308 FA 0,14(0,08/0,25) 1,0(0,2/1,5 108 397 08

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L
Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

28
2,8
44
44
44

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

® /rigersoll
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Lt

74410 | TT4430

®
@
®

Grade
Nuance

@
®

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

55° 7°

‘ALL

Grade
Nuance

YIIII

D1

l PV3010 | CT3000 [TT8115B| 19215 | TT5080 |TT8125B [ TT5100

®

® O ® @

® O @ D
® © ® @

® O N7

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H



THUR

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR FINITION

Designation
Réf. de l'article

DCMT 070204 FG
DCMT 070208 FG
DCMT 117304 FG
DCMT 117308 FG

DCMT FG
NI DCMT FG

f (min/max)

0,11(0,07/0,20)
0,11(0,07/0,20)
0,15(0,10/0,25)
0,15(0,10/0,25)

ap (min/max)

0,7(0,411,5)
0,7(0,4/2,0)
1,0(0,6/2,0)
1,0(0,6/1,5)

73
7.0
1.2
10,8

2,38
2,38
3.97
397

04
08
04
08

2,8
28
4.4
4.4

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

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L
Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

)

p=—2

=5

— . |

N

Réf. de I'article S

DCMT 070204 FG ® ® © © @ © O O ® -

DCMT 070208 F6 ® @ © O O ® ’\

DCMT 117304 FG ® ® @€ @& O ¢ © O O O o

DCMT 117308 FG ® (] @ © O O O

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 65
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POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERT, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR LES OPERATIONS DE MOYENNE EBAUCHE ET SEMI-FINITION

55°
L_)]

%L

O)
\\

N NS
/ | t Q
Designation : : =1
. . f(min/max)  ap (min/max) < |T18115B | T15080 |T18125B| TT5100 | 118020
Réf. de 'article S
DCMT 070202 FM 012(007/0,20) 10(0515) 75 238 02 28 635 ® @ O© ©
DCMT 070204 FM 0,14(0,08/020) 1,0(0515 73 238 04 28 635 ® © O ©
DCMT 070208 FM 0,15(0,10/0,20) 12(0,8115 70 238 08 28 635 ® 9 O ©
DCMT 117302 FM 012(007/020) 14(0520) 113 397 02 44 952 @ © O ¢© ©
@ DCMT 117304 FM 014(008020) 14(0520) 112 397 04 44 95 ® @ © ©
DCMT 117308 FM 0,18(0,10/0,25) 18(08/25) 108 397 08 44 9,52 @ © © ¢© ©

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L
Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

I T UIRIN] pEMTMT

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 55° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

W1

Designation

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

DCMT 117304 MT 0,15(0,10/0,25)  1,0(07/30) 112 397 04 44 952
DCMT 117308 MT 0,18(0,13/0,30)  1,5(1,030) 108 397 08 44 952
DCMT 117312 MT 023(0,17/0,35)  2,0(1,530) 105 397 12 44 952

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L

Designation 17005 | 17015 | 117025 |TT81158| 115080 [T181258| T15100 | 119225 | 19235 | 78020
Réf. de l'article

DCMT 117304 MT @ O @ ®©® ¢ © O O ©
DCMT 117308 MT ® ¢ ¢ ¢ © ¢ 0O O O >
DCMT 117312 MT @ O @) D)
F @=pP O=M @®=Kk O®=N O=S C=H
1 66 Member IMC Group
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POSITIVE 55° INSERT - 7° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

%L

55°
L_)]

.\\@‘

>l |

D1

D(’esignation. f(min/max)  ap (min/max)
Réf. de l'article &2

DCMT 070204 PC 012(0,060018) 1,1(0320) 73 238 04 28 635 ® © O O ©
DCMT 070208 PC 0,16(0,08/0,25) 12(0420) 70 238 08 28 635 ® ¢ ¢ O ©
DCMT 117304 PC 016(0,0800,25) 17(04530) 112 397 04 44 952 ® O© O O ©
DCMT 117308 PC 019(010/0,28) 17(0530) 108 397 08 44 952 ® © O O ©
DCMT 117312 PC 022(0,12/032) 1,7(0530) 105 397 12 44 952 ® © O OO ©

for tool holders BD_CR/L & SD_CR/L
Pour les porte-outils BD_CR/L & SD_CR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

el

4=

T URN Rt it

L=

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE ROUND INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RONDES - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE ALUMINIUM

~
—
“L&J

Designation D1 c = K10
Réf. de l'article &3

RCGT 1003MO FL 3,18 44 100 O
RCGT 10T3MO FL 397 44 10,0 .

for tool holders SRDCN & SRGCR/L
Pour les porte-outils SRDCN & SRGCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Member IMC Group 1 67
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE ROUND INSERTS, FOR LIGHT AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RONDES - DEPOUILLE 7°, POUR SEMI-FINITION DES MATERIAUX EXOTIQUES

70

<

0

Q

t

13010 | 13020

RCMT 120400 MGS 0,30(0,20/0,50) 30(20/50) 476 44 120 O O O
for tool holders SRDCN & SRGCR/L
Pour les porte-outils SRDCN & SRGCR/L

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

m T F WIRIN] REMTMT

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE ROUND INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RONDES - DEPOUILLE 7°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

<>

AV

= _ IC | Lt
Designation : . =g
> o f(min/max)  ap(min/max) t ® < | 117005 | TT7015 [TT8115B|TT8125B
Réf. de I'article o2
RCMT 107300 MT 0,30(0,20/050)  2,0(1,040) 397 44 10,0 @) © O
RCMT 120400 MT 0,40(0,30/0,60) 30(2,050) 476 44 12,0 @ © ¢ o
RCMT 160600 MT 0,60(040/0,80) 40(30/7,00 635 55 160 @ © O

for tool holders SRDCN & SRGCR/L
Pour les porte-outils SRDCN & SRGCR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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POSITIVE ROUND INSERT - 7° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES RONDES - DEPOUILLE 7°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

70
a
Q
. IC | t
Designation : : 2
. : f(min/max)  ap(min/max) t o < |T18105B | TT5080 |TT8125B| T19225 | 119235
Réf. de I'article S
RCMT 120400 PC 0,40(0,2000,60) 21(1,3/45) 476 44 12,0 @ ©®© ®© O O

for tool holders SRDCN & SRGCR/L
Pour les porte-outils SRDCN & SRGCR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

TFURN X i

POSITIVE 7° CLEARANCE ROUND INSERTS, FOR ROUGHING
PLAQUETTES POSITIVES RONDES - DEPOUILLE 7°, POUR EBAUCHE

S

7

Designati
esignation f(min/max)  ap(min/max)  t TT7005 | 17015 |T781158| 181258 | 15100
Réf. de l'article

D1

Grade
Nuance

RCMX 100300 035(0,25050)  25(1,5/40) 318 36 10,0 @ @ O © O
RCMX 120400 045(030/0,60) 35(2550) 476 42 120 @ ¢ ¢ ¢ O
RCMX 160600 0,55(040/0,75)  50(30/7,00 635 52 160 @ ¢ ¢ ¢ O
RCMX 200600 0,70(048/0,90) 60(35/90) 635 65 20,0 @ ¢ ¢ ¢ O
RCMX 250700 0,85(0,55/1,20) 80(40/120) 794 72 254 @ © © O
RCMX 320900 1,00(0,65/1,50) 10,0(50150) 9,52 95 320 @) @ O

for tool holders PRDCN & PRGCR/L
Pour les porte-outils PRDCN & PRGCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

©
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POSITIVE ROUND INSERT - 7° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES RONDES - DEPOUILLE 7°, POUR MOYENNE EBAUCHE / ACIERS

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap(min/max) t

RCMX 100300 RA 0,35(0,20/0,50)  2,5(1,0/40) 318 3,61 10,0
RCMX 120400 RA 042(0,25/0,60)  3,5(2,050) 476 419 120
RCMX 160600 RA 0,55(0,35/0,75)  47(2,5/7,0) 635 521 16,0

for tool holders PRDCN & PRGCR/L

@ Pour les porte-outils $12M STECR/L

1 SCGT FL
ﬂ‘ TTUR)M SCGT FL

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE SQUARE INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES CARREES - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE ALUMINIUM

TI8115B (TT8125B | T18135B

Nuance

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

4,

T
@D1 4

Designation

Réf. de I'article o -
SCGT 097308 FL 87 397 08 44 9,52
SCGT 120404 FL 123 476 04 55 12,7
SCGT 120408 FL 11,9 476 08 55 12,7

for tool holders SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L
Pour les porte-outils SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L

1 70 Member IMC Group
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE SQUARE INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES CARREES - DEPOUILLE 7°, POUR FINITION

Designation
Réf. de l'article

SCMT 097308 FG 0,15(010/0,25) 10(06/20) 87 397 08 44 952 @ ©®© ¢ © O ©®
for tool holders SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L
Pour les porte-outils SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L

f(min/max)  ap (min/max)

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

TFURN scit o i

POSITIVE 7° CLEARANCE SQUARE INSERTS, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES CARREES - DEPOUILLE 7°, POUR LES OPERATIONS DE MOYENNE EBAUCHE ET SEMI-FINITION

.

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) |

175080 [ 175100
SCMT 097304 FM 016(0,08/025) 1,6(0525) 91 397 04 44 952 O
SCMT 091308 FM 0,18(0,10/0,25)  1,8(0,825) 87 397 08 44 952 D)
for tool holders SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L

Pour les porte-outils SSSCR/L; SSDCN & S-SSKCR/L

5
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE SQUARE INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES CARREES - DEPOUILLE 7°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

:zfs.lg:j:::de f(min/max)  ap (min/max)

SCMT 091304 MT 0,15(0,10/0,25)  1,5(0,7/35) 91 397 04 44 952

SCMT 091308 MT 0,18(0,13/0,30)  1,5(1,0/35) 87 397 08 44 952

SCMT 120404 MT 0,15(0,10/0,25)  2,0(1,0/50) 123 476 04 55 127

SCMT 120408 MT 0,18(0,13/0,30)  2,0(1,0/50) 119 476 08 55 127
@ SCMT 120412 MT 0,20(0,15/0,35)  2,0(1,050) 115 476 12 55 127

for tool holders SSSCR/L & SSDCN

Pour les porte-outils SSSCR/L & SSDCN

Grade
Nuance

D(:}Slgnatlor! CT3000 | TT7005 | TT7015 [ 717025 |T18115B|TT8125B| T15100 | 1719225 | 119235 | 118020
Réf. de l'article

SCMT 097304 MT ® @@ @ @ ¢ O O
v SCMT 097308 MT ®® @ ¢ ¢ ¢ ¢ O O O >
Il SCMT 120404 MT ® @ @ O
L SCMT 120408 MT ®® @ ¢ ¢ ¢ ¢ O O O o
SCMT 120412 MT @ O (@) ®
@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H
1 7 2 Member IMC Group
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POSITIVE 90° INSERT - 7° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES CARREES 90° - DEPOUILLE 7°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

e

Designation

f(min/max)  ap (min/max)

1719225 | T19080

Réf. de I'article .

SCMT 097304 PC 0,16(0,08/025) 17(04/30) 91 397 04 44 952 ® © O O ©
SCMT 097308 PC 019(0,10/0,28) 17(0530) 87 397 08 44 952 ® ¢ ¢ O ©
SCMT 120404 PC 0,16(0,0800,25) 22(04/40) 123 476 04 55 127 ® O© O O ©
SCMT 120408 PC 0,20(0,10/0,30)  23(0,7/40) 119 476 08 55 127 ® © O O ©
SCMT 120412 PC 0,23(0,12/0,35) 25(1,040 115 476 12 55 127 @ O ®

for tool holders SSSCR/L & SSDCN @

Pour les porte-outils SSSCR/L & SSDCN
@-p O=M @®=k @®=N O=5 C=H

T IR TBGT R-FF/LFF i
TBGT R-FF/L-FF I
POSITIVE 60° INSERT - 5° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRE 60°- DEPOUILLE 5°-AFFOTEE, POUR FINITION
60° o .
o 5 1;?1 )

@D1

e

< IC

Designation

Réf. de l'article CT3000

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

TBGT 060102 L-FF 0,09(0,03/0,15) 0,25(0,0/0,40) 64 159 02 399 ®
TBGT 060102 R-FF 0,09(0,03/0,15) 0.25(0,10/0,40) 64 159 02 399 ®
TBGT 060104 L-FF 0,12(0,05/0,20) 0.25(0,10/0,40) 59 159 04 399 ®
TBGT 060104 R-FF 0,12(0,05/0,20) 0.25(0,10/0,40) 59 159 04 399 N7

for tool holders C-STUBR/L & S-STUBR/L
Pour les porte-outils C-STUBR/L & S-STUBR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR SMALL PARTS
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 7°, POUR LES PETITES PIECES

Designation

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

TCET 110301 R-GF 0,05(0,02/0,15)  0,6(0215) 107 318 01 28 635 O
TCET 110302 R-GF 0,07(0,03/017) 08(03/15 105 318 02 28 6,35 O
TCET 110304 R-GF 0,10(0,05/0,20) 1,0(05/1,5 100 318 04 28 635 O
for tool holders STGCR/L & STFCR/L

@ Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L
@=p O=M @@=k O=N O=5 O=H

vl

>

= ==

TFURN 6 i

Te——"T

=P

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE ALUMINIUM

Designation

Réf. de I'article

TCGT 090204 FL 8,6 2,38 04 25 556
TCGT 110204 FL 10,0 2,38 0,4 28 6,35
TCGT 167304 FL 15,5 397 04 44 9,52
TCGT 167308 FL 14,5 397 08 44 9,52

for tool holders STGCR/L & STFCR/L
Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H
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POSITIVE 60° INSERT - 7° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRE 60°- DEPOUILLE 7°-AFFOTEE, POUR FINITION

1.

@D1

A
eee.té g

Designation . :
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) 175080 | 119020
TCGT 110201 SA 0,03(0,01/0,05 1,3(0,1/25) 107 238 01 28 635 @
TCGT 110202 SA 0,09(0,02/0,15)  1,3(0,2/25) 105 238 02 28 6,35 @
TCGT 110204 SA 0,11(0,03/0,20) 1,3(0,225) 100 238 04 28 635 @
for tool holders STGCR/L & STFCR/L
Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L @
@=pP O=M @@=k O=N O=5 C=H
T UIRI TEMT FA
TCMT FA U

(
[
|

=8:

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 7°, POUR SUPER-FINITION

D1

6/0\ \ i7° i
<

Designation o8

> 9 o f(min/max)  ap(min/max) t © &| Pv3010 [ CT3000 [ 175080 (1781258 179080
Réf. de I'article o2

TCMT 110202 FA 0,08(0,03015) 07(0,1/15) 238 02 28 635 ® © O 9D
TCMT 110204 FA 0,08(005/0,15)  0,7(0115 238 04 28 635 ® @

for tool holders STGCR/L & STFCR/L

Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 7°, POUR FINITION

—

D(,esignaltion. f(min/max)  ap (min/max)
Réf. de l'article &2
TCMT 090208 FG 0,15(0,10/0,25) 10(0,6/15 76 238 08 25 556 ® o O
TCMT 110204 FG 011(007/020) 10(0415 100 238 04 28 635 ® © @ O
TCMT 110208 FG 0,15(0,10/0,25) 10(0,6/15 90 238 08 28 635 ® © 0 O
TCMT 167304 FG 0,10(0,07/020)  1,0(04/20) 155 397 04 44 9,52 @@ O
@ TCMT 167308 FG 0,15(0,10/0,25) 10(06/20) 145 397 08 44 9,52 ® © 0 O
for tool holders STGCR/L & STFCR/L

Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L
@-p O=M @®=k @®=N O=5 C=H

(Y]

>

= ==

T URN e i

T——~

POSITIVE 7° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 7°, POUR LES OPERATIONS DE MOYENNE EBAUCHE ET SEMI-FINITION

1o 1 60°

T

A s

t

D(’esignaltior! f(min/max)  ap (min/max) T18125B
Réf. de l'article

TCMT 090202 FM 0,12(0,07/020) 1000515 91 238 02 25 556 ® @ O© 9
TCMT 090204 FM 0,14(0,08/0,20) 10(0515 86 238 04 25 556 ®© © O© ©
TCMT 110202 FM 0,12(0,07/0,20) 10(0515 105 238 02 28 635 ® @@ O© ©
TCMT 110204 FM 0,14(0,08/0,20) 10(0515 100 238 04 28 635 ® @ © ©
TCMT 167304 FM 0,14(0,08/0,20) 14(0520) 155 397 04 44 952 N OO ©
TCMT 167308 FM 0,15(010/0,20) 16(0820) 145 397 08 44 952 ® OO ©

for tool holders STGCR/L & STFCR/L
Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 7 6 Member IMC Group
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CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 7°, POUR MOYENNE-EBAUCHE

=

g
g[

H;; E

& IC

ANt @3
Designation f(min/max)  ap (min/max) 5| 7015 |181158 175080 [1781258| 115100 | 19235 | 18020
Réf. de l'article &2
TCMT 090204 MT 0,15(0,10/0,25) 10(0,6/20) 86 238 04 25 556 @ © © © ¢ O ©
TCMT 090208 MT 0,18(0,13/0,30) 10(0,8120) 7.6 238 08 25 556 @) @ O
TCMT 110204 MT 0,15(0,10/0,25) 15(0,6/30) 100 238 04 28 635 ® O @ © O ©®©
TCMT 110208 MT 0,18(013/0,30) 15(08/30) 90 238 08 28 635 e © © ¢ O OO ©
TCMT 167304 MT 015(0100025) 20(0850 155 397 04 44 95 @ ®© © @ © O @
TCMT 167308 MT 0,18(0,10/0,30) 20(1,0/50) 145 397 08 44 9,52 e ¢ © ¢ O O ©

for tool holders STGCR/L & STFCR/L
Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

el

4=

T UIRN 161 e

L=

POSITIVE 60° INSERT - 7° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES 60° - DEPOUILLE 7°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

60°
ﬂ\

A va

D @
Rszs.lg:E:'t::tr:de f(min/max)  ap (min/max)
TCMT 090204 PC 0,12(0,06/0,18) 1,1(03/20) 86 238 04 25 556 DO ©®
TCMT 090208 PC 0,16(0,080025) 12(04/20) 76 238 08 25 556 O ©®
TCMT 110204 PC 013(0,06/020) 1,4(03/25) 100 238 04 28 635 @ O @
TCMT 110208 PC 0,13(0,09/0,26) 1,4(04/25 90 238 08 28 635 @ O @
TCMT 167304 PC 0,16(0,0800,25) 17(0430) 155 397 04 44 952 @ O ©®
TCMT 167308 PC 019(010/0,28) 17(0530) 145 397 08 44 952 O O ©
TCMT 161312 PC 0,24(0,12/036)  1,8(0,6/30) 135 397 12 44 952 @ O ©®

for tool holders STGCR/L & STFCR/L
Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L

@-p O=M @®=k O=N O=5 C=H ]
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CHIPBREAKER, POSITIVE 11° CLEARANCE TRIANGULAR GROUND INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 11° -AFFUTEE, POUR FINITION

i,

=7z}

0

zzfs.lg:al't;::cle f(min/max)  ap(min/max) |
TPGT 090204 L-C 0,08(0,05/0,20) 06(03/1,5) 86 238 04 25 556 ®
TPGT 110304 L-C 0,08(0,05/0,20) 0,8(0,5/20) 100 318 04 34 635 ®
TPGT 110304 R-C 0,08(0,05/0,20)  0,8(0,5/20) 100 318 04 34 635 ®
TPGT 110308 L-C 0,10(0,07/0,25)  08(0,5/20) 90 318 08 34 635 o
@ TPGT 160404 L-C 0,08(0,05/0,20) 1,5(0,7130) 155 476 04 44 952 O
TPGT 160404 R-C 0,08(0,05/0,20) 15(0,7/130) 155 476 04 44 952 ®

for tool holders STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
Pour les porte-outils STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L

I
EL=

@=p O=M @=kK @®@=N O=5 C

—

~|

i T WIRIN] TPEX RIL
li TPGX R/L
Il
CHIPBREAKER, POSITIVE 11° CLEARANCE TRIANGULAR GROUND INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 11° -AFFUTEE, POUR FINITION
J qu 11°
© ~

4

oDt

4

.. @
:::IgZTf;::cle f(min/max)  ap (min/max)
TPGX 090202 L 0,08(0,05/0,15)  0,7(04115 91 238 02 30 556 O
TPGX 090204 L 0,12(0,08/0,20) 07(0,6/1,5) 86 238 04 30 556 N7
TPGX 110302 L 0,12(0,08/0,20) 0,8(0,5/1,5) 105 318 02 35 635 ®
TPGX 110304 L 0,12(0,08/0,20)  1,0(0,6/20) 100 318 04 35 635 ®
TPGX 110302 R 0,12(0,08/0,20)  0,8(0,5/1,5) 105 318 02 35 635 ®
TPGX 110304 R 0,12(0,08/0,20) 1,0(0,6/20) 100 318 04 35 635 O

for tool holders STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
Pour les porte-outils STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 7 8 Member IMC Group
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CHIPBREAKER, POSITIVE 11° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 11°, POUR SUPER-FINITION

D1

Grade [
Nuance

Rszs‘lgzal,t:::de f(min/max)  ap (min/max)
TPMT 090202 FA 0,07(0,03/015 03(0,1/1,2) 238 02 556 ®
TPMT 090204 FA 0,10(0,05/0,20) 0,6(0,2/12) 238 04 556 \g)
TPMT 110302 FA 0,07(0,03/0,15)  0,3(0,1/1,5) 318 02 6,35 o)
TPMT 110304 FA 0,10(0,05/0,20) 0,6(0,2/1,5) 318 04 6,35 @
TPMT 110308 FA 0,14(0,08/0,25)  1,0(0,3/1,5) 318 08 635 @
TPMT 167304 FA 0,10(0,05/0,20)  0,6(0,2/2,0) 397 04 952 \g)

for tool holders STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
Pour les porte-outils STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

]

TTURN TR

=

CHIPBREAKER, POSITIVE 11° CLEARANCE TRIANGULAR INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES - DEPOUILLE 11°, POUR FINITION

€0 11° f&i
ﬁ ]

-
a
& IC t
Designation o3
> 9 o f(min/max)  ap (min/max) "8 &/ CT3000 | TT7005 |TT8125B | 15100
Réf. de I'article o2
TPMT 110304 FG 0,11(0,07/020) 07(04/15) 100 318 04 34 635 ® @ O O

for tool holders STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
Pour les porte-outils STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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POSITIVE 60° INSERT - 11° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES TRIANGULAIRES 60° - DEPOUILLE 11°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

& IC t

Designation . .
Réf. de 'article f(min/max)  ap (min/max) o | TT9225

TPMT 090204 PC 012(0,060018) 1,1(03/20) 7,6 238 04 556 ® O
TPMT 110204 PC 0,13(0,060,20) 14(0425 100 238 04 635 ® O
TPMT 110208 PC 0,18(0,10/026)  15(05/25) 90 238 08 635 ® O
TPMT 110304 PC 0,13(0,06020) 14(04/25) 100 318 04 635 ® O
TPMT 110308 PC 0,18(0,10/026) 1,5(0525) 90 318 08 635 ® O
TPMT 167304 PC 0,16(0,08/025 1,7(0530) 155 397 04 9,52 ® O

® O

TPMT 167308 PC 0,20(0,10/0,30)  1,5(0,530) 145 397 08 952
for tool holders STGPRI/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L
Pour les porte-outils STGPR/L; A/S-STFPR/L & C/E-STFPR/L

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H

T URN JBH o

CHIPBREAKER, POSITIVE 5° CLEARANCE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR SMALL PARTS
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 5°, POUR LES PETITES PIECES

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

VBET 110301 L-GF 0,05(0,02/0,15) 06(0,2/1,5) 108 318 01 28 635 O
VBET 110304 L-GF 0,10(0,05/0,20) 08(0,3/1,5) 99 318 04 28 635 )
VBET 110301 R-GF 0,05(0,02/0,15)  06(0,2/1,5) 108 318 01 28 635 O
VBET 110302 R-GF 0,07(0,03/017) 08(0,3/1,5) 106 318 02 28 635 D)
VBET 110304 R-GF 0,10(0,05/0,20) 08(0,3/1,5) 99 318 04 28 635 D)
for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

1 80 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T URN [ Riew

CHIPBREAKER, POSITIVE 5° CLEARANCE 35° RHOMBIC INSERTS WITH WIPER GEOMETRY, FOR SMALL PARTS
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 5° - WIPER, POUR LES PETITES PIECES

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap (min/max)

VBET 1103003 L-GW 0,08(0,02/0,15)  03(0,1/1,5) 106 3718 003 28 635 D)
VBET 1103003 R-GW  0,08(0,02/0,15)  0,3(0,1/1,5) 106 318 003 28 635 O
for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

TR R :

POSITIVE 35° INSERT - 5° CLEARANCE, FOR LIGHT AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUE 35°- DEPOUILLE 5°, POUR SEMI-FINITION DES ALLIAGES EXOTIQUES

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) |

VBGT 160404 FGS 0,10(0,03020) 1,0(02/25) 156 476 04 44 952 O O O O
VBGT 160408 FGS 0,10(0,05020) 1,0(03/25 146 476 08 44 952 O O O O
VBGT 160412 FGS 0,10(0,07/020) 20(03/25) 136 476 12 44 952 O O O O

for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
@=pP O=M @®=K ®=N O=5s C=H
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POSITIVE 35° INSERT - 5° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUE 35°- DEPOUILLE 5°-AFFOTEE, POUR FINITION

D1

zzfs_lg:?:::de f(min/max)  ap (min/max) 175080
VBGT 110301 SA 010(001/020) 08(0,1/15 108 318 01 28 635 ® ©
VBGT 110302 SA 011(0020020) 0802115 106 318 02 28 635 ® @
VBGT 110304 SA 011(003020) 08(0115) 99 318 04 28 635 ® ©
VBGT 160401 SA 010(001/020) 08(015) 156 476 01 44 952 ® O
@ VBGT 160402 SA 011(0020020) 08(02115) 156 476 02 44 95 ® @
VBGT 160404 SA 011(0030020) 08(0115 156 476 04 44 95 ® @

for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

- TEuRN s

POSITIVE 35° INSERT WITH 5° CLEARANCE, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES A 35° AVEC UNE DEPOUILLE DE 5°, POUR LA FINITION

35° 5°

Lt
14410 | 14430

VBGT 110302M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 3,18 02 6,35 ® ®
for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

2

&

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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POSITIVE 35° INSERT WITH 5° CLEARANCE, FOR GENERAL MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES A 35° AVEC UNE DEPOUILLE DE 5°, POUR LE TOURNAGE GENERAL

35°

Z

L7
B

TT14410 | TT4430
VBGT110301M SM-F  0,07(0,02/012)  0,5(0,2/1,5) 3,18 01 635

® O
VBGT 110302M SM-F  0,07(0,02/0,12)  05(02/15) 318 02 635 ® @
VBGT110304M SM-F  0,07(0,02/012)  05(02/15) 318 04 635 ®
for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

&

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

TR ;

CHIPBREAKER, NEGATIVE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR SUPER FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35°, DEPOUILLE 5°, POUR SUPER-FINITION

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap (min/max)

VBMT 110304 FA 0,10(0,05020) 06(0215 99 318 04 28 635 ® ® O 9D ®
VBMT 160404 FA 0,10(0,050,20) 06(0220) 156 476 04 44 9,52 ® @ ®© @ ©
VBMT 160408 FA 012(0,05/0,25) 05(0320) 146 476 08 44 9,52 ® ®©® ®© © @

for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBRI/L & SVVBN

@-p O=M @@=k @®=N O=5 O=H
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CHIPBREAKER, POSITIVE 5° CLEARANCE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 5°, POUR FINITION

/
%

-
¢

D1

Designation . :

Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max)

VBMT 160404 FG 0,10(0,07/0,20)  0,7(0515) 156 476 04 44 952
VBMT 160408 FG 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,7/2,0) 146 476 08 44 952

for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

s o
@ esignation 2 2| c13000 | 1781158 | 15080 [T781258 115100 | 119225 | 18080 | TT8020
Réf. de I'article &3

VBMT 160404 FG ®® @€ ® @ © O O o
VBMT 160408 FG ® &€ ®© @ © O O
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
- TruRwm

M
r
4]

POSITIVE 5° CLEARANCE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35°, DEPOUILLE 5°, POUR LES OPERATIONS DE MOYENNE EBAUCHE ET SEMI-FINITION

50

v

=

Lt)a
Designation : .

Réf. de I'article f(min/max)  ap (min/max) me1258| 15100 | TT8020

VBMT 110304 FM 0,14(0,08/020) 1000515 99 318 04 28 635 © © O ¢ ©

VBMT 110308 FM 0,15(0,10/020) 10(0515 89 318 08 28 635 @ © © ¢© ©

VBMT 160404 FM 0,14(0,08/0,20) 14(0520) 156 476 04 44 952 @ ©®© ¢ ¢© ©

VBMT 160408 FM 0,15(0,10/0,20) 16(0820) 146 476 08 44 9,52 e © ¢ ¢© ©

for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H
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CHIPBREAKER, POSITIVE 5° CLEARANCE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 5°, POUR FINITION

IC

2

Grade
Nuance

Designati
?S'Q“atm". f(min/max)  ap (min/max) CT3000 |TT8105B|TT8115B(TT8125B
Réf. de I'article

VBMT 160404 FX 0,10(0,05020) 0,6(02/20) 476 04 952 o O
VBMT 160408 FX 012(0,07/0,20) 08(0,220) 476 08 952 ® ©®© O O
for tool holders BVJBR/L:SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

]
\

T o RNyt i

]

CHIPBREAKER, POSITIVE 5° CLEARANCE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 5°, POUR SEMI-FINITION

Designation

Réf. de I'article f(min/max)  ap (min/max)

VBMT 160404 MT 0,15(0,10/0,25)  1,0(0,6/30) 156 476 04 44 952
VBMT 160408 MT 0,18(0,13/0,30)  1,5(0,9/30) 146 476 08 44 952
VBMT 160412 MT 0,22(0,15/0,30)  1,5(1,230) 136 476 12 44 952
for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

" ©8
Designation 2 5| 7005 | 117015 |T781158| 175080 [TT81258 5100 | 19225 | T
Réf. de l'article S=

VBMT 160404 MT @ ¢ ¢ ©® ¢ ¢ O ©
VBMT 160408 MT @ ¢ ¢ © o ¢© O o
VBMT 160412 MT ) @ © 0 O
@-p O=M @=K @=N O=S5 O=H "'
[
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TR TS

POSITIVE 35° INSERT - 5° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 5°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

35° 5o
v
s \@y g

)
A1 ] NS

Tt ]
Designation f(min/max)  ap (min/max) © 5| c13000 |TT81158|TT81258| 119225 | 119080

Réf. de l'article 52
VBMT 160404 PC 015(0,07/022) 158(08/28) 156 476 04 44 952 ® © O O ©
VBMT 160408 PC 0,18(0,10/0,27) 18(0528) 146 476 08 44 9,52 @ ©© O ©
VBMT 160412 PC 019(0,10/0,28) 18(0528) 136 476 12 44 952 ® O O ©®

for tool holders BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN
Pour les porte-outils BVJBR/L-SH; SVJBR/L; SVQBR/L & SVVBN

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

T URN U6 i

CHIPBREAKER, POSITIVE 7° CLEARANCE 35° RHOMBIC INSERTS, FOR ALUMINUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE ALUMINIUM

70

F
@D1

VCGT 110302 FL 10,5 318 0.2 28 6,35
VCGT 110304 FL 10,0 3,18 0,4 28 6,35
VCGT 160402 FL 16,1 4,76 0,2 44 9,52
VCGT 160404 FL 15,6 4,76 0,4 44 9,52
VCGT 160408 FL 14,6 476 08 44 9,52

VCGT 160412 FL 13,6 4,76 12 44 9,52
VCGT 220530 FL 14,6 556 3.0 55 12,7
for tool holders BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

Pour les porte-outils BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

Designation > 8
oo

Réf. de l'article ES K10

o

@)

@)

o

@)

@)

o

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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POSITIVE 35° INSERT - 7° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUE 35°- DEPOUILLE 7°-AFFOTEE, POUR FINITION

70
—_—
o
Ltls
Designation : : o
Réf. de l'article f(min/max)  ap (min/max) 115080 | 119020
VCGT 110301 SA 0,10(0,01/020) 08(0,1/1,5) 112 318 01 28 635 ® @
VCGT 110302 SA 0,10(0,02/020) 09(02/15 105 318 02 28 635 ® @
VCGT 110304 SA 0,12(0,050,20) 09(02/15 100 318 04 28 635 ®
for tool holders BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L
Pour les porte-outils BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCRIL @
@=pP O=M @@=k O=N O=5 C=H
TFUIRN] VeeT sLF i
VCGT SL-F (

/
(
ITX

L=

POSITIVE 35° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES A 35° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LA FINITION

70

Designation
Réf. de I'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

14410 ( TT4430

VCGT 110302M SL-F 0,05(0,02/0,10) 0,10(0,02/0,25) 3,18 02 6,35 \g ®
for tool holders BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L
Pour les porte-outils BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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POSITIVE 35° INSERT WITH 7° CLEARANCE, FOR GENERAL MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES A 35° AVEC UNE DEPOUILLE DE 7°, POUR LE TOURNAGE GENERAL

35°

Y J’g?
ot

14410 [ TT4430
VCGT110301M SM-F  0,07(0,02/0,12)  0,5(0.2/1,5) 3,18 01 635

® ®
VCGT110302M SMF  0,07(0,020012) 05(0215) 318 02 635 ®
VCGT110304MSMF  0,07(0,020010) 05(02/15) 318 04 635 ® ©
for tool holders BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L
@ Pour les porte-outils BVJCR/L; SVJCRIL; SVVCN & S-SVUCR/L

&

Designation
Réf. de l'article

f(min/max)  ap(min/max) t

Grade
Nuance

@=P O=M @®@=Kk O=N O=s C=H

” T URN e i

POSITIVE 35° INSERT - 7° CLEARANCE, FOR SEMI FINISHING AND MEDIUM MACHINING
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 7, POUR LES OPERATIONS DE MOYENNE EBAUCHE ET SEMI-FINITION

N

o
\

v

P

—
?S'Q“amr! f(min/max)  ap (min/max) T18115B| TT5080 |T18125B| 115100
Réf. de I'article

VCMT 080202 FM 0,10(0,070,15) 1000515 78 238 02 24 476 ©® @ O
VCMT 080204 FM 012(0,08/0,15 1,0(0515 73 238 04 24 476 ® @ O
VCMT 110304 FM 0,14(0,08/0,20) 10(0,515 100 318 04 28 635 @ ®© O O
VCMT 160404 FM 0,14(0,08/020) 14(0520) 156 476 04 44 952 ® @ O
VCMT 160408 FM 015(0,10/0,20) 16(0820) 146 476 08 44 9,52 @ ©® D)

for tool holders BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L
Pour les porte-outils BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=5 O

I
EL=
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POSITIVE 35° INSERT - 7° CLEARANCE, FOR MEDIUM ROUGHING / STEEL
PLAQUETTES POSITIVES RHOMBIQUES 35° - DEPOUILLE 7°, POUR SEMI-FINITION / ACIERS

A |

Designation : : 2

> : f(min/max)  ap (min/max) o | CT3000 [TT8115B|T18125B| T19225 | 119080
Réf. de I'article G2

VCMT 080202 PC 0,08(0,02/015) 08(0,215) 78 238 02 24 476 ® @ O

VCMT 080204 PC 0,12(0,05020) 09(02115 73 238 04 24 476 ® © O O

VCMT 110304 PC 0,12(0,050,20) 09(0117) 100 318 04 28 635 ® O© O O ©
VCMT 160408 PC 012(0,05/0,20) 1,1(0320) 146 476 08 44 9,52 @ © O ©®©

for tool holders BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L
Pour les porte-outils BVJCR/L; SVJCR/L; SVVCN & S-SVUCR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

WBGT R-FF/L-FF 1
TTMR)M WBGT R-FF/L-FF l

POSITIVE 80° INSERT - 5° CLEARANCE (PERIPHERAL GRINDED), FOR FINISHING
PLAQUETTES POSITIVES TRIGONE 80°- DEPOUILLE 5°-AFFOTEE, POUR FINITION

e\

Designation

Réf. de l'article CT3000

f(min/max)  ap (min/max)

Grade
Nuance

00000000.

WBGT 0601003 L-FF 0,06(0,03/0,10) 0,17(0,05/0,30) 34 159 003 399
WBGT 0601003 R-FF 0,06(0,03/0,10) 0,17(0,05/0,30) 34 159 003 399
WBGT 060101 L-FF 0,07(0,03/0,12) 0,24(0,08/0,40) 34 159 01 399
WBGT 060101 R-FF 0,07(0,03/0,12) 0,24(0,08/0,40) 34 159 01 399
WBGT 060102 L-FF 0,09(0,03/0,15) 0.25(0,10/0,40) 34 159 02 399
WBGT 060102 R-FF 0,09(0,03/0,15) 0,25(0,10/0,40) 34 159 02 399
WBGT 060104 L-FF 0,12(0,05/0,20) 0,25(0,10/0,40) 34 159 04 399
WBGT 060104 R-FF 0,12(0,05/0,20) 0,25(0,10/0,40) 34 159 04 399
for tool holders C-SWUBR/L & S-SWUBRI/L

Pour les porte-outils C-SWUBR/L & S-SWUBR/L ]

@-p O-M @-k ®=N O=5 O=H
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NEGATIVE 80° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 80°

)
Q
Lt ]
Designation
. : AB2010 | AB20 | AB30 | AS10
Réf. de 'article
CNGA 120404 124 476 04 50 127 OO O© O
CNGA 120408 120 476 08 52 127 O © © o
CNGA 120412 M6 476 12 50 127 O © © O
for tool holders TCLNR/L & PCLNR/L
@ Pour les porte-outils TCLNR/L & PCLNRIL
@=pP O=M @@=k O=N O=5S C=H
el
! CNMG CE
i T UIRINT ENVS CE
1oy
NEGATIVE 80° CERAMIC INSERT, WITH CHIP BREAKER
PLAQUETTES CERAMIQUE 80°, AVEC BRISE-COPEAUX
)
)
: Q

t
Designation =l
Réf. de I'article ABZ0 | AB30
CNMG 120404 CE 124 79 04 52 127 D)
CNMG 120408 CE 120 719 08 52 127 O O©

for tool holders TCLNR/L & PCLNR/L
Pour les porte-outils TCLNR/L & PCLNR/L
@=p O=M @@=k O=N O=5s C=H
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NEGATIVE 55° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 55°

A
0
t | Q
Designation
. : gDl IC AB2010| AB20 | AB30
Réf. de I'article
DNGA 150604 15,1 6,35 04 52 127 OO © O
DNGA 150608 147 635 08 52 127 O © O
DNGA 150612 144 635 1,2 52 127 O © O
for tool holders TDJNR/L; TDSNR/L & TDNNR/L
Pour les porte-outils TDJNR/L; TDSNR/L & TDNNR/L @
@=-r O=M @@=k O=N O=5 C=H
T 5 WIRIN] DNMG CE o
DNMG CE

j\’L

NEGATIVE 55° CERAMIC INSERT, WITH CHIP BREAKER
PLAQUETTES CERAMIQUE 55°, AVEC BRISE-COPEAUX

5 )
t|® ﬂ
D(’esignaltior! 3 % R
Réf. de I'article 2
DNMG 150608 CE 14,7 6,35 08 52 12,7 O

for tool holders TDJNR/L; TDSNR/L & TDNNR/L
Pour les porte-outils TDJNR/L; TDSNR/L & TDNNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H
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POSITIVE CERAMIC ROUND INSERT 120° STYLE - 7° CLEARANCE
PLAQUETTES RONDES CERAMIQUE POSITIVES - ASSISE 120° - 7°

N
<
IC | t
D . . ®8
(’mgnatlor! ic S| AB20 | AB30
Réf. de 'article &2

RCGX 090700 U1 800 952 )
RCGX 120700 U2 800 120 O O
RCGX 151000 U2 1000 1588 O O
RCGX 191000 U2 1000 19,05 O O©
@ for tool holders CRDCN 120° & CRGCR 120°
Pour les porte-outils CRDCN 120° & CRGCR 120°
@=p O=M @@=k O=N O=5 O=H
y TF UIRN] RNGN
ﬂ RNGN

=P

|

NEGATIVE CERAMIC ROUND INSERT
PLAQUETTES RONDES CERAMIQUE

fgq;l ° Q

Designation AB2010| AB20 | AB30 | Tca30 | As20
Réf. de l'article

Grade
Nuance

RNGN 090300 318 952

RNGN 120700 794 120 O O O

RNGN 120700 E 794 120 O
RNGN 120700 T6 794 120 O O

for tool holders CRDNN _CE; CRGNR _CE _CEA; TRDNN-F & TRGNR/L:F
Pour les porte-outils CRDNN _CE; CRGNR _CE _CEA; TRDNN-F & TRGNR/L-F

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H
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NEGATIVE 90° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 90°

)
Q
Lt ]

Designation
Réf. de I'article ABZ0 | AB30
SNGA 120408 n9 476 08 52 127 OO © O
SNGA 120412 15 476 12 52 127 O © O

for tool holders PSBNR/L & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L & TSKNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H g

]

T T UIRN SNeN

>

1X

[z

NEGATIVE 90° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 90°

Designation

Réf. de l'article -

SNGN 120404 123 476 04 127 O O© O

SNGN 120408 n9 476 08 127 OO © O

SNGN 120408 T6 123 476 08 127 O

SNGN 120412 15 476 12 127 O © O o O

SNGN 12041276 19 476 12 127 O

SNGN 120416 11 476 16 127 O O© o O

SNGN 120708 19 79 08 127 O © O

SNGN 120708 6 19 79 08 127 O

SNGN 12071276 15 794 12 127 O

SNGN 120716 11 7,94 16 127 O O© 5

for tool holders TSDNN-F; TSKNR/L-F; TSRNR/L-F & TSSNR-F y “
Pour les porte-outils TSDNN-F; TSKNR/L:F; TSRNR/L-F & TSSNR-F 8

@=p O=M @=K @®=N O=5 OC=H
193
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NEGATIVE 90° CERAMIC INSERT, WITH DIMPLE
PLAQUETTES CERAMIQUE 90°, AVEC EMPREINTE

N

Ul

t
Desi i 3
(’mgnatlon. S| AS500 | AS10
Réf. de l'article &2
SNGX 120712 CH 15 79% 12 127 @)
SNGX 120712 T7-CH n5s 7% 12 127 @)
SNGX 120716 CH 1,1 7,94 16 127 @)
SNGX 120716 T7-CH 11 7,94 16 127 ® O
@ SNGX150716T7-CH 150 794 16 1588 )
Tool holders on request
@=-p O=M @=K @=N O=S O=H
TF UIRIN] SNMG CE
SNMG CE

ﬂ
I
[
A

NEGATIVE 90° CERAMIC INSERT, WITH CHIP BREAKER
PLAQUETTES CERAMIQUE 90°, AVEC BRISE-COPEAUX

0
Q
B Lt
a . 3
D(’e5|gnat|or! €=| a0
Réf. de 'article 2
SNMG 120408 CE 1.9 476 08 52 12,7 O

for tool holders PSBNR/L & TSKNR/L
Pour les porte-outils PSBNR/L & TSKNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 94 Member IMC Group
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THURN G

NEGATIVE 60° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 60°

D1

Grade
Nuance

] t
D('e5|gnat|on. AB2010 | AB20 | AB30
Réf. de I'article

TNGA 160404 155 476 04 38 952 OO © O
TNGA 160408 145 476 08 38 952 O © O
for tool holders TTGNR/L & PTGNR/L

Pour les porte-outils TIGNR/L & PTGNR/L

@=pP O=M @®=Kk O=N O=S5s C=H

TR 7! :

NEGATIVE 60° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 60°

¢ Lt

Designation > 8

e IC BS| AB20 | AB30
Réf. de l'article o2
TNGN 160404 155 476 0,4 9,52 O
TNGN 160408 145 476 08 952 O O©
for tool holders TTINR-F
Pour les porte-outils TIINR-F

@=p O=M @@=k O=N O=5 O=H
N
® /iigérsoll 170
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TFURN /R

NEGATIVE 35° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 35°

35°

%
A

Designation

Réf. de 'article A0
VNGA 160404 155 476 04 38 952 OO © O
VNGA 160408 145 476 08 38 952 O © O

for tool holders TVSNR/L & MVVNN
Pour les porte-outils TVSNR/L & MVVNN

@ @=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

()

> K

= ==

T URRN jiNca

. -

=

NEGATIVE 80° CERAMIC INSERT
PLAQUETTES CERAMIQUE 80°

a
. S
o Lt
Designation =2
b D1 S 5[AB2010| AB20 | AB30
Réf. de I'article o2
WNGA 080408 83 476 08 52 127 OO O© O

for tool holders TWLNR/L & MWLNR/L
Pour les porte-outils TWLNR/L & MWLNR/L

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

1 96 Member IMC Group
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T URN e is

POSITIVE 80° CBN INSERT - 7° CLEARANCE, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN 80° - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

|oD1]

Grade
Nuance

_t
DfS'gnatm'j t R @D1 IC TB410 | TB650 | TB670 | TB730
Réf. de l'article
02 28 O

|
CCGW 060202 LS 2,4 2,38

6,35
CCGW 060202 LS2 22 238 02 28 635 O O
CCGW 060204 LS 24 238 04 28 635 O
CCGW 060204 LS2 2 238 04 28 635 O O O
CCGW 097304 LS 24 397 04 44 9% O
CCGW 09T304 LS2 24 397 04 44 952 O O O
CCGW 097308 LS 24 397 08 44 9% O
CCGW 097308 LS2 23 397 08 44 952 O O O
CCGW 120408 LS2 21 476 08 55 127 O

LS = 1 CBN blank, LS2 = 2 CBN blanks. For tool holders SCLCR/L & SCACR
LS = 1 insert CBN, LS2 = 2 insert CBN. Pour les porte-outils SCLCR/L & SCACR-SH

@=pP O=M @®=Kk O=N O=5s C=H

CNGA LN/LS g
T UIRIN ENGR T I

NEGATIVE 80° CBN INSERT, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN 80°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

L :
@ A
if
Lt 1
Designation e
b [ t R @Dl IC S | TB610 | TB650 | TB670 | TB730 | KB9O
Réf. de I'article (CF]
CNGA 120404 LS2 26 476 04 52 127 O © O O
CNGA 120408 LN 39 4,76 08 52 127 O O ©
CNGA 120408 LS 25 476 08 50 127 O O
CNGA 120408 LS2 2,5 476 08 50 127 O © O O O
CNGA 120408 LS4 25 476 08 50 127 OO O O O
CNGA 120412 LN 38 476 12 50 127 O © O
CNGA 120412 LS 25 476 12 516 127 O O
CNGA 120412 LS2 24 476 12 50 127 O O O
LN/LS = 1 CBN blank, LN2/LS2 = 2 CBN blanks, LS4 = 4 CBN blanks. For tool holders TCLNR/L & PCLNR/L
LN/LS = 1 insert CBN, LN2/LS2 = 2 insert CBN, LS4 = 4 insert CBN. Pour les porte-outils TCLNR/L & PCLNR/L ]

@-p O=M @=K @®@=N O=5 C-=H

Member IMC Group 1 97
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T FUIRN 8 LGS

NEGATIVE 80° CBN INSERT, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN 80°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

a
8
t
Tt ]
Designation 25| 18610 | TB650 | TB670 | TB730 | KB9O
Réf. de l'article &2
CNGA 120404 LS2 2,6 4,76 04 52 127 O © O O
CNGA 120408 LN 39 476 08 52 127 O O ©
CNGA 120408 LS 25 476 08 52 127 O O
CNGA 120408 LS2 25 476 08 52 127 O © O O O
@ CNGA 120408 LS4 25 476 08 52 127 O O O ©
CNGA 120412 LN 38 476 12 50 127 O O O
CNGA 120412 LS 25 4,76 12 516 127 O O
CNGA 120412 LS2 24 476 12 50 127 O O O

LN/LS = 1 CBN blank, LN2/LS2 = 2 CBN blanks, LS4 = 4 CBN blanks. For tool holders TCLNR/L & PCLNR/L
LN/LS = 1 insert CBN, LN2/LS2 = 2 insert CBN, LS4 = 4 insert CBN. Pour les porte-outils TCLNR/L & PCLNR/L

@=-p O=M @=K @®=N O=S OC=H

vl

S

= ==

T URN peawis

t
ﬂ
[

T
(A

POSITIVE 55° CBN INSERT - 7° CLEARANCE, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN POSITIVES 55° - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

E’Y‘ 7°
N insl

D1

Grade
Nuance

Lt
LI t R 801 IC T8610 | TB650 | TB670 | TB730
Réf. de l'article
02 28 O

|
DCGW 070202 LS 2,6 2,38

6,35
DCGW 070202 LS2 26 238 02 28 635 O O O
DCGW 070204 LS 24 238 04 28 635 O
DCGW 070204 LS2 24 238 04 28 635 O O O
DCGW 117304 LN 38 397 04 44 92 O
DCGW 117304 LS 26 397 04 44 952 O
DCGW 117304 LS2 26 397 04 44 9% O O O
DCGW 117308 LS 22 397 08 44 952 O
DCGW 117308 LS2 2,2 397 08 44 952 O O O

] LN/LS = 1 CBN blank, LS2 = 2 CBN blanks. For tool holders SDJCR
) ‘ LN/LS = 1 insert CBN, LS2 = 2 insert CBN. Pour les porte-outils SDJCR

@ @-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

1 98 Member IMC Group
® /ngersol/
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TFUIRN DNEA LES

NEGATIVE 55° CBN INSERT, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN 55°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

Grade
Nuance

D1

Lt

D(’mgnatlor! t R D1 IC TB610 | TB650 | TB670 | TB730 | KB9O
Réf. de l'article
04 52 O O

|
DNGA 150604 LN 41 6,35

127 O
DNGA 150604 LS 3,0 635 04 52 127 O
DNGA 150604 LS2 3,0 635 04 50 127 O ©
DNGA 150608 LN 38 635 08 52 127 O
DNGA 150608 LS2 23 635 08 516 127 O
DNGA 150612 LS2 22 635 12 516 127

LN/LS = 1 CBN blank, LS2 = 2 CBN blanks. For tool holders TDJNR/L & PDSNR/L
LN/LS = 1 insert CBN, LS2 = 2 insert CBN. Pour les porte-outils TDJNR/L & PDSNR/L

T URN cGwis

POSITIVE 60° CBN INSERT - 7° CLEARANCE, FOR HIGH SPEED MACHINING

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

PLAQUETTES CBN POSITIVES 60° - DEPOUILLE 7°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

A

,'/ ¢ B
// \
& .

Designation

Réf. de I'article o -
TCGW 110204 LS 2,6 2,38 04 28 6,35
TCGW 110204 LS3 23 2,38 0,4 28 6,35
TCGW 110208 LS3 2,1 2,38 08 28 6,35
TCGW 161304 LS 28 397 04 44 9,52
TCGW 16304 LS3 28 397 04 44 9,52
TCGW 161308 LS 2,5 397 08 44 9,52
TCGW 167308 LS3 25 397 08 44 9,52

LS = 1 CBN blank, LS3 = 3 CBN blanks. For tool holders STGCR/L & STFCR/L
LS = 1 insert CBN, LS3 = 3 insert CBN. Pour les porte-outils STGCR/L & STFCR/L

0000

O
O
O ©

>

5
4

=

7 b

D1

¢ IC Lt
B s
O
O O O
O O
(D)
O O
(D)
O O O
@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H l}
199
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TFUIRN JEEW 1§

POSITIVE 35° CBN INSERT - 5° CLEARANCE, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN POSITIVES 35° - DEPOUILLE 5°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

D(?Slgnatlmf TB610 | TB650 | TB670 | TB730
Réf. de 'article

Grade
Nuance

VBGW 110304 LS2 3,2 318 04 28 635

VBGW 160402 LS2 36 476 02 44 952 O

VBGW 160404 LS 32 476 04 44 952 O

VBGW 160404 LS2 3,2 476 04 44 952 O O O
@ VBGW 160408 LS 26 476 08 44 952 ()

VBGW 160408 LS2 23 4,76 08 44 952 O O

LN/LS = 1 CBN blank, LS2 = 2 CBN blanks. For tool holders SVJBR/L
LN/LS = 1 insert CBN, LS2 = 2 insert CBN. Pour les porte-outils SVJBR/L

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

vl

S

= ==

T URN AL

Te——"T

=P

NEGATIVE 35° CBN INSERT, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN 35°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE

(]
\
JU

R in

[<53
Designation S| TB650 | TB670 | TB730 | KB90
Réf. de l'article =

D1

Grade

VNGA 160404 LS 476 9,52
VNGA 160404 LS2 3,2 476 0,4 3,81 9,52 O O
VNGA 160408 LS2 24 476 08 381 952 O O
VUNGA 160408 LS4 24 476 08 381 9,52 O

LN/LS = 1 CBN blank, LS2 = 2 CBN blanks, LS4 = 4 CBN blanks. For tool holders TVJNR/L & MVVNN
LN/LS = 1 insert CBN, LS2 = 2 insert CBN, LS4 = 4 insert CBN. Pour les porte-outils TVJNR/L & MVVNN

@=-p O=M @=K @®=N O=S O=H

2 00 Member IMC Group
® /ngersol/
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WNGA WZ-L53
TTM[@M WNGA WZ-LS3

NEGATIVE 80° CBN INSERT WITH WIPER GEOMETRY, FOR HIGH SPEED MACHINING
PLAQUETTES CBN 80° - GEOMETRIE WIPER, USINAGE A GRANDE VITESSE

F_

D1

:

t

ianati o8
Designation | t R @01 IC S£| 18650 | TB6TO
Réf. de l'article &2
WNGA 080408 WZLS3 2,1 4,76 08 516 127 O O
WNGA 080408 WZ:LS6 2,1 476 08 516 127 O
WNGA 080412 WZ:LS3 2,1 476 12 516 127 O

WZ-LS3 = 3 CBN blanks, WZ-LS6 = 6 CBN blanks, WZ = Wiper geometry. For tool holders TWLNR/L & MWLNR/L
WZ-LS3 = 3 insert CBN, WZ-LS6 = 6 insert CBN, WZ = Géométrie Wiper. Pour les porte-outils TWLNR/L & MWLNR/L

@=P O=M @®=Kk O=N O=S C=H

TR ST :

POSITIVE 80° PCD INSERT - 7° CLEARANCE, FOR HIGH SPEED MACHINING FOR ALUMINUM
PLAQUETTES AVEC INSERT PCD 7°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE ALUMINIUM

Lo
S )
If
— Il
Lt
1 1 <5} 8
Designation = 5| 10810 | KP300
Réf. de I'article o2
CCGW 060202 LN-7 31 238 02 28 635 o O
CCGW 060204 LN-7 31 238 04 28 635 o O
CCGW 097304 LN-7 4,0 397 04 44 92 O O
CCGW 120404 LN-7 40 476 04 55 127 o O
CCGW 120408 LN-7 39 476 08 55 127 o O

for tool holders SCLCR/L & SCACR
Pour les porte-outils SCLCR/L & SCACR-SH

@=-p O=M @=K @®=N O=5 O

I
E[=

Member IMC Group 2 0 1
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TFURN peel ing

POSITIVE 55° PCD INSERT - 7° CLEARANCE, FOR HIGH SPEED MACHINING FOR ALUMINUM
PLAQUETTES AVEC INSERT PCD 7°, POUR USINAGE HAUTE VITESSE ALUMINIUM

J\]- 7°
I\:I
Lo E
S
i
t
Designation
Réf. de 'article TD810 | KP300
DCGW 070202 LN-7 33 238 02 28 635 O
DCGW 070204 LN-7 33 238 04 28 635 O O
DCGW 117302 LN-7 39 397 02 44 952 o O
DCGW 117304 LN-7 37 397 04 44 952 O O
@ DCGW 117308 LN-7 33 397 08 44 952 QO O
for tool holders SDJCR

Pour les porte-outils SDJCR
@-p O=M @®=k @®=N O=5 C=H

(Y]

>

= ==

T——~

2 0 2 Member IMC Group
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page

RHINOFTURN
HCLNR/L 0904

Q

i CN_ 222

RHINOFURN
HCLNR/LRS 0904

Q

S CN_ 22

RHINOFURN
SCLNR-RS

QO

i CN_G 223

QO

o RHINOTURN ~
g: CN_ 224

TCLNR/L 0904

-
. COOUDURST S
- o CN_ 225
TCLNR/L 090478
o RINOTURN
HDJNR/L 1305

QO

SES I 225
ol =] [/
'M-h. RHINOFURN @ N 226
] HDNNR/L 1305 -
I
W RHINOTURN SIS 26
HDQNR/L 1305 -
b
@
=T RHINO T URN
‘ e E @ DN_G 227
b= SDINR-RS N
- T
e COOLBURST @ DN_G 227
: SDJNR-RSTB
g RHINOFTURN
,d‘" @ DN_ 228
- TDINR/L 1305
E 3
; @ DN_ 229
TDINR/LTB
o RHINOTURN
S TR @ DN_ 29
> TDNNR/L 1305
- o RHINOTUIRRN
t A‘"‘ FUR SES 230
TDQNR/L 1305

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série

r ﬁ;ﬁ RHINOFURN
HSDNN 0904

: aﬁ? RHINOFURN
! HSSNR/L 0904

i,}.' ,ﬂd RHINOTURN

TSDNN 0904

SN_

SN_

SN_

A RHINOFUIRN

N_
HTGNR/L 1304

RAINOFTUIRN

N_G
STGNR-RS

N_

g‘,;ﬁd RHINOFURN

TIGNR/L 1304

N_

a o RHINOFURN

WTENN 1304

N_

? ._ﬂﬁ’ RHINOFURN

WTGNR/L 1304

P L B B D D O O O

N_
WTINR/L 1304

yf*- RHINOTFURN
- HWLNR/L 0604

RHINOTFURN
TWLNR/L 0604

: ‘”"s:'? RHINOFURN

WNMX

@9

WNMX

@

WNMX

@

RHINOFUIRN
HVINR/L 1304

i

o RHINOFURRN
% . VN_X

. HVQNR/L 1304

¢

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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231

231

232

232

233

233

234

234

235

235

236

236

237

205




TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page

RHINOFURN
HVVNN 1304

237

q
wh
-
L
@
=
=
>

238

:.-a_;:. RHINOFURN
' SVINR-RS

i

238

i

239

i

TVINR/L 1304-TB

W 2t RHINOFURN
TVQNR/L 1304

¢

239

F RHINOTURN <o

CN 240
- C-HCLNR/L 0904 -

{" N RHINOFURN

DN_ 240
C-HDJINR/L 1305

|
)

SN_ 241
C-HSSNR/L 0904

J“}: RHINOFUIRN

‘ Aﬁz RHINOFTUIRN

) N_ 241
L C-HTGNR/L 1304

r{(“ ) - RAINOFTUIRN

N_ 242
- C-HTINR/L 1304

RHINOTFURN

N_ 242
S-WTFNR/L 1304

B D B ¢

RHINOFURN
A-HCLNR/L 0904

Q

i CN_ 23

> ’d__,-"
. RHINOFURN P o "
@/ ATCLNRIL 0904 -

QO

Q

80°

CN_ 244

ATCLNR/L 0904-TB

|

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation

RHINOFTURN
A-SCLNR/L 0904

RHINOFURN
A-HDUNR/L 1305

RHINOFURN
A-HDZNR/L 1305

RHINOFUIRN
ATDUNR/L 1305

RAINOFTUIRN
ATSKNR/L 0904

RKINOFTURN
A-HTFNR/L 1304

RHINOFURN
A-STENR/L 1304

RHINOFUIRN
A-HTUNR/L 1304

RHINOFTUIRN
A-STUNR/L 1304

RAINOFTUIRN
A-SVLNR/L 1304

RHINOTFURN
A-SVPNR/L 1304

RHINOFURN
A-HWLNR/L 0604

RHINOFUIRN
A-SWLNR/L 0604

RHINOTFTUIRN
ATWLNR/L 0604

D 80°

i

P B DD O ¢ ¢

B B B § ¢

Code / Série

CN_

DN_

DN_

DN_

SN_

N_

N_

N_

N_

WNMX

WNMX

WNMX

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

Page

245

245

246

246

247

248

249

250

251

251

252

253

254

254

Member IMC Group 2 0 7
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation

RHINOFURN
TMS-SDUNL

RHINOFTURN™
SCLNR/L 0704

RHINOFURNY
SCLNR -RS 0704

RHINOFURN™
SDJNR/L0803

RHINOTURN™
SDJNR -RS 0803

RHINO T URN™
SWLNR/L0403

RHINOFURN™
SWLNR -RS 0403

RHINOFUIRN™
A-SCLNR/L0703

RHINOFURRN"
A-SDUNR/L 0803

RHINOFURRN™
A-SWLNR/L 0403

RHINOFURN™
TXINR/L0904_/1105_

TXINR/L 0904/1105-TB

RHINOFUIRN*
TXQR/L0904_/1105_

¥

<D 80°

QO

80°

¢

80

v o

Q

80°

v 9 B ¢

W

Code / Série

CNMX_

CNMX_

WNMX

WNMX

CNMX_

WNMX

XNM_

XNM_

XNM_

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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256

256

257

257

258

258

259

259

260
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page
. g 4-":
- !. _g!*/? RHINOFURN* XM 24
- AHXUNRIL1105_ s
=Qf” A-SXQNRIL 0904_/1105_ .a -
e .
& ASXUNRIL1105_ a -
L RHINOFURN™
ﬂ ’ XNM_ 265
» ATXQNRIL1105_
ATXUNRIL1105_ @ -
VBMX_ 266
VBMX_ 267 N
]
- Ef’a NSFe=r @ FCMX 267
;1151 SFXCN
| B"’»
o 2
Nl cc_ 268
2% cc_ 268
2% cc_ 269
_
ﬁ ‘ g L « 29
SCLCRILSH_TB -
> \
SIS 270 ‘ |

DC_ 270

ﬁ" AN 1
' BDNCN-SH

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page
5’, SDJCR/L-SH @ P 7!
. .
. ' @ DC_ 271
s SDJCR/L:SH_TB
@ DC_ m
SIS 2
VB_ 273
VB_ 273
o VB_ 274
I
VB_ 274
I
o
‘ VB_ 275
Ve 275
= NI .
o A SVJCRIL'SH_TB v e
NO)A
@ o RARTTURN é TC_ 276
STGCR-SH_TB
- o Ty B 2
V‘ ’ /‘;:{'-\. 35°1
- TMB-SVXCRTB L 77

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page

/ 2 cc_ 278
'

/ 2 cc_ 278

/ é T 29

& = - o

/ ve_ 280

ve_ 280
SSVPCRILD
T UIRIN]
Is} <3
S Ve 281
/ SSVUCRILD -
H UIRN °
WB_ 281
SSWUBRILD
Th
- o 3

/ WB_ 282

r.-r‘*

é ™ 282
o]

g é ™ 283
¥, f/’*j 4 SUPERTURNE S INMV 283
tj TZONRIL
® SUPERTU

= INMV 284

‘(. TZONR/LTB

-
LS

¢

INMVY 284

W" SUPERTURN®
-3 TXNN

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série

- 3=
: ’ﬂg; SUPERTTURN* <3
Z i .@ INMVY
{ y TZXNN T8
T UIRN
F B .3 KNUX
CKINR/L B
] UIRIN <) 80° CN
PCBNR/L B
' TEORCE < 80° N
PCBNR/L-D B
THURRN D 80° CN
PCLNR/L B
,:' - TRURST <2 80° N
- PCLNR/LTB B
t. 1.:_-__ 5 TRURST D 80° CN
PCLNR/L-IHP B
TF@@@@ D 80° CN
PCLNR/L-D B
. T URRN @
DN
PDJNR/L B
r T TBURST @ DN
PDINR/L-IHP B
2 TFURN SIS
PDNNR/L B
%
RC_X
PRDCN -
TTURN @
RC_X
PRGCR/L B
RNMG
PRGNR/L B

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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288

289

289

290

291

292
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série
THFURRN
SR
PSBNR/L
o o <
PSBNR/L-D B
= Pt
&7 o o s
PSDNN-D B
T URN
SO
PSKNR/L
T=OIRCE
= S
PSKNR/L:D
THURN
S
PSSNRIL
THURRN
= ™
PTGNR/L
o o
i N
PWLNR/LTB
2 et TRURST
q . = éso‘i WN_
} PWLNR/LIHP
=+ T=EED
& (o e
E HBXNR/L
i E T UIRN N
4 b <D 80 N
TCBNRIL
W T URRN <Js0° N
TCLNRIL B
3 THURRN
. SES
TDJNR/L

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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Cutting Tools
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298

298

299

300

300

301

301

302
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page
\ HN_ 303
! THSNRIL
T Tm UIRN
’ @ SN_ 304
TSKNRIL
TFTURN
’ @ SN_ 304
TSSNRIL
- H UIRINT
@ SN_ 305
TSDNN
T?UFR’
é N 305
TIGNRIL
] "_-"UR
é N 306
TUNRIL
T UIRIN
B B @ WN_ 306
il TWLNRIL
l
0 WN_ 307
TVINRIL
o |
D 3
o THFURN
é ™. 307
WTENN
T URRN
é N 308
WTGNRIL
T g UIRN
é N 308
. WIINRIL
TFTURN N
7 Qe cc_ 309
SCLCRIL
?buﬁ >
& cc_ 310
SCLCRIL-IHP

A

THURRN

SES 311
SDJCRIL
Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.

21 4 Member IMC Group
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Cutting Tools



TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page
o -l
LA TBURST
¥ = SES I 312
SDJCR/L-IHP
TFURN
SES I 312
SDNCN
@ RC_ 313
T‘.?UF?
Q RC_ 03
SRGCRIL
@ sC_ 314
SSSCRIL
TTURN
@ sC_ 314
SSDCN
THURN
é C_ 315
STFCRIL
é C_ 315
STGCRIL
I
= N et
THUR
) P
& VB 316
SVJBR/L - -
sy TBURST s
v @ VB_ 316
? SVJBR/L-TB -
F TTURN
I ~3
.@ VC 317
SVJCRIL -
p - T TERURST ﬁ " 317
SVJCR/L-IHP - -
TIURN
I ~3
& VN 318
SVINR/L - B

VB_ 318

A\

5

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



TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

216

ARBRARRR

Designation / Désignation

TRGNRILF

COMBICTLANMP
TRDNN-F

COMBICLAMIP
TSRNR/LF

S-PCLNR/L

T UIRN

5|

S-SCLCRIL

THTURN
S-SCLPR/L

THFURN

S-SDQCRIL

T UIRN

S-SDUCRIL

THURN

S-SDZCRIL

TH UIRN

S-SSKCRIL

i

80°

b © © © @ ¢

QO

80°

Q

80°

80°

{0

i

@

@

&

gersoll

Cutting Tools

Code / Série

vC_

CN_N_

RN_N_

TN_N

CN_

CC_

CP_

DC_

DC_

DC_

SC_

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page
THFURN
é TC_ 328
S-STFCRIL
TTURN
é ™_ 329
S-STFPRIL
THFURN —3
’ S VB 329
S-SVQBRIL S -
TIURN
(=) ~3
’ S Ve 330
S-SVQCRIL S -
THFURN
0 . =25 VB 330
S-SVUBRIL Si -
T UIRIN
I ~3
’ S Ve 331
S-SVUCRIL -
TIURN
A SES I 331
S-PDUNRIL
; REy oo 332
S-PDZNR/L
.-.IJI
THURRN -
é _ 333
S-PTFNRIL
T UIRN]
N & D KNUX 334
6 S-CKUNRIL -
TTURN
2= o 334
: A-SDLNRIL
T UIRN
T S 335
A-SDQNRIL
TIURN
’ 2=y o 335
A-SDUNRIL
T’TUF\’ )
’ S N 336
ASVINRIL S -

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



TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page
T UIRN
) 3
' @ N 336
A-SVPNR - -
L] r"",‘ GOLDHUTY >
i i Qe CNMX_ 337
A-HCLNRIL
T _
v/ ¥ g oN_ 338
ATCLNRIL
< T URN 55
SIS 339
o ATDUNRIL
£
@,«" T URN 80
. @ WN_ 340
@l ATWLNRIL
T URRN N
0 A cc_ 341
C-SCLCRIL
: é TC_ 30
|
é ™ 32
CSTFPR
o TABSOREER
DTA-7D /10D (Apaption) 343
DTA-7D / 10D (barres antivibratoires)
J:r\ TABSORBER -
D N, T 344
DTC-SCLCR/L 0602_/09T3_/1204_
o
% T
i A @ DC_T 344
- i DTC-SDUCR/L0702_/11T3_
£ .\ TABSORBER .
L@ S VB_T 345
I » DTC-SVUBR/L 1103_/1604_ ‘ S
TABSORBER .
vC 345
é DTC-SVLCRIL -
X TABSORBER
‘ 0 vC 346
DTC-SVUCRIL -

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

21 8 Member IMC Group
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Cutting Tools



TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série Page
TABSORBER @ o\ 316
DTC-DDUNRIL -
TABSORBER .
N 347
e DTC-DVUNRIL -
A T
o A ‘ @ DN_G 347
e DTC-HDUNR/L 1305_
M TABSORBER
el B UN_X 348
R DIC-HVUNRIL 1304_
‘.f\ TABSORBER g N s
' ? DTC-SCLNR/L0703_ -
_;,5 TABSORBER
Y @ DN 349
. DTC-SDUNRIL 0803_/1305_ -
.’%‘ TABSOREER @ WNMX 349
e DTC-SWLNR/L 0403_
P TRESOREEN ‘ XNMG 350
4 DTC-SXUNRIL 0904_/1105_
Tk
-
FLEXFURN @
DC 350
w QE1 SDJCR -
% FLEXFTUIRN @
DC 351
M QE1 SDJCRTB -
& FLEXTURN @
- DN_X 351
w Q1 SDJNR - .
¢ i R onx 35
w QET SDINRTB
i FLEXFTURN —s
VB 352
g‘ QE1 SVJBR -

! v FLEXTURN
f QF1 SVJBRTB

¢

VB_ 353

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



TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

Designation / Désignation Code / Série

FLEXFUIRN
QE1 SVJCR

FLEXFURN
QE1 SVJCRTB

e FLEXTURN
QE1B SVXCR
! - FLEXTURN
| QE1B SVXCRTB
) FLEXTURN
s QE1Y SDJCR
r, FLEXTURN
pr QE1Y SDJCRTB

FLEXTURN
. QETS12N-TB

vC_

i

vC_

i

\

5

BTVC

5

BTVC

DC_

¢

DC_

FLEXFTURN
- QE1 ST6R/LTB

‘ ﬁ TABSOREER

DC_T_
& DTC-D80-SDUCR/L

ﬁ TABSORBER
DTC-D80-SVLCR/L

i

VC_T_

TABSORBER
DTC-D80-2020-VH

. TABSORBER
1 DTA-D80-7D /10D -
o5l

THR4ACDULAR
S INMV

DTCTZXNN-TB

B

THRHODULAR 2 -

DTCTTXNN-TB

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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Cutting Tools
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TURNING HOLDER / PORTE-OUTILS DE TOURNAGE

ﬁ'f

Designation / Désignation Code / Série

TRACDULAR
DTA-N-TB

TRHFODULAR
C-DTA

THTURN

TSL(Sleeves)
TSL (Douilles)

TRURST

TB Accessories

TB Coupling system
TB kits / flexibles / raccords

Subject to printing error or technical changes. / Sous réserve d'erreurs d'impression ou de modifications techniques.
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221




RHSNOFUIRDY 1071

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904 _ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

L

Designation @ &

Réf. de l'article

HCLNL 1616 H0904 100 22 20 95° 16 16 0,200 CN_0904_ LCL09-NX 1CS3 1SC32A LSP 3A W25
HCLNL 2020 H0904 100 22 25 95° 20 20 0,310 CN_0904_ LCL09-NX 1CS3 [SC32A LSP 3A LW25
HCLNL 2020 K0904 125 22 25 95° 20 20 0,390 CN_0904_ LCL09-NX 1(S3 1SC 324 LSP3A LW25
HCLNL 2525 M0904 150 22 32 95° 25 25 0,725 CN_0904_ LCLO9-NX 1CS3 [SC32A LSP 3A W25
HCLNR 1616 H0904 100 22 20 95° 16 16 0,200 CN_0904_ LCLO9-NX 1CS3 1SC32A LSP 3A W25
HCLNR 2020 H0904 100 22 25 95° 20 20 0310 CN_0904_ LCLO9-NX 1053 1SC320 LSP3A W25
HCLNR 2020 K0904 125 22 25 95° 20 20 0,390 CN_0904_ LCLO9-NX 1(S3 1SC32A LSP3A W25
HCLNR 2525 M0904 150 22 32 95° 25 25 0,725 CN_0904_ LCL09-NX 1CS3 [SC32A LSP 3A W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

| RHNOFURR L

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

Designation
Réf. de I'article

HCLNL 1212 K0904-RS 125 18 12 95° 12 12 2 0,135
HCLNL 1616 K0904-RS 125 20 16 95° 16 16 - 0,240
HCLNR 1212 K0904-RS 125 18 12 95° 12 12 2 0,140
HCLNR 1616 K0904-RS 125 20 16 95° 16 16 - 0,240

Designation <) 80° @ @ 0 © &=y © ©

] Réf. de l'article J:L \\K@ @ % /
HCLNL 1212 K0904-RS CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS 3B - - LSR3B W2
HCLNL 1616 K0904-RS CN_0904_ LCLO9-NX 1CS3 1SC32A LSP3A - LW2.5
HCLNR 1212 K0904-RS CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS 3B - - LSR3B w2
HCLNR 1616 K0904-RS CN_0904_ LCLO9-NX 1CS3 [SC32A LSP3A - LW2.5

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Snap ring / Circlip
® = Wrench / Clé de serrage

2 2 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHINGO FUIRIN $CHNR-RS

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEAGTIVE 80° CN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

R : s

Designation s <) 80°
Réf. de l'article

SCLNR 1212 K0904-RS 125 14 12 12 12 12 2 0,165 CN_G0904_ 15 3508311HG 110
SCLNR 1616 K0904-RS 125 14 16 16 16 16 . 0,270 CN_G0904_ 15 350831HG 110
SCLNR 2020 K0904-RS 125 14 20 20 20 20 - 0,410 CN_G0904_ 15 3508311HG 110

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / CIé de serrage

Member IMC Group 2 2 3
® /ngersoll

Cutting Tools



RHINOTURN YT 121

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

Designation

Réf. de l'article

TCLNL 2020 H0904 100 25 25 95° 20 20 0,315
TCLNL 2020 K0904 125 25 25 95° 20 20 0,395
TCLNL 2525 M0904 150 25 32 95° 25 25 0,730
TCLNR 2020 H0904 100 25 25 95° 20 20 0,320
TCLNR 2020 K0904 125 25 25 95° 20 20 0,395
TCLNR 2525 M0904 150 25 32 95° 25 25 0,730

vl

S

= ==

Te——"T

=p:

Designation <) 80° © @ © Ay ®
Réf. de I'article

s

TCLNL 2020 H0904 CN_0904_ DM 3-NX DIS3 LSC32A 50400851 DSP3 LW2.5 115

7 TCLNL 2020 K0904 CN_0904_ DLM 3-NX DIS3 1SC32A 50400851 DSP3 LW2.5 115
ik TCLNL 2525 M0904 CN_0904_ DLM 3-NX DIS3 1SC32A 50400851 DSP3 LW2.5 115
Ll TCLNR 2020 H0904 CN_0904_ DM 3-NX DIS3 1SC32A 50400851 DSP3 LW2.5 115
TCLNR 2020 K0904 CN_0904_ DM 3-NX DIS3 LSC32A 50400851 DSP3 LW2.5 115

TCLNR 2525 M0904 CN_0904_ DIM 3-NX DIS3 1SC32A 50400851 DSP3 LW2.5 115

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (@ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 2 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



COOLBURST 5! f1t8

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND HIGH-PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T* AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

b= " |1/8 BSPP

Designation

Réf. de l'article

TCLNL 2020 K0904-TB 125 28 25 20 7 20 0,45 v/
TCLNL 2525 M0904-TB 150 28 32 25 7 25 0,85 v/
TCLNR 2020 K0904-TB 125 28 25 20 7 20 0,45 v/
TCLNR 2525 M0904-TB 150 28 32 25 7 25 0,85 v/

. . @ @
Designation <) 80° @
Réf. de I'article @ \\&\&

S=IP P,

TCLNL 2020 K0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16T8 DSP3 O-RING ID4.47X1.78  O-RING ID6.07X1.78 1SC32A 50400851 WS-0060
TCLNL 2525 M0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH MA4X0.7X16T8 DSP3 0-RING ID4.47X1.78  O-RING 1D6.07X1.78 1SC32A 50400851 WS-0060
TCLNR 2020 K0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16TB DSP3 O-RING ID4.47X1.78  O-RING ID6.07X1.78 1SC32A 50400851 WS-0060
TCLNR 2525 M0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16T8 DSP3 O-RING ID4.47X1.78  O-RING1D6.07X1.78 1SC32A 50400851 WS-0060

@® = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = O-Ring / Joint ® = 0-Ring / Joint (® = Shim / Assise de protection
@ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

Yy
‘
e

]

RHSNOFTUIRIT 128120

|
J

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

27° max

/”///ff

&3
@
@GD
®

Designation @ @ ©
Réf. de l'article N4

HDJNL 2020 H1305 100 34 25 93° 20 20 0,300 DN_1305_ LCL11-NX 154 1SD3.52 LSP4 WS-0060
HDJNL 2020 K1305 125 34 25 93° 20 20 0,380 DN_1305_ LCLT1-NX lay 15D 3.52 LSp4 WS-0060
HDJNL 2525 M1305 150 34 32 93° 25 25 0,705 DN_1305_ LCL11-NX lay 15D 3,52 1SP4 WS-0060
HDJNR 2020 H1305 100 34 25 93° 20 20 0,300 DN_1305_ LCL11-NX lay 1SD3.52 LSP4 WS-0060
HDJNR 2020 K1305 125 34 25 93° 20 20 0375 DN_1305_ LCL11-NX lay 15D 3.52 LSP4 WS-0060
HDJNR 2525 M1305 150 34 32 93° 25 25 0,705 DN_1305_ LCLT1-NK lay 15D 3.52 LSp4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 2 5
® /ngersoll

Cutting Tools



RIFINO T UIRR FDNNL 1302

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

=

63°
L1
L

DESBER 550~ | ¥

Réf. de 'article

HDNNL 2020 K1305 125 35 10 63 20 20 0355 DN_1305_ LCL1T-NX LCS4 15D 3.52 Lsp4 WS-0060
HDNNL 2525 M1305 150 365 12 63 25 25 0,665 DN_1305_ LCLTTNX 1S4 150352 Lsp4 WS-0060
HDNNR 2020 K1305 125 365 10 63° 20 20 0355 DN_1305_ LCL11-NX 1CS 4 15D 3.52 LSP4 WS-0060
HDNNR 2525 M1305 150 365 12 63° 25 25 0,660 DN_1305_ LCLT1-NX 1CS4 1SD3.52 LS4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage (@ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

RSO FTUIRA 20181 131

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

:
:

L
Designation @ @ ‘0 @@

Réf. de I'article \&

HDQNL 2020 K1305 125 31 25 20 20 0,375 DN_1305_ LCL11-NX 1CS4 15D 3.52 LSP4 WS-0060
HDONL2525M1305 150 31 32 25 25 0700 DTS, CLTEK Ics 150352 1sp4 W50060
HDQNR2020K1305 125 31 25 20 20 0375 DT30S G Ics 150352 15p4 WS0060
HDQNR 2525 M1305 150 31 32 25 25 0,700 DN_1305_ LCL11-NX 1CS4 15D 3.52 LSP4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

2 2 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHINO FULRIN] $DINR-RS

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

Designation

Réf. de l'article

SDJNR 1212 K1305-RS 125 23 12 12 12 12 4 0,165 DN_61305_ 154061101 115
SDJNR 1616 K1305-RS 125 23 16 16 16 16 - 0,270 DN_G1305_ 154061101 115
SDJNR 2020 K1305-RS 125 23 20 20 20 20 - 0,400 DN_G1305_ 154061101 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / CIé de serrage

el

4=

COOLBSURST DN

/
&
ITX

Ej‘

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

Designation
Réf. de I'article

SDJNR 1212 K1305-RS-TB 125 23 12 12 12 12 8 0,175 v/
SDJNR 1616 K1305-RS-TB 125 23 16 16 16 16 4 0,270 v/

o o |® ® ® ® ®
Designation 55 éﬁ ‘\\\\\\
Réf. de I'article O
SDINR 1212 K1305-RS-TB DN_61305_ 154061101 115 SCUTB PLG5/16 UNF LW5/32
SDJNR 1616 K1305-RS-TB DN_61305_ TS 4061101 115 SCUTB PLG5/16 UNF LW 5132

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Coolant unit / Buse d'arrosage @ = Plug /Tube (® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



RHINOFURN PN 1308

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

Designation

Réf. de l'article

TDJNL 2020 H1305 100 33 25 93° 20 20 0,340
TDJNL 2020 K1305 125 33 25 93° 20 20 0,385
TDJNL 2525 M1305 150 36 32 93° 25 25 0,715
TDJNR 2020 H1305 100 33 25 93° 20 20 0,340
TDJNR 2020 K1305 125 33 25 93° 20 20 0,385

TDJNR 2525 M1305 150 36 32 93° 25 25 0,710

Designation 550 | @ © @
Réf. de I'article

<8

TDJNL 2020 H1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 15D 3.52 50500901 Dsp4 WS-0060 120

v TDJNL 2020 K1305 DN_1305_ DIM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 $0 500901 Dsp4 WS-0060 720
ik TDJNL 2525 M1305 DN_1305_ DM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 §0 500901 Dsp4 WS-0060 720
Ll TDJNR 2020 H1305 DN_1305_ DIM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 §0 500901 Dsp4 WS-0060 720
TDJNR 2020 K1305 DN_1305_ DIM 3.5-NX DIS4 15D 3.52 50500901 Dsp4 WS-0060 120

TDJNR 2525 M1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 50 500901 Dsp4 WS-0060 120

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (@ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 2 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



COOLBURST DI

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND HIGH-PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T" AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

Designation
Réf. de l'article

*,11/8 BSPP

TDJNL 2020 K1305-TB 125 4 25 20 7 20 0,45 v/

TDJNL 2525 M1305-TB 150 4 32 25 7 25 0,85 v/

TDJNR 2020 K1305-TB 125 4 25 20 7 20 0,45 v/

TDJNR 2525 M1305TB 150 4 32 25 7 25 0,85 v/

Designation 55 v @ © © @

Réf. de I'article @ @ @ @ & /l
TDJNL 2020 K1305-TB DN_1305_ DIM3.5-NXTB  BH M5X0.821-MOTB DSP4 O-RING1D5.28X1.78  O-RING ID7.59X2.62 15D 3.52 50 500901-M0 WS-0060
TDJNL 2525 M1305-TB DN_1305_ DIM3.5-NXTB  BH M5X0.8K21-MOTB DSP4 O-RINGID5.28X1.78  O-RING ID7.59X2.62 1SD3.52 50500901 WS-0060
TDJNR 2020 K1305-TB DN_1305_ DIM35-NXTB  BH M5X0.8K21-MOTB DSP4 O-RING1D5.28X1.78  O-RING ID7.59X2.62 15D 3.52 $0500901-M0 WS-0060
TDJNR 2525 M1305-TB DN_1305_ DIM3.5-NXTB  BH M5X0.8X21-MOTB DSP4 O-RINGID5.28X1.78  O-RING ID7.59X2.62 15D 3.52 50 500901 WS-0060

@® = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = O-Ring / Joint ® = 0-Ring / Joint (® = Shim / Assise de protection
@ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

RSO TR 2UNE1 120

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

Designation

Réf. de l'article

30° max

<l

TDNNL 2020 K1305 125 34 10 63° 20 20 0,365

TDNNL 2525 M1305 150 34 12,5 63° 25 25 0,670

TDNNR 2020 K1305 125 34 10 63° 20 20 0,365

TDNNR 2525 M1305 150 34 12,5 63° 25 25 0,670

Designation 550 | @ © © & /

G5

TDNNL 2020 K1305 DN_1305_ DM 3.5:-NX DIS4 15D 3.52 50500901 DSP4 WS-0060 120
TDNNL 2525 M1305 DN_1305_ DIM 3.5-NX DIS4 15D 3.52 50500901 DSP4 WS-0060 120
TDNNR 2020 K1305 DN_1305_ DIM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 S0 500901 DSP4 WS-0060 120
TDNNR 2525 M1305 DN_1305_ DIM 3.5-NX DIS4 1503.52 50500901 DSP4 WS-0060 120

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

. I Member IMC Group

ersoll

Cutting Tools

229




RHINO FUIRN 1R3! 1303

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

Designation
Réf. de l'article

TDQNL 2020 K1305 125 32 25 20 20 0,385
TDQNL 2525 M1305 150 32 32 25 25 0,710
TDQNR 2020 K1305 125 32 25 20 20 0,385
TDQNR 2525 M1305 150 32 32 25 25 0,710

Designation 55 v @
Réf. de I'article

S

TDQNL 2020 K1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 50 500901 DSp4 WS-0060 120
TDQNL 2525 M1305 DN_1305_ DM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 §0 500901 Dsp4 WS-0060 720
TDQNR 2020 K1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 §0 500901 Dsp4 WS-0060 720
TDQNR 2525 M1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 1SD3.52 50 500901 Dsp4 WS-0060 120

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

vl

=

Sk

= ==

RHINO'FTUIRIN EEDAN 6904

t
ﬂ
[

T
(A

EXTERNALTOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ 0904_ NEGATIVES 90°

Designation @ @ @ ©
Réf. de l'article

HSDNN 2020 K0904 125 25 10 45° 20 20 0375 SN_0904_ LCLO9-NX 1§3 55 32 LSP3A W25
HSDNN 2525 M0904 150 25 125 4%° 25 25 0,690 SN_0904_ LCLO9-NX 153 155 324 1SP3A LW25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

G

&3
@

.

2 3 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHINO T URN 3N 0904

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ 0904_ NEGATIVES 90°

1B

Designation o © @ Q@ k_-cy @ ®
Réf. de l'article \\\& I '

HSSNL 2020 K0904 125 215 25 45° 20 20 0370 SN_0904_ LCLO9-NX 163 155 32A LSP3A W25
HSSNL 2525 M0904 150 29 32 45° 25 25 0,695 SN_0904_ LCLO-NX 1CS3 1SS 32A LSP3A LW2.5
HSSNR 2020 K0904 125 215 25 45° 20 20 0395 SN_0904_ LCLO9-NX 1§3 155 32 LSP3A LW2.5
HSSNR 2525 M0904 150 29 32 45° 25 25 0,700 SN_0904_ LCLO9-NX 1§3 155324 LSP3A W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage (3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

RESNOTURR T 12t :

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 90° SN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES SN_ 0904_ NEGATIVES 90°

Designation
Réf. de I'article

TSDNN 2020 K0904 125 28 10 45° 20 20 0,375
TSDNN 2525 M0904 150 28 12,5 45° 25 25 0,690

D @ @ ® ® @
D(’e5|gnat|on. =y \§& éﬁ
Réf. de l'article \ 4

TSDNN 2020 K0904 SN_0904_ DLM 3-NX DIS3 155327 $040085! DSP3 LW2.5 115
TSDNN 2525 M0904 SN_0904_ DIM 3-NX DIS3 1SS 32A 50400851 DSP3 LW2.5 T15

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3 1
® /ngersoll

Cutting Tools



RHSNO FUIRI {IEAS 18t

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

L

Designation @ @ Q0 @ ©

Réf. de l'article \\&\

HTGNL 1616 H1304 100 22 20 90° 16 16 0,200 N_1304_ LCLO8-NX LCS 3-NX 15712518 1P 38 W25
HTGNL 2020 H1304 00 22 25 90° 20 20 0315 TN_1304_ [CLOBNK  (CS3NX 1572518 15p 38 W25
HTGNL 2525 M1304 150 22 32 90° 25 25 0,725 TN_1304_ LCLO8-NX LCS 3-NX 1512518 LSP3B LW25
HTGNR 1616 H1304 100 22 20 90° 16 16 0,200 N_1304_ LCLO8-NX LCS 3-NX 1572518 1SP 38 W25
HTGNR 2020 H1304 125 22 25 90° 20 20 0315 IN_1304_ LCLO-NX LCS 3-NX 15712518 1P 38 W25
HTGNR2020K1304 125 22 25  90° 20 20 0395 TN_1304_ CLOBNC ICS3MX LST2518 15p 38 W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

=

i RHINOFUIRN] STENRRS

EXTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

Designation
Réf. de l'article

STGNR 1212 K1304-RS 125 16 12 12 12 12 2 0,165 TN_G1304_ 15 300801HG 19
STGNR 1616 K1304-RS 125 16 16 16 16 16 = 0,270 TN_G1304_ T5300801HG 19
STGNR 2020 K1304-RS 125 16 20 20 20 20 - 0,415 TN_G1304_ 15 300801HG 19

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 3 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



IRHSNO TR T 133

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

Designation

Réf. de l'article

TIGNL 2020 K1304 125 25 25 90° 20 20 0,400
TIGNL 2525 M1304 150 25 32 90° 25 25 0,730

TIGNR 2525 M1304 150 25 32 90° 25 25 0,730

Designation v @
Réf. de I'article

TIGNL 2020 K1304 N_1304_ DIM2.5-NX DIS3 17252 50400851 DSP3 LW2.5 T15
TIGNL 2525 M1304 N_1304_ DIM2.5-NX DIS3 17252 50400851 DSP3 LW2.5 115
TIGNR 2525 M1304 N_1304_ DIM2.5-NX DIS3 1512.52 50400851 DSP3 LW2.5 115

@® = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (@ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

RHSNOUIRAY Y2t 120 :

EXTERNALTOOL HOLDER WITH WEDGE-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

0 B
_ VA b
L ; M
|
l —3
O 0 2 %
60° € I
L1 J in l
L — 0
Designation Ca @ ® ® ® | ‘Q ®
Réf. de l'article g ( i ) &\K\
WTENN 2020 K1304 125 28 10 60 20 20 0,365 TN_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WSS 2.52 WS-0060
WTENN 2525 M1304 150 28 125 60 25 25 0,675 TN_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WSS 2.52 WS-0060

@® = Wedge clamp / Coin de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Snap ring / Circlip @ = Shim / Assise de protection
® = Pin screw / Vis goupille ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3 3
® /ngersoll

Cutting Tools



RSO FUIRIY et 133

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH WEDGE-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

Designation @ ©
Réf. de 'article

WTGNL 2020 K1304 125 27 25 90° 20 20 0,380 TN_1304_ WC2.53 WCS 25 (SR2 WST2.52 WS§2.52 WS-0060
WTGNL 2525 M1304 150 27 32 90° 25 25 0,700 N_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WSS 2.52 WS-0060
WTGNR 2020 K1304 125 27 25 90° 20 20 0,380 TN_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WS§2.52 WS-0060
WTGNR 2525 M1304 150 27 32 90° 25 25 0,700 TN_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WS§2.52 WS-0060

@ = Wedge clamp / Coin de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Snap ring / Circlip @ = Shim / Assise de protection
® = Pin screw / Viis goupille ® = Wrench / Clé de serrage

RHINO TUR it 120

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH WEDGE-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

e @ ®
Designation &
Réf. de l'article \\k&\\&\ @

‘ A WTJNL 2020 K1304 125 27 25 93 20 20 0,380 TN_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WS§2.52 WS-0060
WTINL 2525 M1304 150 27 32 93 25 25 0,700 TN_1304_ WC2.53 WCS25 (SR2 WST2.52 WS§2.52 WS-0060
WTJNR 2020 K1304 125 27 25 93 20 20 0,380 TN_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WS§2.52 WS-0060
WTINR 2525 M1304 150 27 3293 25 25 0,695 N_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WS§2.52 WS-0060

@ = Wedge clamp / Coin de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Snap ring / Circlip @ = Shim / Assise de protection
® = Pin screw / Vis goupille ® = Wrench / Clé de serrage

~~m
|

2 3 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHINOFUIRIN [N 0604

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNNX 0604 _ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES WNNX 0604_ NEGATIVES TRIGONE 80°

L

Designation = goe~. |”

Réf. de l'article

HWLNL 1616 H0604 100 26 20 95° 16 16 0,200 WNMX 0604_ LCLO9-NX 1053 LSW 324 LSP 3A LW2.5
HWLNL 2020 K0604 125 26 25 95° 20 20 0,390 WNMX 0604_ LCL09-NX 1CS3 LSW 324 LSP 3A W25
HWLNL 2525 M0604 150 26 32 95° 25 25 0710 WNMX 0604_ LCLO9-NX 1CS3 LSW 32A LSP3A W25
HWLNR 1616 H0604 100 26 20 95° 16 16 0,200 WNMX 0604_ LCLO9-NX 1CS3 LSW32A LSP3A LW2.5
HWLNR 2020 K0604 125 26 25 95° 20 20 0,385 WNMX 0604_ LCLO9-NX 1053 LSW 324 LSP 3A LW2.5
HWLNR 2525 M0604 150 26 32 95° 25 25 0,715 WNMX 0604_ LCLO9-NX 1CS3 LSW 324 LSP3A W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage  ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

RHSNOFTUIRR T 4t :

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNNX 0604 _ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES WNNX 0604_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Designation
Réf. de I'article

TWLNL 2020 K0604 125 26 25 95° 20 20 0,390
TWLNL 2525 M0604 150 26 32 95° 25 25 0,715
TWLNR 2020 K0604 125 26 25 95° 20 20 0,390
TWLNR 2525 M0604 150 26 32 95° 25 25 0,715

Designation 80 @ ® @ ® \\\\&
Réf. de I'article &

TWLNL 2020 K0604 WNMX 0604_ DLM 3-NX DIS3 LSW32A $040085! DSP3 LW2.5 115

TWLNL 2525 M0604 WNMX 0604_ DIM 3-NX DIS3 LSW32A 50400851 DSP3 LW2.5 T15

TWLNR 2020 K0604 WNMX 0604_ DIM 3-NX DIS3 LSW32A 50400851 DSP3 LW2.5 115 ")
TWLNR 2525 M0604 WNMX 0604_ DIM 3-NX DLS3 LSW32A §0 400851 DSP3 LW2.5 115 Y

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3 5
® /ngersoll

Cutting Tools



COOUZURST NNk 28118

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND HIGH-PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNNX 0604_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T" AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES WNNX 0604_ NEGATIVES TRIGONE 80°

<
= 1/8 BSPP
“— (¢} o)
257
L1 L

Designation

Réf. de 'article

TWLNL 2020 K0604-TB 125 30 25 20 20 0,45 v/
TWLNL 2525 M0604-TB 150 30 32 25 25 0,85 v/
TWLNR 2020 K0604-TB 125 30 25 20 20 0,45 4
TWLNR 2525 M0604-TB 150 30 32 25 25 0,85 v/

S IP

7
7
7
7
. . @ @
DESBEL 80° @
Réf. de I'article @ \&\\\&

TWLNL 2020 K0604-TB WN_X0604_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16T8 DSP3 0-RING ID4.47X1.78  O-RING1D6.07X1.78 LSW32A 50400851 WS-0060
TWLNL 2525 M0604-TB WN_X0604_ DIM 3-NXTB BH M4X0.7X16T8 DSP3 0-RING ID4.47X1.78  O-RING 1D6.07X1.78 LSW32A 50400851 WS-0060
TWLNR 2020 K0604-TB WN_X0604_ DIM 3-NXTB BH M4X0.7X16T8 DSP3 0-RING ID4.47X1.78  O-RING 1D6.07X1.78 LSW32A 50400851 WS-0060
TWLNR 2525 M0604-TB WN_X0604_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16T8 DSP3 O-RING ID447X1.78  O-RING ID6.07X1.78 LSW 324 50400851 WS-0060

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = O-Ring / Joint ® = 0-Ring / Joint (® = Shim / Assise de protection
@ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

RHINO"FULIRR [T 1300

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

Designation @
Réf. de l'article

HVINL 1616 H1304 100 30 20 93° 16 16 0,195 UN_X1304_ LCLOB-NX LCS4DH LSV2.51.8H LSP3B W25
HVJNL 2020 K1304 125 35 25 93° 20 20 0,360 UN_X1304_ LCLOBNX LCS4DH V25184 LSP3B W25
HVJNL 2525 M1304 150 43 32 93° 25 25 0,670 UN_X1304_ LCLOBNX LCS4DH LSV2.51.8H LSP3B W25
HVINR 1616 H1304 100 30 20 93° 16 16 0195 UN_X1304_ LCLOB-NX LCS4DH LSV2.51.8H LSP3B W25
HVJNR 2020 K1304 125 35 25 93° 20 20 0,360 UN_X1304_ LCLOB-NX LCS4DH LSV2.51.8H LSP3B W25
HVJNR 2525 M1304 150 43 32 93° 25 25 0,665 UN_X1304_ LCLOBNX LCS4DH LV2.51.8H LSP3B W25

for UN_X 1304_ & YNMG 1304_ Inserts / Pour les plaquettes VN_X 1304_ & YNMG 1304_
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Wrench / Clé de serrage

2 3 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHSNO'FTUIRIT 1O 184

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

IL R

!
v

Designation

Réf. de l'article

HVQNL 2020 K1304

HVQNL 2525 M1304
HVQNR 2020 K1304
HVQNR 2525 M1304

125
150
125
150

35
35
35
35

25
32
25
32

20
25
20
25

20
25
20
25

0,375
0,695
0,375
0,695

®& ® 0

@

a7

UN_X1304_
UN_X1304_
UN_X1304_
UN_X1304_

LCLO8-NX
LCLO8-NX
LCLO8-NX
LCLO8-NX

LCS4DH
LCS4-DH
LCS4-DH
LCS4DH

LSV2.51.8H LSP3B W25
LV2.51.8H LSP3B LW2.5
LV2.51.8H LSP3B LW2.5
LSV2.51.8H LSP3B W25

for UN_X 1304_ & YNMG 1304_ Inserts / Pour les plaquettes VN_X 1304_ & YNMG 1304_
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

=

Y
J

RHINOFUIRR LVAN 1304

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

il

iE!

h

N
]
|
L L\
el A
LCLO8-NX LSV2.51.8H LSP 3B LW2.5
1CL 08-NX 1SV2.51.8H LSP 3B W25

60° max

Designation

%

Réf. de l'article

HVVNN 2020 K1304 125 35 10 725 20 20
HVVNN 2525 M1304 150 3 125 725 25 25

for VN_X 1304_ &YNMG 1304_ Inserts / Pour les plaquettes VN_X 1304_ & YNMG 1304_
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

0,355
0,650

UN_X1304_
UN_X1304_

LCS4-DH
LCS4DH

Member IMC Group 2 3 7
® /ngersoll

Cutting Tools



RHINGO FUIRN] $YINR-RS

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

Designation

Réf. de l'article

SVINR 1212 K1304-RS 125 25 12 12 12 12 0,155 N_X1304_ TS 300801/HG 79
SVINR 1616 K1304-RS 125 25 16 16 16 16 0,255 N_X1304_ T5300801/HG 19
SVINR 2020 K1304-RS 125 25 20 20 20 20 0,375 N_X1304_ TS 300801/HG 79

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

()

>

= ==

COOLBURST {iNnrsto

. -

=

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

Designation
Réf. de I'article

SVINR 1212 K1304-RS-TB 125 29 12 12 12 12 5 0,160 v/
SVINR 1616 K1304-RS-TB 125 29 16 16 16 16 1 0,255 v/

S ® ® ® ® ®
Designation &@ R
Réf. de larticle & 0&&’

SVJINR 1212 K1304-RS-TB UN_X1304_ 15 300801HG 19 SCUTB PLG 5/16 UNF LW5/32
SVINR 1616 K1304-RS-TB UN_X1304_ 15 300801HG 19 SCUTB PLG 5/16 UNF LW5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Coolant unit / Buse d'arrosage @ = Plug /Tube (® = Wrench / Clé de serrage

2 3 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



COOLZURST TNt 13172

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND HIGH-PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SEERAGE TYPE "T* AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

1 11/8 BSPP

Designation

Réf. de l'article

TVJNL 2020 K1304-TB 125 25 20 7 20 0,45 v/
TVJINL 2525 M1304-TB 150 32 25 7 25 0,85 v/
TVJNR 2020 K1304-TB 125 25 20 7 20 0,45 v/
TVINR 2525 M1304-TB 150 32 25 7 25 0,85 v/

for UN_X 1304_ & YNMG 1304_ Inserts / Pour les plaquettes VN_X 1304_ & YNMG 1304 _

Designation <3 © @ @ © © @

Réf. de I'article \\&\& @ @ & /
TVJNL 2020 K1304-TB UN_X1304_ DIM2.5V-NXTB  BH M5X0.8X21-MO-TB DSP4 O-RINGD5.28X1.78  O-RING ID7.59X2.62 MSVI2.522 50400851 WS-0060
TVJINL 2525 M1304-TB UN_X1304_ DIM 2.5V-NXTB  BH M5X0.8X21-MO-TB DSP4 0-RING ID5.28X1.78 ~ O-RING ID7.59%2.62 MSVI2.522 50400851 WS-0060
TVJNR 2020 K1304-TB UN_X1304_ DLM 2.5V-NXTB  BH M5X0.8X21-M0-TB DSP4 O-RINGID5.28X1.78  O-RING ID7.59X2.62 MSVI2.522 50400851 WS-0060
TVJINR 2525 M1304-TB UN_X1304_ DIM2.5V-NXTB  BH M5X0.8X21-MO-TB DSP4 0-RING ID5.28X1.78 ~ O-RING ID7.59%2.62 MSVI2.522 50400851 WS-0060

@® = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = O-Ring / Joint ® = 0-Ring / Joint (® = Shim / Assise de protection
@ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

Yy
‘
e

]

RHINOFUIRIN [gNHL 1304

|
J

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

Designation
Réf. de I'article

sz

&

TVQNL 2020 K1304 125 35 25 7 20 20 0415 UN_X1304_ DLM 2.5V:NX DLS4 MSVI 2.522 50400851 DSP4 w4
TVQNL 2525 M1304 150 35 32 s 25 25 0,710 UN_X1304_ DLM2.5V-NX DIS4 MSVI 2.522 50400851 DSP4 w4
TVQNR 2020 K1304 125 35 25 7 20 20 0415 WNX1304 DLM 2.5V:NX DLS4 NISVI 2.522 50400851 DSP4 LW4
TVQNR 2525 M1304 150 35 32 = 25 25 0,725 UN_X1304_ DLM 2.5V:NX DLS4 MSVI 2.522 50400851 DSP4 w4

for UN_X 1304_ & YNMG 1304_ Inserts / Pour les plaquettes VN_X 1304_ & YNMG 1304_
@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 3 9
® /ngersoll

Cutting Tools



RHSNOFUIRD S1EHTL 17

C-TYP ADAPTION WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904 _ INSERTS
PORTE-OUTILS EXTERIEUR DE TYPE "C" AVEC SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

. I—
-

Designation <3 80° o @ 3 b3 ® ® ®
Réf. de I'article

C4-HCLNL 27050-0904 40 50 27 95° 0395 v CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS3 1SC32 LSP3A NZ83 W25
C4-HCLNR 27050-0904 40 50 27 95° 038 v CN_0904_ 1CLO9B-NX 1S3 15C32 LSP3A NZ83 W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Nozzle / Embout
® = Wrench / Clé de serrage

7

d

| RHNOTTURN g

C-TYP ADAPTION WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
PORTE-OUTILS EXTERIEUR DE TYPE "C" AVEC SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

T
5

Designation @ ®@ © © ©
Réf. de l'article
C4-HDJNL 27055-1305 40 55 21 93° 0395 DN_1305_ LCL11-NX 1CS4 15D 3.52 LS4 NZ83 WS-0060

C4-HDJINR 27055-1305 40 55 2793 0395 v DN_1305_ LCL11-NX 1(S4 15D 3.52 LSP4 Nz 83 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Nozzle / Embout
® = Wrench / Clé de serrage

2 4 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHSNOFUIRD {5t it

C-TYP ADAPTION WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ 0904_ INSERTS
PORTE-OUTILS EXTERIEUR DE TYPE "C" AVEC SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ 0904_ NEGATIVES 90°

Designation
Réf. de l'article

C4-HSSNL 27042-0904 40 50,3 44 27 20,6 45° 0,315 v/
C4-HSSNR 27042-0904 40 50,3 44 27 20,6 45° 0,315 v/

Designation @ @ © ® © a
Réf. de l'article
C4-HSSNL 27042-0904 SN_0904_ LCL09-NX 1CS4 15D 3.52 LSP4 NZ 83 LW25

C4-HSSNR 27042-0904 SN_0904_ LCLO-NX 1CS4 15D 3.52 LSP4 NZ83 LW2.5

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Nozzle / Embout
® = Wrench / Clé de serrage

)

4=

RHSNOTUIRDY E11EML 133

L=

C-TYP ADAPTION WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS EXTERIEUR DE TYPE "C" AVEC SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

h_‘
T

o

1 Bl
|

f
©

O
—_
o

Designation @ Q@ ® @ ® ®
Réf. de I'article \\\\gw ( j ]

C4-HTGNL27050-1304 40 50 27 90° 0415 N_1304_ LCLOB-NX 1CS 3:NX 1512518 LSP38 NZ83 LW2.5
C4-HTGNR 27050-1304 40 50 27 90° 0420 v N_1304_ LCLO-NX 1CS 3-NX 1512518 LSP38 NZ83 W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Nozzle / Embout
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 4 1
® /ngersoll

Cutting Tools



RHSNO FUIRNY ¢ L 133

C-TYP ADAPTION WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
PORTE-OUTILS EXTERIEUR DE TYPE "C" AVEC SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

:h\lb —
-,

‘ = =
L J

Designation @ @ e@ & ® P © ©

Réf. de 'article \X\\& | '

C4-HTINL 27050-1304 40 50 27 93° 0425 TN_1304_ LCLOB-NX 1CS 3:NX 572,518 LSP38 NZ83 W25
C4-HTJNR 27050-1304 40 50 27 93 0420 V TN_1304_ LCLO8-NX 1CS 3-NX 1ST2.518 LSP 38 NZ83 W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Nozzle / Embout
® = Wrench / Clé de serrage

vl

=

Sk

= ==

RHINO FUIRRN TR 1307

Te——"T

=p:

INTERNAL TOP CLAMP TOOL HOLDER, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

i
15 =N
1 80
] al\ )/ A ~N
N\ N
) {\(E?)A b
A L

Designation

Réf. de l'article

S25R WTFNL 1304 32 25 200 40 17 90° 23 0,700

$32S WTFNL 1304 40 32 250 45 22 90° 30 1,460

S25R WTFNR 1304 32 25 200 40 17 90° 23 0,700

$32S WTFNR 1304 40 32 250 45 22 90° 30 1,460

Designation e @ © @ ©

=[S @[ Il

S25R WTFNL 1304 N_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 : WSS 2.52-1 WS-0060

$325 WTFNL 1304 N_1304_ WC2.53 WCS25 (SR2 WST2.52 WSS2.52 WS-0060

S25R WTFNR 1304 N_1304_ WC2.53 WCS 25 (SR2 - WS§2.521 WS-0060

§32S WTFNR 1304 N_1304_ WC2.53 WCS2,5 (SR2 WST2.52 WSS2.52 WS-0060

@ = Wedge clamp / Coin de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Snap ring / Circlip @ = Shim / Assise de protection
® = Pin screw / Vis goupille ® = Wrench / Clé de serrage

2 4 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHSNO TR HicHL ot

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

Designation

Réf. de l'article

A16Q HCLNL 0904 20 16 180 25 " 95° 15 0,240 v/
A20Q HCLNL 0904 25 20 180 28 13 95° 18 0,370 v/
A25R HCLNL 0904 32 25 200 31 17 95° 23 0,660 v/
A32S HCLNL 0904 40 32 250 31 22 95° 30 1,375 v/
A16Q HCLNR 0904 20 16 180 25 " 95° 15 0,245 v/
A20Q HCLNR 0904 25 20 180 28 13 95° 18 0,370 v/
A25R HCLNR 0904 32 25 200 31 17 95° 23 0,660 v/
A32S HCLNR 0904 40 32 250 31 22 95° 30 1,380 v/

()
(
L";—*\ |
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X

Designation <) 80° @ @
Réf. de I'article

A16Q HCLNL 0904 CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS 3B - - LSR3B w2
A20Q HCLNL 0904 CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS 38 - : LSR3B w2
A25R HCLNL 0904 CN_0904_ LCLO9BNX 1538 - - 1SR 3B LW2 ]
A32S HCLNL 0904 CN_0904_ LCLO9-NX 1CS3 1SC32 LSP3A : LW2.5 1
A16Q HCLNR 0904 CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS 3B - - LSR3B w2
A20Q HCLNR 0904 CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS 3B - - LSR3B w2
A25R HCLNR 0904 CN_0904_ LCLO9B-NX 1CS 3B : : LSR3B W2
A32S HCLNR 0904 CN_0904_ LCLO9-NX 1CS3 1SC32 LSP3A : LW2.5

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Circlip ® = Snap ring / Circlip ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 43
® /ngersoll

Cutting Tools



RHING FUIRN {1 0907

INTERNAL TOOL HOLDER WITH TOP CLAMP AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A BRIDE AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

Designation

Réf. de l'article

A25R TCLNL 0904 32 25 200 35 17 95° 23 0,660 4

A32STCLNL 0904 40 32 250 35 22 95° 30 1,375 v/

A25R TCLNR 0904 32 25 200 35 17 95° 23 0,660 v/

A32S TCLNR 0904 40 32 250 35 22 95° 30 1,380 4

Designation <yeo, |” ® © ® ® &%Q
Réf. de I'article

A25R TCLNL 0904 CN_0904_ DLM 3-NX DLS3 15C32 50400731 DSP3 NZ 62 LW2.5 715
A32STCLNL 0904 CN_0904_ DLM 3:-NX DIS3 15C32 5040085 DSP3 NZ 62 W25 715
A25R TCLNR 0904 CN_0904_ DLM 3-NX DLS3 15C32 50400731 DSP3 NZ 62 W25 715
A32S TCLNR 0904 CN_0904_ DLM 3:-NX DIS3 15C32 50400851 DSP3 NZ 62 Lw25 715

@® = Clamp /Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort ® = Nozzle / Embout
@ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

COOUBURST ;TN 030415

INTERNALTOOL HOLDER WITH TOP CLAMP AND HIGH-PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904 _ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A BRIDE AVEC ARROSAGE HAUTE-PRESSION, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

f
|
©
i
i
Dmin

95 L1

ddsd 8/1

Designation

Réf. de l'article

A25R TCLNL 0904-TB 32 25 200 35 17 23 0,75
A32S TCLNL 0904-TB 40 32 250 35 22 30 1,45
A25R TCLNR 0904-TB 32 25 200 35 17 23 0,75
A32S TCLNR 09041 40 32 250 35 22 30 145

Designation <) 80° @ ® ‘Q “ % =y v
o S

Réf. de I'article e, \

A25R TCLNL 0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X1678 DSP3 O-RING ID447X1.78  O-RING ID6.07X1.78 1SC32 0400731 WS-0060

A32S TCLNL 0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16TB DSP3 0-RING ID4.47X1.78 ~ O-RING ID6.07X1.78 1SC32 50400731 WS-0060

A25R TCLNR 0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16TB DSP3 O-RING ID447X1.78  O-RING ID6.07X1.78 1SC32 50400731 WS-0060

A32S TCLNR 0904-TB CN_0904_ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X1678 DSP3 0-RING ID4.47X1.78 ~ O-RING ID6.07X1.78 1SC32 50400731 WS-0060

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = 0-Ring / Joint ® = O-Ring / Joint ® = Shim / Assise de protection
@ = Clamp screw / Vis de serrage  ® = Wrench / Clé de serrage
" ® liigérsoll

Cutting Tools



RHINOFUIRN } 3t} 0307

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ 0904_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES CN_ 0904_ NEGATIVES 80°

R q ® @ ®
Designation = <9 80° @":
Réf. de l'article : § % > 4//{///

A16Q SCLNL 0904 20 16 180 25 " 95° 15 0,245 v CN_0904_ TS 350831/HG 10 RS M4
A20Q SCLNL 0904 25 20 180 28 13 95° 18 0,375 v CN_0904_ 15 350831HG 110 RSS M4
A16Q SCLNR 0904 20 16 180 25 " 95° 15 0,245 4 CN_0904_ 15 350831HG 110 RSS M4
A200Q SCLNR 0904 25 20 180 28 13 95° 18 0,375 v CN_0904_ TS 350831/HG 110 RS M4

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Sealing screw / -

RIHINO T UIRIN] AHDUNR/L 1305 o
A-HDUNR/L 1305 I
INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°
7 b

,_
30° max

Designation

Réf. de l'article

A32S HDUNL 1305 40 32 250 45 22 93° 30 1,355 v
A40T HDUNL 1305 50 40 300 55 27 93° 37 2,600 4
A32S HDUNR 1305 40 32 250 45 22 93° 30 1,385 4
A40T HDUNR 1305 50 40 300 & 27 93° 37 2,600 v/
Designation 550 | @ © © ©
L[ =l [ I
A32S HDUNL 1305 DN_1305_ LCL11-NX 1CS 45 15D 3.528 LSP4 WS-0060
A40T HDUNL 1305 DN_1305_ LCL11-NX 1CS4S 15D 3.528 LSP4 WS-0060
A32S HDUNR 1305 DN_1305_ LCL11-NX 1CS 4S 15D 3.528 LSP4 WS-0060 lj
A40T HDUNR 1305 DN_1305_ LCLT1-NX 1CS 4§ 15D 3.528 LSp4 WS-0060 ‘%:

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage  ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 45
® /ngersoll

Cutting Tools



RHINO FUIRN {HPIN 1362

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

L
] o N —
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Designation
Réf. de l'article

A32S HDZNL 1305 45 32 250 35 25 10,5 93° 30

A40T HDZNL 1305 50 40 300 40 29 10,5 93° 37

A32S HDZNR 1305 45 32 250 35 25 10,5 93° 30

A40T HDZNR 1305 50 40 300 40 29 10,5 93° 37

Designation 55 v @ © ©

Réf. de l'article @ & @ %

A32S HDZNL 1305 DN_1305_ LCL11-NX LCS 45 15D 3.528 LSP4 WS-0060
A40T HDZNL 1305 DN_1305_ LCL11-NX 1CS4S 15D 3.528 LSP4 WS-0060
A32S HDZNR 1305 DN_1305_ LCL11-NX 1CS 45 15D 3.528 LSP4 WS-0060
A40T HDZNR 1305 DN_1305_ LCL11-NX LCS 45 15D 3.528 LSP4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage (@ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Wrench / Clé de serrage

()

> K

= ==

RHINOTUIRIN {T5UNRL 1303

. -

=P

INTERNAL TOOL HOLDER WITH TOP CLAMP AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A BRIDE AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

30° max

Designation

Réf. de l'article

A32S TDUNL 1305 40 32 250 45 22 93° 30 1,370 v/
A40TTDUNL 1305 50 40 300 55 27 93° 37 2,635 v/
A32S TDUNR 1305 40 32 250 45 22 93° 30 1,370 v/
A40TTDUNR 1305 50 40 300 55 27 93° 37 2,630 v/

N I

Designation 550 | @ @ ©
Réf. de I'article

A32S TDUNL 1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 15D 3.528 TS 50A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060 120
A40TTDUNL 1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 15D 3.528 15 50A1051 Dsp4 NZ 104 WS-0060 120
A32STDUNR 1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 15D 3.528 15 50A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060 120
A40TTDUNR 1305 DN_1305_ DLM 3.5-NX DIS4 15D 3.528 TS 50A1051 N NZ 104 WS-0060 20

@ = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage & = Spring / Ressort ® = Nozzle / Embout
@ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage
e ® liigérsoll

Cutting Tools



FRHSNO RN AN 12

INTERNAL TOOL HOLDER WITH T HOLDER TYPE CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 90° SN_ 0904_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A BRIDE AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES SN_ 0904_ NEGATIVES 90°

Designation

Réf. de l'article

A25R TSKNL 0904 32 25 200 35 17 75° 23 0,670 v/
A32STSKNL 0904 40 32 250 35 22 75° 30 1,395 v/
A25R TSKNR 0904 32 25 200 35 17 75° 23 0,670 v/
A32S TSKNR 0904 40 32 250 35 22 75° 30 1,390 v/

‘o I

Designation v @ © =
Réf. de I'article

A25R TSKNL 0904 SN_0904_ DLM 3.5-NX DIS3 15532 50400731 DSP3 NZ 62 LW2.5 115
A32S TSKNL 0904 SN_0904_ DLM 3.5-NX DIS3 15532 50400851 DSP3 NZ 62 LW2.5 115
A25R TSKNR 0904 SN_0904_ DIM 3.5-NX DIS3 15532 §0400731 DSP3 NZ 62 LW2.5 115
A32S TSKNR 0904 SN_0904_ DLM 3.5-NX DIS3 15532 50400851 DSP3 NZ 62 LW2.5 115

@ = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort ® = Nozzle / Embout
@ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 4 7
® /ngersoll

Cutting Tools



RIFINO FUIRN TN 1304

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

Designation

Réf. de l'article

A16Q HTFNL 1304 20 16 180 25 N 90° 15 0,240 v/
A20Q HTFNL 1304 25 20 180 28 13 90° 18 0,375 v/
A25R HTFNL 1304 32 25 200 33 17 90° 23 0,665 v/
A32S HTFNL 1304 40 32 250 33 22 90° 30 1,370 v/
A16Q HTFNR 1304 20 16 180 25 N 90° 15 0,245 v/
A20Q HTFNR 1304 25 20 180 28 13 90° 18 0,375 v/
A25R HTFNR 1304 32 25 200 33 17 90° 23 0,665 v/
A32S HTFNR 1304 40 32 250 33 22 90° 30 1,370 v/

J@qu
‘ Designation v @ 0 © © © ©
=N AN 0
A16Q HTFNL 1304 TN_ 1304 (CLOBBNX 1C5 38 - - 1538 W2
) A20Q HTFNL 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS3B - - LSR3B w2
ik A25R HTFNL 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS 38 - : LSR3B Lw2
i A32S HTFNL 1304 N_1304_ LCLO8-NX 1CS 3-NX 1572.51.88 LSP3B - W25
A16Q HTFNR 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS 3B - - LSR3B W2
A20Q HTFNR 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS3B - - LSR3B W2
A25R HTFNR 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS3B s : LSR3B W2
A32S HTFNR 1304 N_1304_ LCLOBNX LCS3NX 157251.88 LSP3B : LW2.5

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage  ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Snap ring / Circlip
® = Wrench / Clé de serrage

2 4 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RIFING FUIRN TN 1304

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

begaion ‘@)

A16Q STFNL 1304 20 16 180 25 " 90° 15 0,245 v TN_1304_ TS 300801/HG 19 RSS M4
A20Q STFNL 1304 25 20 180 28 13 90° 18 0,375 4 TN_1304_ 75 300801HG 19 RSS M4
A16Q STFNR 1304 20 16 180 25 " 90° 15 0,245 4 TN_1304_ 15 300801HG 19 RSS M4
A20Q STFNR 1304 25 20 180 28 13 90° 18 0,375 4 N_1304_ 75 300801HG 19 RSS M4

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Sealing screw / -

Yy
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J

Member IMC Group 2 49
® /ngersoll

Cutting Tools



RSO FTUIRI TR 182

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

Designation

Réf. de l'article

A16Q HTUNL 1304 20 16 180 25 N 93° 15 0,240 v/
A20Q HTUNL 1304 25 20 180 28 13 93° 18 0,375 v/
A25R HTUNL 1304 32 25 200 33 17 93° 23 0,665 v/
A32S HTUNL 1304 40 32 250 33 22 93° 30 1,370 v/
A16Q HTUNR 1304 20 16 180 25 N 93° 15 0,250 v/
A20Q HTUNR 1304 25 20 180 28 13 93° 18 0,375 v/
A25R HTUNR 1304 32 25 200 33 17 93° 23 0,665 v/
A32S HTUNR 1304 40 32 250 33 22 93° 30 1,370 v/

vl

—

Sk

I
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J@qu
‘ Designation v @ 0 © © © ©
=& LT8R
A16Q HTUNL 1304 N_1304_ LCL08B-NX 1CS 38 - - LSR3B LW?2
) A20Q HTUNL 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS3B - - LSR3B w2
ik A25R HTUNL 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS 38 - : LSR3B Lw2
i A32S HTUNL 1304 N_1304_ LCLO8-NX 1CS 3-NX 1572.51.88 LSP3B - W25
A16Q HTUNR 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS 3B - - LSR3B W2
A20Q HTUNR 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS3B - - LSR3B W2
A25R HTUNR 1304 N_1304_ LCLO8B-NX 1CS3B s : LSR3B W2
A32S HTUNR 1304 N_1304_ LCLOBNX LCS3NX 157251.88 LSP3B : LW2.5

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage  ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Snap ring / Circlip
® = Wrench / Clé de serrage

2 5 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHSNO FUIRI UL 120

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 60° TN_ 1304_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES TN_ 1304_ NEGATIVES 60°

Designation

Réf. de l'article

A16Q STUNL 1304 20 16 180 25 " 93° 15 0245 v TN_1304_ 15 300801HG 19 RSS M4
A20Q STUNL 1304 25 20 180 28 13 93° 18 0375 v/ TN_1304_ TS 300801/HG 19 RS M4
A16Q STUNR 1304 20 16 180 25 " 93° 15 0,245 v/ TN_1304_ 75 300801/HG 19 RSS M4
A20Q STUNR 1304 25 20 180 28 13 93° 18 0375 v TN_1304_ 75 300801HG 19 RSS M4

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Sealing screw / -

]

RHINOTUIRN 3INRL 1302

] —5
=] a——

1X

[z

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

Designation
Réf. de I'article

A25T SVLNL 1304 31 25 300 40 16 95° 23 0,940 v/
A32T SVLNL 1304 38 32 300 45 20 95° 30 1,635 v/
A25T SVLNR 1304 31 25 300 40 16 95° 23 0,940 v/
A32T SVLNR 1304 38 32 300 45 20 95° 30 1,635 v/

For inserts VN_X 1304_ & YNMG 1304_/ Pour les plaquettes VN_X 1304_ & YNMG 1304_

Designation ® ®%> @ ® ®
Réf. de I'article

A25T SVLNL 1304 UN_X1304_ 15301201HG 19 SSUN2.523 15 50300625 LW3.5

A32T SVLNL 1304 UN_X1304_ 15 301201H6 19 SSWN2.523 1550300625 LW3.5

A25T SVLNR 1304 UN_X1304_ 15 301201HG 19 SSUN2.523 1550300625 LW3.5 'j
A32T SVLNR 1304 UN_X1304_ 15301201HG 19 SSUN2.523 1550300625 LW35 ;

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage  ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 5 1
® /ngersoll

Cutting Tools



RHINOFUIRN } SN 1304

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

Designation

Réf. de l'article

A25T SVPNL 1304 33 25 300 45 19 117,5° 23 0,940 v/
A32T SVPNL 1304 44 32 300 47 26 117,5° 30 1,600 v/
A25T SVPNR 1304 33 25 300 45 19 117,5° 23 0,940 v/
A32T SVPNR 1304 44 32 300 47 26 117,5° 30 1,600 v/

For inserts VN_X 1304_ & YNMG 1304_/ Pour les plaquettes VN_X 1304_ & YNMG 1304_

Designation ® @ ®%> @
Réf. de l'article \ 4

A25T SVPNL 1304 UN_X1304_ 15 30120/H6 19 SSUN2.523 1550300625 LW3.5
A32T SVPNL 1304 UN_X1304_ 15 301201HG 19 SSUN2.523 1550300625 LW3.5
A25T SVPNR 1304 UN_X1304_ 15 301201HG 19 SSUN2.523 15 50300625 LW3.5
A32T SVPNR 1304 UN_X1304_ 15 301201HG 19 SSWN2.523 1550300625 LW3.5

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

()

> K

= ==

. -

=

2 5 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHINOFUIRN } L 0502

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNNX 0604_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE,, POUR PLAQUETTES WNNX 0604_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Designation

Réf. de l'article

A16Q HWLNL 0604 20 16 180 30 " 95° 15 0,245 v/
A20Q HWLNL 0604 25 20 180 33 13 95° 18 0,370 v/
A25R HWLNL 0604 32 25 200 36 17 95° 23 0,650 v/
A32S HWLNL 0604 40 32 250 36 22 95° 30 1,355 v/
A16Q HWLNR 0604 20 16 180 30 " 95° 15 0,245 v/
A20Q HWLNR 0604 25 20 180 33 13 95° 18 0,375 v/
A25R HWLNR 0604 32 25 200 36 17 95° 23 0,650 v/
A32S HWLNR 0604 40 32 250 36 22 95° 30 1,355 v/

Designation 80 @ @ 0 © ® ® ® ‘ ‘
ENNVANIE A

A16Q HWLNL 0604 WNMX 0604_ LCL09B-NX 1CS 38 LSR 38 - - LW2

A20Q HWLNL 0604 WNMX 0604_ LCLO9B-NX 1CS 38 LSR 38 - - W2
A25R HWLNL 0604 WNMX 0604_ LCL09B-NX 1CS 3B 1SR 38 - - LW2 J

A32S HWLNL 0604 WNMX 0604_ LCL09-NX 1053 - LSw32 LSP3A LW25 l
A16Q HWLNR 0604 WNMX 0604_ LCL09B-NX 1CS 38 LSR 38 - - LW2

A20Q HWLNR 0604 WNMX 0604_ LCLO9B-NX 1CS 38 LSR 38 - - LW2

A25R HWLNR 0604 WNMX 0604_ LCLO9B-NX 1CS 38 LSR 38 . . LW2

A32S HWLNR 0604 WNMX 0604_ LCLO9-NX 1053 - LSw32 LSP3A LW25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage @ = Snap ring / Circlip @ = Shim / Assise de protection ® = Shim pin / Goupille d'assise
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



RRHINO FURN 11068

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNMX 0604 _ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES WNMX 0604_ NEGATIVES TRIGONE 80°

95 L1

. ] ®
Designation = 80° @’:
Réf. de l'article - ZZ//
A16Q SWLNL 0604 20 16 180 30 1 95° 15 0,250 4 WNMX 0604_ 15 350831HG 110 RSS M4
A20Q SWLNL 0604 25 20 180 33 13 95° 18 0,400 4 WNMX 0604_ 15 350831HG 110 RSS M4
A16Q SWLNR 0604 20 16 180 30 1 95° 15 0,245 4 WNMX 0604_ 15 350831IHG 110 RSS M4
A20Q SWLNR 0604 25 20 180 33 13 95° 18 0,375 4 WNMX 0604_ 15 350831HG 110 RSS M4

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Sealing screw / -

vl

=

Sk

= ==

RHINO FURN AT 0502

Te——"T

=P

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNNX 0604_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A BRIDE AVEC ARROSAGE INEGRE, POUR PLAQUETTES WNMX 0604_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Designation
Réf. de I'article

A25R TWLNL 0604 32 25 200 40 17 95° 23 0,655 v/
A32S TWLNL 0604 40 32 250 45 22 95° 30 1,365 v/
A25R TWLNR 0604 32 25 200 40 17 95° 23 0,655 v/
A32S TWLNR 0604 40 32 250 45 22 95° 30 1,365 v/

N I

Designation 80 @ ? y ¢
Réf. de I'article | &

A25R TWLNL 0604 WNMX 0604_ DLM 3-NX DIS3 LSW32 §0400731 DSP3 NZ 62 LW2.5 115
A32S TWLNL 0604 WNMX 0604_ DIM 3-NX DIS3 w32 50400851 DSP3 NZ 62 W25 115
A25R TWLNR 0604 WNMX 0604_ DIM 3-NX DIS3 LSwW32 50400731 DSP3 NZ 62 LW2.5 115
A32S TWLNR 0604 WNMX 0604_ DLM 3-NX DLS3 LSwW32 50400851 DSP3 NZ 62 W25 115

@ = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage & = Spring / Ressort ® = Nozzle / Embout
@ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

2 5 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



RHSNO TR T Stk

SLEEVE HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE DN_1305_ INSERTS
PORTE-OUTIL SERRAGE PAR VIS TYPE DOUILLE, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

s 93° L1 %
Iy
D -

H | L

30° max

Designation

Réf. de I'article

TMS-16X SDUNL 1305 16 85 22 15 10 0,160 DN_G 1305_ 154061101 115
TMS-19.05H SDUNL 1305 19,05 100 22 17 10 0,255 DN_G 1305_ 154061101 115
TMS-20H SDUNL 1305 20 100 22 18 10 0,240 DN_6 1305_ 154061101 115
TMS-22H SDUNL 1305 22 100 22 20 10 0,280 DN_61305_ 154061101 115
TMS-25H SDUNL 1305 25 100 22 23 10 0,345 DN_G 1305_ 154061101 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

COOUZURST MRy

SLEEVE HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND INTERMNAL COOLANT, FOR NEGATIVE DN_1305_ INSERTS
PORTE-OUTIL SERRAGE PAR VIS TYPE DOUILLE AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

UNF 5/16
30° max

Designati TT © © @\ ©
oeigaon & M

TMS-25H SDUNL 1305-TB 25 100 22 23 10 0355 v/ DN_G1305_ 154061101 715 SCUTB PLG 5/16 UNF LW 5/32
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Coolant unit / Buse d'arrosage @ = Plug /Tube (® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 5 5
® /ngersoll

Cutting Tools



SCLNR/L 0704
RHINOFURRN™ SCINR/L 0707

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CNMX 0703_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CNMX 0703_ NEGATIVES 80°

Designation <Y 80° @ @
Réf. de l'article > / C

SCLNL 1616 H0703 100 12 20 16 16 022 CNMX 0703 TS 25D060/HGP 7P
SCLNL 2020 K0703 125 16 25 20 20 0,41 CNMX 0703_ TS 25D060/HGP 7P
SCLNR 1616 H0703 100 12 20 16 16 0,22 CNMX 0703_ TS 25D060/HG-P T7P
SCLNR 2020 K0703 125 16 25 20 20 0,41 CNMX 0703_ TS 25D060/HG-P 7P
INan @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage
[y
[\ /]

M SCLNR -RS 0704
EHEN@TM[@M SCLNR -Rg 0704

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CNMX 0703_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CNMX 0703_ NEGATIVES 80°

Designation <) 80° © (;O
Réf. de I'article :

SCLNR 1212 K0O703-RS 125 12 12 12 12 0,16 CNMX0703_  TS25D060/HG-P 7P
SCLNR 1616 KO703-RS 125 12 16 16 16 027 CNMX0703_ TS 25D060/HG-P 7P

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

<

\ C

2 5 6 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



SDJNR/L
RHEN@TMﬁM - SDJNR;L 8383

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_X 0803_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DN_X 0803_ NEGATIVES 55°

Y

)
é

27° max

Designation 55 © ®

Réf. de I'article = é@

SDJNL 1616 H0803 100 16 20 16 16 0,21 DN_X0803_  TS25D060/HGP T7P

SDJNL 2020 K0803 125 20 25 20 20 0,40 DN_X0803_  TS25D060/HGP i

SDJNR 1616 H0803 100 16 20 16 16 0,21 DN_X0803_ 15 25D060/HG-P T7P

SDJNR 2020 K0803 125 20 25 20 20 0,40 DN_X0803_  TS25D060HGP 7P

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / CIé de serrage '?ﬁ
(N /]

29 SDINR -RS 0803
RHINOFUIRN™ 2511k RS 0803

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_X 0803_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DN_X 0803_ NEGATIVES 55°

24

-

27° max

Designation © (;O
Réf. de I'article
SDJNR 1212 K0803-RS 125 15 12 12 12 0,15 DN_X0803_ 15 25D060/HG-P T7P

SDJNR 1616 K0803-RS 125 15 16 16 16 026 DN_X0803_  TS25D060/HGP 7P
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 5 7
® /ngersoll

Cutting Tools



SWLNR/L 0403
RHINOFTURN™ SINRL 0103

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNMX 0403_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES WNMX 0403_ NEGATIVES TRIGONE 80°

DESENT) 80 ® %
Réf. de I'article N

SWLNL 1616 H0403 100 16 20 16 16 022 WNMX0403_ TS 25D06O/HG-P 7P
SWLNL 2020 K0403 125 16 25 20 20 0,41 WNMX0403_ TS 25D060/HGP 7P
SWLNR 1616 H0403 100 16 20 16 16 0,22 WNMX0403_  TS25D060/HG-P T7P
SWLNR 2020 K0403 125 16 25 20 20 0,41 WNMX0403_ TS 25D060/HG-P 7P
INan @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage
[y
[\ /]

29 SWLNR -RS 0403
RHINOTUIRR™ SR RS 9103

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNMX 0403_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES WNMX 0403_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Designation © (;O
Réf. de I'article N
SWLNR 1212 K0403-RS 125 12 12 12 12 0,16 WNMX0403_  TS25D060/HG-P T7P

SWLNR 1616 K0403-RS 125 12 16 16 16 027 WNMX0403_ TS 25D080/HGP 7P
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

<

\ C

2 5 8 Member IMC Group
® /ngersoll

Cutting Tools



24 A-SCLNR/L 0703
RHINOFUIRN™  SCINR/L 0703

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CNMX 0703_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES CNMX 0703_ NEGATIVES 80°

I
i
Dmin

959 L1

S ~ |® @

DeSIgnatlorT <) 80 ‘ §& ;‘50

Réf. de l'article &

A12M SCLNL 0703 16 12 150 21,5 9 N 1,00 v CNMX 0703_ TS 25D060/HG-P 7P

A16Q SCLNL 0703 20 16 180 24,5 1 15 1,00 4 CNMX 0703_ 15 25D060/HG-P T7P

A12M SCLNR 0703 16 12 150 21,5 9 n 1,00 v/ CNMX 0703_ 75 25D060/HG-P 7P

A16Q SCLNR 0703 20 16 180 24,5 N 15 1,00 v CNMX 0703_ 75 25D060/HG-P 7P

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage
#g A-SDUNR/L 0803 i

RHINO T ULRIN™ [ 20 GNRE 0503 I

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_X 0803_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES DN_X 0803_ NEGATIVES 55°

o
R

I
i
Dmin

Designation
Réf. de I'article

A12M SDUNL 0803
A16Q SDUNL 0803

A12M SDUNR 0803
A16Q SDUNR 0803

12
16
12
16

150
180
150
180

21,5
24,5
21,5
24,5

9 n
" 15
9 "
n 15

1,00
1,00
1,00
1,00

AN N NS

DN_X0803_
DN_X0803_
DN_X0803_
DN_X0803_

15 25D060/HG-P
15 25D060/HG-P
15 25D060/HG-P
15 25D060HG-P

T7P
T7P
T7P
T7P

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

® /rigersoll

Cutting Tools
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84 A-SWLNR/L 0403
RHINOFURN™ [ SR 0103

SCREW CLAMPING TYPE BORING BAR WITH INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WNMX 0403_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES WNMX 0403_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Designation 80°
Réf. de 'article
A12M SWLNL 0403 16 12 150 21,5 9 1 1,00 v WNMX0403_  TS25D060/HG-P 7P
A16Q SWLNL 0403 20 16 180 24,5 1 15 1,00 v WNMX0403_  TS25D060/HG-P 7P
A12M SWLNR 0403 16 12 150 215 9 1 1,00 v WNMX0403_  TS25D060/HG-P T7p
A16Q SWLNR 0403 20 16 180 24,5 il 15 1,00 4 WNMX0403_ TS 25D060/HG-P 7P
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage
I
o
1|
@qu
260

® /rigersoll

Cutting Tools



X TXJNR/L 0904_/1105
RHEM@TM[@M TXJNR/L 0904_/1105_

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105_ NEGATIVES 70°

Designation

Réf. de l'article

TXJNL 2020 K0904 125 25 25 20 20 0,22
TXJNL 2525 M0904 150 25 32 25 25 0,76
TXJNL 2020 K1105 125 32 25 20 20 0,44
TXINL 2525 M1105 150 32 32 25 25 0,76
TXJNR 2020 K0904 125 25 25 20 20 0,22
TXJNR 2525 M0904 150 25 32 25 25 0,76
TXJINR 2020 K1105 125 32 25 20 20 0,44
TXJNR 2525 M1105 150 32 32 25 25 0,76

=

Y
J

Designation P v @
Réf. de I'article

el [~ IR

TXJINL 2020 K0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 K2.73 50400851 LW2.5 115

TXJINL 2525 M0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 1X2.73 50400851 LW2.5 T15 v,
TXJINL 2020 K1105 XNM_ 1105_ DLM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.93 50 500901 WS-0060 720 ]
TXJNL 2525 M1105 XNM_1105_ DM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.93 §0 500901 WS-0060 120 w
TXJINR 2020 K0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 K273 50400851 LW2.5 115

TXJNR 2525 M0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 K2.73 50400851 LW2.5 115

TXJINR 2020 K1105 XNM_1105_ DIM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.53 50 500901 WS-0060 120

TXJNR 2525 M1105 XNM_1105_ DLM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.93 §0 500901 WS-0060 720

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 6 1
® /ngersoll

Cutting Tools



TXJNR/L 0904/1105-TB
@@@L@Mﬁg‘l_ﬁ TXJNR/L 0904/1105-TB

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND HIGH-PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T" AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105_ NEGATIVES 70°

1/8 BSPP

Designation

Réf. de l'article

TXJNL 2525 M0904-TB 150 30 32 25 7 25 0,85 v/
TXINL 2525 M1105-TB 150 37 32 25 7 25 0,85 v/
TXJNR 2525 M0904TB 150 30 32 25 7 25 0,85 v/
TXJNR 2525 M1105-TB 150 37 32 25 7 25 0,85 v/

® ® o ®
= S

Designation < v
Réf. de I'article

TXINL 2525 M0904-TB XNM_ 0904 _ DLM 3-NXTB BH M4X0.7X16T8 DSP3 0-RING ID4.47X1.78  O-RING1D6.07X1.78 15K2.73 50400851 WS-0060
TXJNL 2525 M1105-TB XNM_1105_ DIM3.5-NXTB BH MSX0.8%21-MO-TB Dsp4 0-RING ID5.28X1.78  O-RING 1D7.59X2.62 T5X3.93 50 500901 WS-0060
TXJINR 2525 M0904-TB XNM_0904_ DLM 3-NXTB BH MA4X0.7X16TB DSP3 0-RING ID4.47X1.78  O-RING 1D6.07X1.78 5X2.73 50400851 WS-0060
TXJINR 2525 M1105-TB XNM_1105_ DIM3.5-NXTB BHM5X0.8%21-MO-TB Dsp4 0-RING ID5.28X1.78  O-RING 1D7.59X2.62 15%3.53 50 500901 WS-0060

® = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = O-Ring / Joint ® = 0-Ring / Joint (® = Shim / Assise de protection
@ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

vl

=

Sk

= ==

t
ﬂ
[

T
(A

2 6 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



X TXQR/L 0904_/1105
RHEM@TM[@M TXQR/L 0904_/1105_

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105_ NEGATIVES 70°

Designation

Réf. de I'article

TXQNL 2020 K0904 125 25 25 20 20 0,22
TXQNL 2525 M0904 150 25 32 25 25 0,76
TXQNL 2020 K1105 125 32 25 20 20 0,44
TXQNL 2525 M1105 150 32 32 25 25 0,76
TXQNR 2020 K0904 125 25 25 20 20 0,22

TXQNR 2525 M0904 150 25 32 25 25 0,76
TXQNR 2020 K1105 125 32 25 20 20 0,44
TXQNR 2525 M1105 150 32 32 25 25 0,76

Designation P v @
Réf. de I'article

el [~ IR

TXQNL 2020 K0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 K2.73 50400851 LW2.5 115

TXQNL 2525 M0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 1X2.73 50400851 LW2.5 T15 7
TXQNL 2020 K1105 XNM_ 1105_ DLM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.93 50 500901 WS-0060 720 |
TXQNL 2525 M1105 XNM_1105_ DM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.93 §0 500901 WS-0060 120 w
TXQNR 2020 K0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 K273 50400851 LW2.5 115

TXQNR 2525 M0904 XNM_0904_ DIM2.5-NX DIS3 DSP3 K2.73 50400851 LW2.5 115

TXQNR 2020 K1105 XNM_1105_ DIM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.53 50 500901 WS-0060 120

TXQNR 2525 M1105 XNM_1105_ DLM 3-NX DIS4 Dsp4 15X3.93 §0 500901 WS-0060 720

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 6 3
® /ngersoll

Cutting Tools



3¢ A-HXUNR/L 1105
RHINOFURN™ XML 1103

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105_ NEGATIVES 70°

Qy
Y -
O
939 | L1
h L

Designation . @

Réf. de I'article :

A32S HXUNL 1105 40 32 250 3 22 0 147 v/ XNM_1105_ LCL11-NK Y 15X3.528 15P4 WS:0060
A32S HXUNR 1105 40 32 250 BS 22 30 1,47 4 XNM_1105_ LCLT1-NX 1CS4S 15X3.528 LSP4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Wrench / Clé de serrage

3¢ A-SXQNR/L 0904_/1105
RHINO T UIRIN™ {270k 0904_/1105_

INTERNALTOOL HOLDER WITH TOP CLAMP AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105 NEGATIVES 70°

Designation
Réf. de l'article

A16Q SXQNL 0904 20 16 180 24,5 1 15 0,30 4 XNM_0904_ 15 300801/HG 19
A20Q SXQNL 0904 25 20 180 28 13 18 0,40 4 XNM_0904_ 15.300801/HG 19
A20Q SXQNL 1105 25 20 180 28 13 18 0,40 v XNM_1105_ 154061101 115
A16Q SXQNR 0904 20 16 180 24,5 1 15 0,30 4 XNM_0904_ T5 300801/HG 79
A20Q SXQNR 0904 25 20 180 28 13 18 0,40 v/ ANM_0904_  TS30080IHG 79
A20Q SXQNR 1105 25 20 180 28 13 18 0,40 v XNM_ 1105_ 154061101 115
| @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / CIé de serrage
n
2 64 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



3¢ A-SXUNR/L 1105
RHINO T UIRN  SXUNR/L11 05_

INTERNALTOOL HOLDER WITH TOP CLAMP AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105 NEGATIVES 70°

| 4 7
. .
/'\Js g[ﬁj\\ )
A = o /"}
X ﬁ[F 1 } P )

?: ®] 15° max ,)II

. q ® D
D(’e5|gnat|or3 “ §£4
Réf. de I'article &
A25R SXUNL 1105 32 25 200 33,4 17 23 0,72 v/ XNM_1105_ 154061101 115
A25R SXUNR 1105 32 25 200 334 17 23 0,72 v/ XNM_1105_ 154061101 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 A-TXQNR/L 1105
RHINO"FUIRIN™ 550Nk 1105_ Il

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE TYPE "T" AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105_ NEGATIVES 70°

Designation
Réf. de I'article

A25R TXQNL 1105 32 25 200 334 17 23 0,72 4
A32S TXQNL 1105 40 32 250 35 22 30 1,46 4
A25R TXQNR 1105 32 25 200 334 17 23 0,72 4
A32STXQNR 1105 40 32 250 35 22 30 1,46 4
v 5 S S4B o
Réf. de I'article &
A25RTXQNL 1105 XNM_ 1105_ DLM 35K DIS4 DSP4 : : NZ62 WS-0060
A32S TXQNL 1105 XNM_1105_ DLM 3.5-NX DLS4 DSP4 15X 3.528 TS 5041051 NZ 62 WS-0060 120
A25R TXQNR 1105 XNM_ 1105_ DLM 3.5-NX DLS4 DSP4 - . NZ 62 WS-0060 'j
A32S TXQNR 1105 XNM_1105_ DLM 354X DIS4 DSP4 5K3.528 5 5081051 NZ62 WS.0060 0 J 1

@ = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw /Vis de serrage  ® = Nozzle / Embout
@ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 6 5
® /ngersoll

Cutting Tools



3¢ A-TXUNR/L 1105
RHINOFUIRN> { TXUNR/L 11 05_

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 70° XNMG 0904_/1105_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE TYPE "T" ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES XNMG 0904_/1105_ NEGATIVES 70°

Designation

Réf. de l'article

A32S TXUNL 1105 40 32 250 35 22 30 147 v
A32S TXUNR 1105 40 32 250 35 22 30 147 v/

Designation <
Réf. de I'article

A32S TXUNL 1105 XNM_1105_ DLM 3.5-NX DIS4 Dsp4 15X3.528 15 50A1051 NZ 62 WS-0060 120
A32S TXUNR 1105 XNM_1105_ DLM 3.5-NX DLS4 Dsp4 15X3.528 15 501031 NZ62 WS-0060 120

@ = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage  ® = Nozzle / Embout
@ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

el

=1
= —u

MULTRETUIRIY 58

SCREW CLAMPING HOLDER, FOR VBMX INSERTS
PORTE-OUTIL EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VBMX

A

Designation @
Réf. de I'article

LVJBL 2020 K16 125 35 25 93 20 20 0,390 VBMX_ 1604_ §0351241 §SVX 32 15 50350625 W35 115
LVJBL 2525 M16 150 35 32 93 25 25 0,700 VBMX_1604_ S0 351241 SSVX 32 1550350625 W35 115
LVJBR 2020 K16 125 35 25 93 20 20 0,390 VBMX_1604_ $0351241 SSVX 32 1550350625 W35 115
LVJBR 2525 M16 150 35 32 93 25 25 0,700 VBMX_ 1604_ §0351241 §SVX 32 15 50350625 W35 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection (@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

2 6 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



PULTRITUIR 131451

SCREW CLAMPING HOLDER, FOR VBMX INSERTS
PORTE-OUTIL EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VBMX

44° max

Designation

Réf. de I'article

0,245 VBMX_1604_ 50350801 715
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

LVJBR 1616 K16-SH 125 24,5 16 93 16 16

— 5

TURNSFEED" SN

EXTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR FCMX_ POSITIVE HIGH PRESSURE INSERT
PORTE-OUTIL EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES POSITIVES FCMX, ARROSAGE HAUTE PRESSION

g—
:

1/8 BSPP
l’ L1
L
Designation @ (;O
Réf. de I'article
SFXCN 2525 M1006 150 37 12,5 15 25 25 0,75 FCMX 1006_ 50451301 120
SFXCN 3232 P1006 170 37 16 15 32 32 1,25 FCMX 1006_ 50451301 120

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 6 7
® /ngersoll

Cutting Tools



AT UIRY 85K 8

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR POSITIVE CC_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE DECOLLETAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CC_ POSITIVES 80°

i
L
@
&

Designation <) 80° @
Réf. de 'article

BCLCL 1010 K06-SH 125 = 10 10 = 10 ° 0,095 (C_0602_ BLCL2 BLCS2 BLSR2 T6
BCLCL 1010 K09-SH 125 17 10 10 3 10 4 0,100 CC_09T3_ BICL3 BLCS3 BLSR3 LW2F
BCLCL 1212 K06-SH 125 - 12 12 - 12 - 0,140 (C_0602_ BLCL2 BLCS2 BLSR2 T6
BCLCL 1212 K09-SH 125 17 12 12 1 12 2 0,140 €c_o9r3_ BLCL3 BLCS 3 BLSR3 LW2F
BCLCR 1010 K06-SH 125 = 10 10 = 10 = 0,095 (C_0602_ BLCL2 BLCS2 BLSR2 T6
BCLCR 1010 K09-SH 125 17 10 10 3 10 4 0,100 €c_o9r3_ BLCL3 BICS 3 BLSR3 LW2F
BCLCR 1212 K06-SH 125 : 12 12 - 12 = 0,140 (C_0602_ BLCL? BLCS2 BLSR2 T6
BCLCR 1212 K09-SH 125 17 12 12 1 12 2 0,140 €c_o9r3_ BLCL3 BLCS3 BLSR3 LW 2F

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage 3 = Snap ring / Jonc d'arét @ = Wrench / Clé de serrage

| MewTURN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND SHORT HEAD, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES POSITIVES CC_ 80°, 7° DE DEPOUILLE

:
:

Designation <) 80°
Réf. de I'article

SCACL 1010 K09-SH 125 10 90° 10 2 10 0,095 (C_09m3_ 50350801 115
SCACR 0808 K06-SH 125 8 90° 8 0 8 0,060 (C_0602_ 50250651 7
SCACR 1010 K06-SH 125 10 90° 10 0 10 0,095 (C_0602_ 50250651 7
SCACR 1212 K09-SH 125 12 90° 12 0 12 0,135 C_0913_ 50 350801 115
SCACR 1616 K09-SH 125 16 90° 16 0 16 0,240 (C_0913_ 50350801 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 6 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MENIFEUIRIN Sic sh

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND SHORT HEAD, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES POSITIVES CC_ 80°, 7° DE DEPOUILLE

1
i

Designation = <) 80°
Réf. de l'article

SCLCR 1010 K06-SH 125 10 95° 10 0 10 0,095 (C_0802_ 5025065 7
SCLCR 1010 K09-SH 125 10 95° 10 2 10 0,095 (C_09T3_ 50350801 115
SCLCR 1212 K09-SH 125 12 95° 12 0 12 0,135 (C_0973_ 50350801 115
SCLCR 1616 K09-SH 125 16 95° 16 0 16 0,240 CC_0913_ S0 350801 115
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage
MINETUIRIN SCLCR/L-SH_TB )
SCLCR/L-SH_TB I

T-BURST HOLDER FOR SWISS TURNING APPLICATIONS, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE AVEC ARROSAGE T-BURST, POUR PLAQUETTES POSITIVES CC_ 80°, 7° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de I'article

SCLCL 1212 K09-SH-TB 125 23 12 95° 12 3 12 2 1 0,125 v/

SCLCL 1616 K09-SH-TB 125 23 16 95° 16 - 16 2 0,220 4

SCLCR 1212 K09-SH-TB 125 23 12 95° 12 3 12 2 1 0,125 v

SCLCR 1616 K09-SH-TB 125 23 16 95¢ 16 - 16 2 0,220 v/

o ® ® ® ® ®

Designation <) 80° Q (R

Réf. de l'article & \\@ \\‘&\‘:‘

SCLCL 1212 K09-SH-TB (C_0913_ 0350801 PT5/16 UNF SSM3X0.5X3-NL S-CUTB 115 LW5/32

SCLCL 1616 K09-SH-TB (C_0913_ S0 350801 PT5/16 UNF SSM3X0.5X3-NL S-CUTB 715 LW5/32

SCLCR 1212 K09-SH-TB (C_0913_ S0 350801 PT5/16 UNF SSM3X0.5X3-NL SCUTB 715 LW5/32 ‘Ij
SCLCR 1616 K09-SH-TB CC_0913_ 50350801 PT5/16 UNF SSM3X0.5X3-NL S-CUTB 115 LW5/32 Y

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Plug /Tube (@ = Set screw / Vis de réglage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage ® = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 6 9
® /ngersoll

Cutting Tools



PRI SRICHL S

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR POSITIVE DC_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE DECOLLETAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DC_ POSITIVES 55°

27° max

Designation @
Réf. de 'article

BDJCL 1010 K07-SH 125 = 10 10 = 10 ° 0,090 DC_0702_ BLCL2 BLCS2 BLSR2 T6
BDJCL 1010 K11-SH 125 17 10 10 3 10 4 0,100 DC_1113_ BLCL3 BLCS3 BLSR3 LW2F
BDJCL 1212 K07-SH 125 - 12 12 - 12 - 0,135 DC_0702_ BLCL2 BLCS2 BLSR2 T6
BDJCL 1212 K11-SH 125 17 12 12 1 12 2 0,130 DC_11m3_ BLCL3 BLCS3 BLSR3 LW2F
BDJCR 1010 K07-SH 125 = 10 10 = 10 = 0,095 DC_0702_ BLCL2 BLCS2 BLSR2 T6
BDJCR 1010 K11-SH 125 17 10 10 3 10 4 0,100 DC_1113_ BLCL3 BICS 3 BLSR3 LW2F
BDJCR 1212 K07-SH 125 : 12 12 - 12 = 0,135 DC_0702_ BLCL? BLCS2 BLSR2 T6
BDJCR 1212 K11-SH 125 17 12 12 1 12 2 0,135 DC_1113_ BLCL3 BLCS3 BLSR3 LW2F

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Snap ring / Jonc d'arrét @ = Wrench / Clé de serrage

=

| LR RN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR POSITIVE DC_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE DECOLLETAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DC_ POSITIVES 55°

3

Designation ® @ QO ®
Réf. de l'article \\\\
: BLCS 2
BLCS3
BLCS 2

BDNCN 1010 K07-SH 125 5 10 - 10 0,009 DC_0702_ BLCL2 BLSR2 T6
BDNCN 1010 K11-SH 125 22 5 10 3 10 0,095 DC_1113_ BLCL3 BLSR3 LW2F
BDNCN 1212 K07-SH 125 6 12 12 0,130 DC_0702_ BLCL? BLSR2 T6
BDNCN 1212 K11-SH 125 22 6 12 1 12 0,130 DC_11T3_ BICL3 BLCS3 BLSR3 LW2F

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Snap ring / Jonc d'arrét @ = Wrench / Clé de serrage

2 7 o Member IMC Gmup
® /Figersoll

Cuttlng Tools



AN LRIV SDJER 3

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND SHORT HEAD, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTIL EXTERNE SERRAGE PAR VIS AVEC TETE COURTE, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

4|
L
Q) =
2 N E
1
I
Designation = 55 ® %
Réf. de I'article
SDJCL 1212 K11-SH 125 12 93° 12 - 12 0,130 DC_11T3_ 50350801 715
SDJCL1616 K11-SH 125 16 93° 16 - 16 0,235 DC_11m3_ S0 350801 715
SDJCR 1010 KO7-SH 125 10 93° 10 - 10 0,095 DC_0702_ 50 250851 17
SDJCR 1010 K11-SH 125 10 93° 10 2 10 0,090 DC_11T3_ 50350801 715
SDJCR 1212 K11-SH 125 12 93° 12 - 12 0,130 DC_11T3_ 50350801 715
SDJCR 1616 K11-SH 125 16 93° 16 - 16 0,235 DC_11T3_ 50350801 15

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

RN UIRIN 35 5ERLSH-T i

T-BURST HOLDER FOR SWISS TURNING APPLICATIONS, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE AVEC ARROSAGE T-BURST, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

@
=
UNF 5/16 1

L

Designation

Réf. de l'article

SDJCL 1212 K11-SH-TB 125 19 12 93° 12 12 8 0,120 v/
SDJCL 1616 K11-SH-TB 125 19 16 93° 16 16 4 0,215 v/
SDJCR 1212 K11-SH-TB 125 19 12 93° 12 12 8 0,120 v/
SDJCR 1616 K11-SH-TB 125 19 16 93° 16 16 4 0,215 v/

o o} @ ® ® ®
Designation 55° (& (&2
Q ‘
Réf. de l'article & . 2 \

SDJCL 1212 K11-SH-TB DC_11m3_ 50350801 PT5/16 UNF S M3X0.5K3-NL S-CUTB 115 LW5/32

SDJCL 1616 K11-SH-TB DC_11m3_ 50350801 PT5/116 UNF S M3X0.5K3-NL SCUTB T15 LW5/32

SDJCR 1212 K11-SH-TB DC_1113_ 50350801 PT5/16 UNF S M3X0.5K3-NL SCUTB T15 LW5/32 lj
SDJCR 1616 K11-SH-TB DC_11m3_ §0 350801 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL S-CUTB 115 LW5/32 Y

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Plug /Tube (@ = Set screw / Vis de réglage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage ® = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 7 1
® /ngersoll

Cutting Tools



PN UIRAY S

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

Designation

Réf. de l'article

SDNCN 0808 K07-SH 125 4 63° 8 8 0,060 DC_0702_ 50250651 17
SDNCN 1010 K07-SH 125 5 63° 10 10 0,095 DC_0702_ 50250651 17
SDNCN 1010 K11-SH 125 5 63° 10 10 0,090 DC_11T3_ 50350801 115
SDNCN 1212 K11-SH 125 6 63° 12 12 0,130 DC_11T3_ 50 350801 115
SDNCN 1616 K11-SH 125 8 63° 16 16 0,230 DC_1m3_ 50 350801 T15

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

()

>

= ==

RTINS SH B

. -

=

T-BURST HOLDER FOR SWISS TURNING APPLICATIONS, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE AVEC ARROSAGE T-BURST, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

UNF 5/16 L1 UNF5/16

L
Typ 1 Typ 2

Designation

Réf. de l'article

SDNCN 1212 K11-SHTB 125 32 6 63° 12 4 12 1 0,115 v/
SDNCN 1616 K11-SH-TB 125 32 8 63° 16 - 16 2 0,210 v/

® ® ® @ ®
Designation 55° (R AR
Réf. de l'article & ‘\\&g ‘\\é%%p

SDNCN 1212 K11-SH-TB DC_1113_ 50350801 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL SCUTB 115 LW5/32
SDNCN 1616 K11-SH-TB DC_11m3_ 50350801 PT5/16 UNF S M3X0.5K3-NL S-CUTB T15 LW5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Plug /Tube (@ = Set screw / Vis de réglage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage & = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / CIé de serrage

272

‘ I Member IMC Gmup ”

Cuttlng Tools



AT UIRAY B8R

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR POSITIVE VB_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE DECOLLETAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

b
44° max

Designation = @ @ 0 © @

Réf. de l'article & &\&\\Q &{’O
BVJBL 1010 K11-SH 125 10 10 10 0,090 VB_1103_ BICL2 BLCS 2 BLSR2 T6
BVJBL 1212 K11-SH 125 12 12 12 0,130 VB_1103_ BLCL2 BLCS2 BLSR2 T6
BVJBR 1010 K11-SH 125 10 10 10 0,090 VB_1103_ BLCL2 BLCS 2 BLSR2 T6
BVJBR 1212 K11-SH 125 12 12 12 0130 VB_1103_ BICL2 BLCS 2 BLSR2 T

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Snap ring / Jonc d'arrét @ = Wrench / Clé de serrage

RANT IR St i

EXTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND SHORT HEAD, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

N b
|
| |

Designation g @
Réf. de I'article & % >

SVJBL 1212 K11-SH 125 12 93° 12 12 0,130 VB_1103_ S0 250851 17
SVJBL1616 K11-SH 125 16 93° 16 16 0,225 VB_1103_ 50250851 17
SVJBR 1010 K11-SH 125 10 93° 10 10 0,090 VB_1103_ 50250851 17
SVJBR 1212 K11-SH 125 12 93° 12 12 0,130 VB_1103_ 50 250851 17
SVJBR 1616 K11-SH 125 16 93° 16 16 0,225 VB_1103_ 50250851 17

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 7 3
® /ngersoll

Cutting Tools



BATUIRS 1511

T-BURST HOLDER FOR SWISS TURNING APPLICATIONS, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE AVEC ARROSAGE T-BURST, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

| gﬂso" I Eeme=ea {{lalleose] |

‘ olf b1 L
. i E— EI*@ - =
93° &V_J

L1 UNF 5/16 L1 UNF 5/16
L C

Typ 1 Typ 2

44° max

Designation
Réf. de l'article

SVJBL 1212 K11-SH-TB 125 23,6 12 93° 12 12 3 1
SVJBL 1616 K11-SH-TB 125 23,6 16 93° 16 16 2
SVJBR 1212 K11-SHTB 125 23,6 12 93° 12 12 3 1
SVJBR 1616 K11-SH-TB 125 23,6 16 93° 16 16 2

o a ® ® ® ®
Designation (® \\\‘@ \\\‘&
4 . &S Q \ Q \“
Réf. de l'article & \ = =

SVJBL 1212 K11-SH-TB VB_1103_ 50250651 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL SCUTB 17 LW5/32
SVJBL 1616 K11-SH-TB VB_1103_ 50250651 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL S-CUTB 17 LW5/32
SVJBR 1212 K11-SH-TB VB_1103_ 50250051 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL SCUTB 17 LW5/32
SVJBR 1616 K11-SH-TB VB_1103_ 50250651 PT5/16 UNF S M3X0.5K3-NL SCUTB 17 LW5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Plug /Tube (@ = Set screw / Vis de réglage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage ® = Wrench / Clé de serrage
® = Wrench / Clé de serrage

N FTUIRINT SRV SH

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

DAV
I]L_Il‘ I
o o @
s i

? ®©  60° max

Designation

Réf. de I'article

SVVBN 1010 K11-SH 125 5 72,5° 10 10 0,090 VB_1103_ 50250651 17
SVVBN 1212 K11-SH 125 6 72,5 12 12 0,125 VB_1103_ 50250651 17
SVVBN 1616 K11-SH 125 8 72,5° 16 16 0,225 VB_1103_ 50250651 17

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 7 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



PTG UIRIY ST

T-BURST HOLDER FOR SWISS TURNING APPLICATIONS, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE AVEC ARROSAGE T-BURST, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

UNF 5/16 L1 UNF 5/16

L L
Typ 1 Typ 2

Designation

Réf. de l'article

SVVBN 1212 K11-SH-TB 125 31,5 6 72,5° 12 4 12 1 0,110 v/
SVVBN 1616 K11-SH-TB 125 315 8 72,5° 16 - 16 2 0,205 v/

D 5 5 =
Designation «
Réf. de I'article @ &\@ AP

SVVBN 1212 K11-SH-TB VB_1103_ 50250651 PT5/16 UNF S M3X0.5K3-NL SCUTB 17 LW5/32
SVVBN 1616 K11-SH-TB VB_1103_ 50250651 PT5/116 UNF S5 M3X0.5X3-NL S-CUTB 17 LW5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Plug /Tube (® = Set screw / Vis de réglage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage ® = Wrench / Clé de serrage
® = Wrench / Clé de serrage

)

4=

MNP UIRINT BV 1C1 3

=B:

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR POSITIVE VC_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE DECOLLETAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

—
| !
L N
. . 0] @ ® @
oeigaton L[ C@ e

BVJCL 1010 K11-SH 125 10 10 10 0,090 VC_1103_ BICL2 BICS2 BLSR2 T6
BVJCL 1212 K11-SH 125 12 12 120,130 VC_1103_ BLCL2 BLCS 2 BLSR2 T6
BVJCR 1010 K11-SH 125 10 10 10 0,090 VC_1103_ BLCL? BLCS2 BLSR2 T6
BVJCR 1212 K11-SH 125 12 12 12 0130 VC_1103_ BLCL2 BLCS 2 BLSR2 T8

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Snap ring / Jonc d'arrét @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Gmup 2 7 5
® /ngersoll

Cuttlng Tools



MIINIFEUIRIN $\CRIL-SH-T8

T-BURST HOLDER FOR SWISS TURNING APPLICATIONS, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE AVEC ARROSAGE T-BURST, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

— ‘j
“eelemaeesy | Jfdeemng ) |
b1 L
== jﬁ@, =
93° 93°) : =
L1 UNF 5/16 7,& UNF 5/16 g
L L o
Typ 1 Typ 2 3

Designation
Réf. de l'article

SVJCL 1212 K11-SH-TB 125 23,6 12 93° 12 12 3 1
SVJCL 1616 K11-SH-TB 125 23,6 16 93° 16 16 2
SVJICR1212K11SHTB 125 23,6 12 93° 12 12 3 1
SVICR 1616 K11-SH-TB 125 23,6 16 93° 16 16 2

S @ ® @
Designation <3 \\\\ &\\
Réf. de I'article ‘\\é\\f ‘&&\\‘5

SVJCL 1212 K11-SH-TB VC_1103_ 50250651 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL SCUTB 17 LW5/32
SVICL 1616 K11-SH-TB VC_1103_ 50250651 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL S-CUTB 17 LW5/32
SVJCR 1212 K11-SH-TB VC_1103_ 50250051 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL S-CUTB 17 LW5/32
SVJCR 1616 K11-SH-TB VC_1103_ 50250651 PT5/116 UNF S M3X0.5X3-NL SCUTB 17 LW5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Plug /Tube (@ = Set screw / Vis de réglage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage ® = Wrench / Clé de serrage
® = Wrench / Clé de serrage

| MFURN S

T-BURST HOLDER FOR SWISS TURNING APPLICATIONS, FOR POSITIVE 60° TC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE DECOLLETAGE AVEC ARROSAGE T-BURST, POUR PLAQUETTES TC_ POSITIVES, 7° DE DEPOUILLE

_,,.w’”'ahl

= pind®”

N> G ——a F——— e TN~ ———f ===
D e AR e }

Designation
Réf. de I'article

STGCR 1212 K11-SHTB 125 20 12 90° 12 12 0,115 v/
STGCR 1616 K11-SH-TB 125 20 12 90° 16 16 0,225 v/

_ ® @ ® ® ®
Designation (& AR
Réf. de l'article é & &&g ‘\\é§

STGCR 1212 K11-SH-TB TC_1103_ 50250651 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL SCUTB 17 LW5/32
STGCR 1616 K11-SH-TB TC_1103_ 0250651 PT5/16 UNF S M3X0.5X3-NL S-CUTB 17 LW5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Plug /Tube (@ = Set screw / Vis de réglage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage (® = Wrench / Clé de serrage
® = Wrench / Clé de serrage

2 7 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



MENIFEUIRIN TE SV CR

SCREW TYPE BACK TURNING HOLDER
PORTE-OUTILS POUR TOURNAGE EN TIRANT

.wﬁ??-?gf 1 %L —

Designation > @ %
Réf. de l'article
TMB-SVXCR 1212 K11 125 12 10 12 12 0,25 BIVC11_ S0 250651 17

TMB-SVXCR 1616 K11 125 7.2 10 16 16 0,35 BIVC11_ 50250651 17
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

ol
|§
24

AT TS AT \

Y
7

SCREW TYPE BACK TURNING HOLDER WITH HIGH-PRESSURE COOLANT
PORTE-OUTILS POUR TOURNAGE EN TIRANT AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION

Designation = 3 yS ® © (K ©
Réf. de I'article & & C \ =

TMB-SVXCR 1212 K11-TB 125 25 7,2 10 12 12 0,25 v BIVC11_ §0250031 17 SCUTB PLG 5/16 UNF LW /32
TMB-SVXCR 1616 K11-TB 125 25 7.2 10 16 16 0,35 4 BIVC11_ 50250651 7 SCUTB PLG 5/16 UNF LW5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Coolant unit/ Buse d'arrosage @ = Plug / Tube ® = Wrench/ Clé de serrage

Member IMC Group 2 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools



BRI $561R1 2

STEEL SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE CC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE ACIER AVEC SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CC_ POSITIVES 80°

DESLLER . < 80° ® iﬁfo
Réf. de l'article -

SO04F SCLCL 03-D05"2? 5 4 80 : 2,5 95° 375 0015 (C_0301_ 15160311 T6
S05G SCLCL 03-D06"* 6 5 90 - 3 95° 475 0,015 (C_0301_ 15160311 T6
SO06H SCLCL 04-D07"22) 7 6 100 - 35 95° 550 0,025 CC_0401_ TS 20038//HG-P T6P
- $07J SCLCL 04-D08"2 8 7 110 : 4 95° 6,50 0,030 CC_0401_ TS 200381/HG-P TP
A~ S10H SCLCL 03-D05? 5 10 100 15 2,5 95° 9,00 0,050 (C_0301_ 15160311 T6
SO04F SCLCR 03-D05"2°) 5 4 80 . 2,5 95° 375 0,005 (C_0301_ 15160311 T6
S05G SCLCR 03-D06"® 6 5 90 : 3 95° 475 0,015 (C_0301_ 1160311 T6
SO06H SCLCR 04-D07"2% 7 6 100 - 35 95° 550 0,020 CC_0401_ TS 20038//HG-P T6P
$07J SCLCR 04-D08"2%) 8 7 110 - 4 95° 6,50 0,030 CC_0401_ TS 200381/HG-P T6P
S10H SCLCR 03-D05* 5 10 100 15 2,5 95° 9,00 0,050 (C_0301_ 15160311 T6

L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette a gauche "L" pour Porte-outils a droite "R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils & gauche "L"
yp1/Typ1 2/ 3/

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

BTV ESESHD

INTERNAL CARBIDE SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE CARBURE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CC_ POSITIVES 80°

Y I:l \
6}}@ I @
=1L L o @

Designation <9 80° ® %
Réf. de l'article

C04G SCLCL 03-D05 5 4 90 2,5 95° 375 0,015 CC_0301_ 15160311 T
COSH SCLCL 03-D06 6 5 100 3 95° 475 0,025 (C_0301_ 15160311 16
C06J SCLCL 04-DO7 7 6 110 3,5 95° 550 0,040 CC_0401_ 15 200381/HG-P T6P
CO07K SCLCL 04-D08 8 7 125 4 95° 6,50 0,060 (C_0401_ TS 200381/HG-P TeP
** C04G SCLCR 03-D05 5 4 90 2,5 95° 375 0,015 CC_0301_ 15160311 16
: CO5H SCLCR 03-D06 6 5 100 3 95° 475 0,025 CC_0301_ 15160311 T
C06J SCLCR 04-D07 7 6 110 3,5 95° 5,50 0,045 CC_0401_ 15 200381/HG-P TP
CO7K SCLCR 04-D08 8 7 125 4 95° 6,50 0,065 (C_0401_ 15 200381HG-P TP
L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette & gauche "L" pour Porte-outils a droite "R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils a gauche "L
N @ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage
B
2 7 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



RAINITFTUIRN] § STHBR/LD

STEEL SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TB_INSERTS
BARRE D'ALESAGE ACIER AVEC SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TB_ POSITIVES 60°

Designation @ %
Réf. de I'article
S06H STUBL 06-D08 8 6 100 4 93° 55 0,025 TB_0601_ TS 20043/HG-P T6p

S06H STUBR 06-D08 8 6 100 4 93° 59 0,020 TB_0601_ 15 200431HG-P TP

L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette a gauche "L" pour Porte-outils a droite “R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils & gauche "L"
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

BAPATF IR T2

INTERNAL CARBIDE SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TB_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE CARBURE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TB_ POSITIVES 60°

DAY,
ki

O
[63]
—
—
y Y

Designation @ i{,<>
Réf. de l'article
C06J STUBL 06-D08 8 6 110 4 93° 55 0,030 T8_0601_ 15 20043/HG-P T6p

C06J STUBR 06-D08 8 6 110 4 93° 58 0,040 TB_0601_ TS 20043I/HG-P T6p

L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette a gauche "L" pour Porte-outils a droite "R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils & gauche "L"
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / CIé de serrage

Member IMC Group 2 7 9
® /ngersoll

Cutting Tools



PTG UIRY $SH1CH2

STEEL SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE VC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE ACIER AVEC SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

Designation iﬁ@
Réf. de 'article

S12M SVJCL 08-D16 16 12 150 26 2 N 0,120 VC_0802_ TS 200381/HG-P T6P
$16Q SVJCL 08-D20 20 16 180 36 2 15 0,240 VC_0802_ TS 200381/HG-P T6P
$12M SVJCR 08-D16 16 12 150 26 2 N 0,115 VC_0802_ 15 200381HG-P T6P
$16Q SVJCR 08-D20 20 16 180 36 2 " 0,240 VC_0802_ TS 200381/HG-P T6P

L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette & gauche "L" pour Porte-outils & droite "R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils & gauche "L"
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

RAIR FUIRINT 2YPER LD

STEEL SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE ACIER AVEC SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VC__ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

Lh] 11759 L |
Designation ®
Réf. de I'article

E ®]  25° max

S10K SVPCL 08-D16 16 10 125 8 117,5° 9 0,070 VC_0802_ 15 200381HG-P T6P
$12M SVPCL 11-D20 20 12 150 10 117,5° " 0,120 VC_1103_ 50 250851 17
S10K SVPCR 08-D16 16 10 125 8 17,5° 9 0,070 VC_0802_ TS 200381/HG-P T6P
$12M SVPCR 11-D20 20 12 150 10 17,5° n 0,120 VC_1103_ 50250651 17

** @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 80 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



PN UIRY $SUUCHD

STEEL SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

7
Qy
=
7 L1 ‘ e
M 93 T L J 7

E ®| 50° max

Designation @ @

Réf. de I'article

$12M SVUCL 08-D16 16 12 150 26 " 93° " 0,120 VC_0802_  TS20038I/HGP T6p
$16Q SVUCL 11-D20 20 16 180 32 15,5 93° 15 0,250 VC_1103_ 50250651 17
S20R SVUCL 11-D25 25 20 200 40 17,5 93° 18 0,440 VC_1103_ 50250651 17
$12M SVUCR 08-D16 16 12 150 26 11 93° 11 0,120 VC_0802_ TS 20038I/HGP T6P
$16Q SVUCR 11-D20 20 16 180 32 15,5 93° 15 0,250 VC_1103_ 50250651 17
S20R SVUCR 11-D25 25 20 200 40 17,5 93° 18 0,440 VC_1103_ 50250651 17

L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette & gauche "L" pour Porte-outils & droite “R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils & gauche "L"
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / CIé de serrage

MIINIFUIRIN $SWHRRLD

STEEL SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 80° WB_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE ACIER AVEC SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES WB_ POSITIVES TRIGONES 80°

1ol
‘j o 2
.
#
=
.
Designation 80° @ @ %
Réf. de I'article -
505G SWUBL 06-D06 6 5 90 - 3 93 475 0015 WB_OB0T_  TS20BIMGP  Tep @A
S06H SWUBL 06-D07 7 6 100 - 35 93° 550 0,020 WB_0601_  TS20038/HGP Tép N
S07J SWUBL 06-D08 8 7 110 - 4 93° 6,50 0,030 WB_0601_  TS20038/HGP TP
S10H SWUBL 06-D06 6 10 100 18 3 93° 9,00 0,050 WB_0601_  TS20038/HGP TP
S05G SWUBR 06-D06 6 5 90 - 3 93° 475 0,015 WB_0601_  TS20038I/HGP T6P o
S06H SWUBR 06-D07 7 6 100 - 35 9% 550 0,025 WE 0BT TSA0BIMGP TP X \
$07J SWUBR 06-D08 8 7 110 - 4 93° 6,50 0,030 WB_0601_ TS 200381/HG-P T6P ‘ ‘
S10H SWUBR 06-D06 6 10 100 18 3 93° 9,00 0,050 WB_0601_  TS20038/HGP TP
L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette a gauche "L" pour Porte-outils a droite "R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils & gauche "L"
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage n
® /Figérsoll 281

Cutting Tools



PASTFUIRA £ SN2

INTERNAL CARBIDE SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 80° WB_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE CARBURE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES WB_ POSITIVES TRIGONES 80°

4

8.

—
uy,
N

—

Y LY
Dmin
&
>

Designation 80° @ i@
Réf. de l'article

COSH SWUBL 06-D06 6 5 100 3 93° 475 0,025 WB_0601_  TS20038I/HG-P T6P
C06J SWUBL 06-D07 7 6 110 3,5 93° 550 0,040 WB_0601_  TS20038IHG-P Tep
CO7K SWUBL 06-D08 8 7 125 4 93° 6,50 0,065 WB_0601_  TS20038/HG-P T6P
CO5H SWUBR 06-D06 6 5 100 3 93° 4,75 0,025 WB_0601_ 15 200381HG-P T6P
C06J SWUBR 06-D07 7 6 110 3,5 93° 550 0,040 WB_0601_  TS20038I/HG-P T6P
CO7K SWUBR 06-D08 8 7 125 4 93° 6,50 0,085 WB_0601_  TS20038IHG-P TP

L-hand insert for R-hand toolholders, R-hand insert for L-hand toolholder! / Plaquette & gauche "L" pour Porte-outils a droite "R", Plaquette a droite "R" pour Porte-outils & gauche "L"
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage

{

=

¢

= ==

WIINFFUIRINT TTONRIL

o ——"

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TNMV INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES TNMV NEGATIVES 60°

Designation
Réf. de l'article

TIQNL 2525 M2109 150 32 95° 25 25 25 0,739
TTQNL 3232 P2109 170 40 95° 32 32 32 1,316
TIQNR 2525 M2109 150 32 95° 25 25 25 0,739
TIQNR 3232 P2109 170 40 95° 32 32 32 1,316

Designation @ © © @

- El- & ¢/~
TTQNL 2525 M2109 TNMV 2109_ DLM 447NV DISS DSP5 T51V210510 15 350831HG LW4 710
TTQNL 3232 P2109 TNMV2109_ DLM 441NV DISS DSP5 T8IV 210510 15 350831IHG LW4 710

IF‘ ‘ TTQNR 2525 M2109 TNMV2109_ DIM 4 4TNV DISS DSP5 181V210510 15 350831IHG w4 710

TTQNR 3232 P2109 TNMV2109_ DIM 44TV DISS DSP5 TS1V210510 TS 350831/HG LW4 710

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 8 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



WIN T UIRN oNRL TS

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND HIGH PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 60° TNMV INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T" ET ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES TNMV NEGATIVES 60°

Designation

Réf. de l'article

TTQNL 2525 M2109-TB 150 32 7 32 95° 25 25 25 0,764 v/
TTQNL 3232 P2109-TB 170 32 - 40 95° 32 32 32 1,309 v/
TTQNR 2525 M2109-TB 150 32 7 32 95° 25 25 25 0,764 v/
TTQNR 3232 P2109-TB 170 32 - 40 95° 32 32 32 1,309 v/

Designation @ @ ®

Réf. de I'article é} @ @ &

TTQNL 2525 M2109-TB TNMV2109_ DIM 4A4T-NV DISS DSP 5 T51V210510 15 350831IHG LW4 710
TTQNL 3232 P2109-TB TNMV2109_ DLM 447NV DISS DSP 5 TSTV 210510 TS 350831/HG LW4 710
TTQNR 2525 M2109-TB TNMV 2109_ DLM 447NV DIS5 DSP5 TS1V210510 TS 350831/HG LW4 710
TTQNR 3232 P2109-TB TNMV 2109_ DIM 44T-NV DISS DSP5 T81V210510 15 350831IHG LW4 710

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

TZQNR/L
EUPERTML@MZ TZQNR;L Il

EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE ZNMV INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES NEGATIVES ZNMW

Ai? L"jﬂ
20°max  17° max ‘ ‘
[ I e

Designation

Réf. de l'article

TZQNL 2525 M1410 150 40 32 25 25 0,83

TZQNL 3232 P1410 170 40 40 32 32 141

TZQONR 2525 M1410 150 40 32 25 25 0,83

TZQONR 3232 P1410 170 40 40 32 32 1.4

Designation @ @ @ © ®//<>
EEl~=~ [ &

TZQNL 2525 M1410 INMV_1410_ DIM 3.3ZNV DIS5 DSP5 TS2 140310 TS 350831/HG LW4 710

TZQNL 3232 P1410 INMV_1410_ DIM 332NV DISS DSP5 152140310 15 350831/HG LW4 710

TZQNR 2525 M1410 INMV_1410_ DIM 332NV DISS DSP5 152140310 15 350831/HG LW4 710 Ij

TZQNR 3232 P1410 INMV_1410_ DIM 3.3ZNV DISS DSP5 152140310 TS 350831/HG LW4 710 Y

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 8 3
® /ngersoll

Cutting Tools



TZQNR/L -TB
EUPERT&U@MZ TZQN R;L -TB

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM WITH HIGH PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE ZNMV INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES NEGATIVES ZNMW

Designation
Réf. de l'article

TZQNL 2525 M1410-TB 150 40 32
TZQNL 3232 P1410-1B 170 40 40
TZQNR 2525 M1410TB 150 40 32
TZQNR 3232 P1410-TB 170 40 40

Designation @ ®
Réf. de l'article

TZQNL 2525 M1410-TB INMV_1410_ DIM 3.32NV DIS5 DSP5 152140310 15 350831/HG w4 710
TZQNL 3232 P1410-TB INMV_1410_ DIM 3.32\V DISS DSP5 152140310 15 350831HG w4 710
TZQONR 2525 M1410-TB INMV_1410_ DLM 3.32\V DISS DSP5 152140310 15 350831HG LW4 710
TZQNR 3232 P1410-TB INMV_1410_ DIM3.32NV DISS DSP5 152140310 15 350831/HG w4 110

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

()

> K

= ==

SUPERFUIRN TZXNN

. -

=

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 35° ZNMV -Y INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES NEGATIVES ZNMV-Y

70° max

Designation

Réf. de l'article

TZXNN 2525 M1410 150 44 12,5 25 25 0,75
TZXNN 3232 P1410 170 44 16 32 32 131

DESBET @® ® [0)
Réf. de I'article % >
TZXNN 2525 M1410 INMV1410_Y-BF DIM 332NV DIS5 DSP5 TS2140310 TS 350831/HG LW4 710

TZXNN 3232 P1410 INMV1410_Y-BF DIM 3.32NV DISS DSP5 152140310 15 350831HG w4 710

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

2 84 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SuPER TR [ T

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM WITH HIGH PRESSURE COOLANT, FOR NEGATIVE 35° ZNMV -Y INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES NEGATIVES ZNMV-Y

/
2 1/8 BSPP

70° max

Designation

Réf. de I'article

TZXNN 2525 M1410-TB 150 44 12,5 25 7 25 0,78 v

TZXNN 3232 P1410-TB 170 44 16 32 - 32 1,31 v/

Designation ® @ ® @ &;Q
Réf. de l'article &

TZXNN 2525 M1410-TB INMV1410_Y-BF DIM 332NV DISS DSP 5 152140310 15 350831IHG LW4 710
TZXNN 3232 P1410-TB INMV 1410_Y-BF DIM 3.3ZNV DISS DSP 5 152140310 TS 350831/HG LW4 710

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

(]

j\’L

1X

[z
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TFURN goRRL

EXTERNAL TOP CLAMP TOOL HOLDER, FOR NEGATIVE 55° KNUX_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE, POUR PLAQUETTES KNUX_ NEGATIVES 55°

Designation

Réf. de 'article

CKJNL 2020 K16 125 25 93° 20 20 0,395
CKJINL 2525 M16 150 32 93° 25 25 0,700
CKJNL 3232 P16 170 40 93° 32 32 1,275
CKJNR 2020 K16 125 25 93° 20 20 0,390
CKJNR 2020 M16 150 25 93° 20 20 0,470
CKJINR 2525 M16 150 32 93° 25 25 0,705
CKJINR 3225 P16 170 32 93° 32 25 1,020
CKJNR 3232 M16 150 40 93° 32 32 -
CKJINR 3232 P16 170 40 93° 32 32 1,270
CKJNR 4040 R16 200 50 93° 40 40 2,260

- lcararacirar

CKJNL 2020 K16 KNUX_ 1604_ CL16KL CLS 16K KSP90 KSp 48 Kp 485 CSK1604 L FH M3X0.5X10 LW4

CKJINL 2525 M16 KNUX_ 1604_ CL16KL (LS 16K KSP90 KSp48 Kp 485 (SK1604L FHM3X0.5X10 LW4

CKJNL 3232 P16 KNUX_ 1604_ CL16KL (LS 16K KSP90 KSp48 Kp 485 (K 16041 FH M3X0.5X10 LW4

CKJNR 2020 K16 KNUX_ 1604_ CL16KR (LS 16K KSP90 Ksp48 Kp 485 CSK1604R FHM3X0.5K10 LW4

CKJNR 2020 M16 KNUX_ 1604_ CL16KR CLS 16K KSP90 KSp 48 KP 485 CSK1604R FH M3X0.5X10 LW4

CKJNR 2525 M16 KNUX_ 1604_ CL16KR CLS 16K KSP90 KSp 48 KP 485 CSK1604R FH M3X0.5K10 LW4

CKJINR 3225 P16 KNUX_ 1604_ CL16KR (LS 16K KSP90 KSp48 Kp 485 CSK1604R FH M3X0.5X10 Lw4

) /X CKJINR 3232 M16 KNUX_ 1604_ CL16KR (LS 16K KSP90 KSp48 Kp 485 CSK1604 R FHM3X0.5X10 LW4
' CKJINR 3232 P16 KNUX_ 1604_ CL16KR (LS 16K KSP90 KSp48 Kp 485 CSK1604 R FH M3X0.5X10 LW4
CKJNR 4040 R16 KNUX_ 1604_ CL16KR (LS 16K KSP90 KSp 48 KP 485 CSK1604R FHM3X0.5K10 LW4

@ = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Clamp spring / Support de ressort @ = Pin & spring / Goupille et ressort ® = Pin & spring / Goupille et ressort
D) ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

2 8 6 Member IMC Group
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T IR PEBNRIL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

95° 750 L

Lle =]
PCBNL 2020 K12 125 175 75° 20 20 0375 CN_1204_ 1CL4 lay 1SC42 1S4 WS-0060
PCBNL 2525 M12 150 225 75° 25 25 0,710 CN_1204_ LCL4 1CS 4 1SC42 LSP4 WS-0060
PCBNL 3225 P12 170 225 75° 32 25 1,025 CN_1204_ LCL4 1S4 1SC42 LSP4 WS-0060
PCBNL 2525 M16 150 22 75° 25 25 0,705 CN_1606_ L5 LS5 15C53 LSP5 WS-0060
PCBNR 2020 K12 125 17,5 75° 20 20 0375 CN_1204_ 1CL4 154 1SC42 1S4 WS-0060
PCBNR 2525 M12 150 225 7% 25 25 0710 CN_1204_ 1CL4 lay 1SC42 LSP4 WS-0060
PCBNR 3225 P12 170 225 75° 32 25 1,025 CN_1204_ 1CL4 154 1SC42 1S4 WS-0060
PCBNR 2525 M16 150 22 75° 25 25 0,700 CN_1606_ L5 LS5 15C53 LSP5 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise (& = Wrench / Clé de serrage

T/E=OIRC(E PEBNRILD

EXTERNALTOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

(5]
% xd

] |
.‘80° ® @ @' G.H @ % ® /
PCBNL 3232 P1906D 170 37 37 75° 32 32 1310 CN_1906_ Lo 15 25¢ LSC 64D 1P6 W4
PCBNL 4040 51906D 250 37 37 75° 40 40 3,045 CN_1906_ ICL6 15 25¢ 1SC 64D 1SP6 W4
PCBNL 4040 52509D 250 50 37 75° 40 40 3,040 CN_2509_ L8 158 1SC 84D 1SP8 W5
PCBNL 5050 T2509D 300 50 47 75° 50 50 5,710 CN_2509_ LCL8 1CS8 1SC84D LSP8 W5
PCBNR 3232 P1906D 170 37 37 75° 32 32 0,720 CN_1906_ LCLo 1CS 25C [SC64D LSP6 LW4
PCBNR 4040 S1906D 250 37 37 75° 40 40 3,050 CN_1906_ Lo 1€525¢ 1SC 64D 15P6 W4
PCBNR 4040 S2509D 250 50 37 75° 40 40 3,040 CN_2509_ L8 158 1SC 84D 1SP8 LW5
PCBNR 5050 T2509D 300 50 47 75° 50 50 5710 CN_2509_ LCL8 1CS8 15C84D LSP8 W5
LSC 85D Shim can be used for CN_2507_ insert. / L'assise LSC 85D peut étre utilisée pour les plaquettes CN_ 2507
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage -
® /igérsoll 267
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T UIRN] PELNRIL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

95° 95° L J
L& =]
PCLNL 1616 H12 100 20 9% 16 16 0200 ON_ 1204 (cL4 154 1S 42 5P Ws.0060
PCLNL 2020 K12 125 25 95° 20 20 0,385 CN_1204_ LCL4 1CS4 [SC42 15p4 WS-0060
PCLNL 2525 M12 150 32 9% 25 25 0720 ON_ 1204 LcL4 154 15042 (P4 Ws.0080
PCLNL 3225 P12 170 32 9% 32 25 1,040 ON_ 1204 loL4 154 15c42 1P Ws.0080
PCLNL 3232 P12 170 40 9% 32 32 1305 ON_ 1204 (cL4 154 15042 1P WS 0080
PCLNL 2525 M16 150 32 9% 25 25 0725 CN_1606. (0L 155 15¢53 155 Ws.0080
PCLNL 3225 P16 170 32 9% 32 25 1,060 CN_1606. (0L 155 15C53 155 Ws.0060
PCLNL 3232 P16 170 40 95° 32 32 1,320 CN_1606_ LCLS 1CS 5 [SC53 LSP5 WS-0060
PCLNR 1616 H12 100 20 95° 16 16 0,200 CN_1204_ LCL4 1CS4 1SC42 LSP4 WS-0060
PCLNR 2020 K12 125 25 9% 20 20 0390 ON_ 1204 lcL4 154 15c42 (P4 Ws.0080
PCLNR 2525 M12 150 32 9% 25 25 0,720 ON_1204_ LcL4 154 15042 P4 Ws.0080
PCLNR 3225 P12 170 32 9% 32 25 1,03 ON_ 1204 1cL4 154 15c42 5P Ws.0080
PCLNR 3232 P12 170 40 9% 32 32 1310 ON_ 1204 (cL4 154 1542 5P Ws.0060
PCLNR 2525 M16 150 32 95° 25 25 0,725 CN_1606_ LCLS 1CS 5 [SC53 LSP5 WS-0060
PCLNR 3232 P16 170 40 95° 32 32 1,320 CN_1606_ LCLS 1CS5 15C53 LSP5 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise (& = Wrench / Clé de serrage

il
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TBURST [HNRTE

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTIL EXTERIEUR AVEC SERRAGE PAR LEVIER & ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

Designation

Réf. de l'article

PCLNL 2525 M12-TB 150 BS 32 95° 25 25 0,830 v/

PCLNL 3232 P12-TB 170 B8 40 95° 32 32 1,320 v/

PCLNR 2525 M12-TB 150 33 32 95° 25 25 0,770 v/

PCLNR 3232 P12-TB 170 33 40 95° 32 32 1,325 v/

Designation <) 80° @ @ &0 [ =3y @ P © © % &\\\@
Réf. de I'article &\&& I ' ‘\k%‘
PCLNL 2525 M12-TB CN_1204_ LCL4 1CS4 1SC42 LSP4 WS-0060 CU-CWTB 1D 6.4x0.9 SSAX0.7xA-NL
PCLNL 3232 P12-TB CN_1204_ LCL4 1054 1SC42 LSp4 WS-0060 CU-CWB 1D 6.4%0.9 SS4x0.7x4-NL
PCLNR 2525 M12-TB CN_1204_ LCL4 1(S4 1Sc42 LSP4 WS-0060 CU-CWTB D6.4x0.9 SS4x0.7x4-NL
PCLNR 3232 P12-TB CN_1204_ LCL4 1CS4 1SC42 LSP4 WS-0060 CU-CWTB 1D 6.4x0.9 SS4x0.7Tx4-NL

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage (@ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Wrench / Clé de serrage
® = Coolant unit/Buse d'arrosage @ = 0-Ring / Joint (® = Plug /Tube

()
(
L";—*\ |

]

= PCLNR/L-IHP L
TEURST PCLNR/L-IHP |

Y~ ¢

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTIL EXTERIEUR AVEC SERRAGE PAR LEVIER & ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

5!
= |
=

i

L I

Designation <) 80° © @ @9

o L1 O
Réf. de l'article &
PCLNL 2020 G12-IHP 93 34 25 95° 20 20 v/ CN_1204_ LCL100 1CS 100 LSP100 1SC112
PCLNL 2525 J12-IHP 1055 34 32 95° 25 25 v/ CN_1204_ LCL100 €5 100 15P100 15C112
PCLNR 2020 G12-IHP 93 34 25 95° 20 20 v N_1204_ CL 100 1€5100 LSP 100 15C112
PCLNR 2525 J12-1HP 1055 34 32 95° 25 25 v/ CN_1204_ 1CL100 €5 100 1SP100 15C112

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Shim pin / Goupille d'assise @ = Shim / Assise de protection

Member IMC Group 2 8 9
® /ngersoll
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THECIRCE PELNR/LD

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

% x

]
% %)

L )
Ll& =]

PCLNL 2525 M1906D 150 38 32 95° 25 25 0,750 CN_1906_ LCLo 1(§25C 1SC64D 1SP6 W4
PCLNL 3225 P1906D 170 38 32 95° 32 32 1,065 CN_1906_ LCLo 1CS 25C 1SC64D LSP6 LW4
PCLNL 3232 P1906D 170 38 40 95° 32 32 1,360 CN_1906_ LCLo L5 25¢ 1SC64D 1SP6 LW4
PCLNL 4040 S1906D 250 38 50 95° 40 40 3,085 CN_1906_ LCLo L5 25¢ 1SC64D LSP6 W4
PCLNR 2525 M1906D 150 38 32 95° 25 25 0,750 CN_1906_ LCLo 1(525C 1SC64D 1SP6 W4
PCLNR 3225 P1906D 170 38 32 95° 32 32 1,065 CN_1906_ Lo 1(§25C 1SC64D 1SP6 W4
PCLNR 3232 P1906D 170 38 40 95° 32 32 0670 CN_1906_ LCLo 15 25C 1SC64D 1SP6 W4
PCLNR 4040 S1906D 250 38 50 95° 40 40 3,085 CN_1906_ LCLo L5 25¢ 1SC64D LSP6 LW4

LSC 85D Shim can be used for CN_2507_ insert. / L'assise LSC 85D peut étre utilisée pour les plaquettes CN_ 2507
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

il
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T UIRN] PRINRL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

—
< <

- Q0
© -
Y 930 L j
Qa 2) 3) @) 5

w|L[& B[
PDJNL 1616 H11 100 20 93° 16 16 0,190 DN_1104_ [CL12C 1CS3 1D 32 1SP 3A LW25
PDJNL 2020 K15 125 25 93° 20 20 0,370 DN_1506_ LCL4A 1CS4 1SD 42 15p4 WS-0060
PDJNL 2525 M15 150 32 93° 25 25 0,695 DN_1506_ LCL4A 1CS4 1SD 42 LSp4 WS-0060
PDJNL 3225 P15 170 32 93° 32 25 1,010 DN_1506_ LCL4A 1S4 1SD 42 1SP4 WS-0060
PDJNL 3232 P15 170 40 93° 32 32 1,275 DN_ 1506_ LCL4A 1CS4 1SD 42 LSP4 WS-0060
PDJNR 1616 H11 100 20 93° 16 16 0,190 DN_1104_ LCL12C 1CS3 1SD 32 LSP3A LW25
PDJNR 2020 K11 125 25 93° 20 20 0,375 DN_1104_ LCL12C 1CS3 132 LSP 3A LW25
PDJNR 2525 M11 150 32 93° 25 25 0,695 DN_1104_ [CL12C 1CS3 1SD 32 LSP 3A W25
PDJNR 2020 K15 125 25 93° 20 20 0,370 DN_1506_ LCL4A 1CS 4 1SD 42 LSP4 WS-0060
PDJNR 2525 M15 150 32 93° 25 25 0,695 DN_1506_ LCL4A 1S4 1SD 42 1SP4 WS-0060
PDJNR 3225 P15 170 32 93° 32 25 1,005 DN_1506_ LCL4A 1S4 1SD 42 LSP4 WS-0060
PDJNR 3232 P15 170 40 93° 32 32 1,270 DN_1506_ LCL4A 1CS4 1SD 42 LSP4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 9 1
® /ngersoll
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=> PDJNR/L-IHP
TM@ST PDJNR/L-IHP

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
PORTE-OUTIL EXTERIEUR AVEC SERRAGE PAR LEVIER ET ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

Ol

Designation @
Réf. de 'article

PDJNL 2020 G11-IHP 92 33 25 93° 20 20 v/ DN_1104_ LCL101 15102 1SP101 10111
PDJNL 2020 H15-1HP 100 41 25 93° 20 20 4 DN_ 1506_ LCL102 1CS 100 LSP100 LSD 115
PDJNL 2525 H11-IHP 1045 33 32 93° 25 25 v DN_1104_ LCL101 15102 1SP101 10111
PDJNL 2525 J15-1HP 125 4 32 93° 25 25 v/ DN_1506_ 11102 1€5100 1SP100 1D 115
PDJNR 2020 G11-IHP 92 33 25 93° 20 20 v/ DN_1104_ LCL101 15102 1SP101 1SD111
PDJNR 2020 H15-IHP 100 4 25 93° 20 20 4 DN_1506_ 11102 15100 1SP100 1SD 115
PDINR 2525 H11-lHP 1045 33 32 93° 25 25 4 DN_1104_ LCL101 15102 1SP101 10111
PDJNR 2525 J15-IHP 125 4 32 93° 25 25 4 DN_1506_ 1CL102 15100 1SP100 1D 115

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage @ = Shim pin / Goupille d'assise @ = Shim / Assise de protection

T URN [N

EXTERNALTOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

: )
| A4 |
x
@©
Q0 OE
o
o
J
N ® @ @ ® ®
- Réf. de I'article & @ @ % /
\(C A PDNNL 2020 K15 125 16 6® 20 20 0350 D 1506_ LeL4h Less 15D 42 Lsp4 WS 0060
) PDNNL 2525 M15 150 185  63° 25 25 0,65 DN_1506_ LCL4A 154 1042 1Sp4 WS:0060
PDNNL 3232 P15 170 234 63 32 321,200 DN_1506_ CL4A 1054 15D 42 1sp4 WS-0060
PDNNR 2020 K15 125 16 63 20 20 0350 DN_1506_ LcL4A 1cs4 1SD42 L5p4 WS-0060
o) PDNNR 2525 M15 150 185  63° 25 25 0,655 DN_1506_ LCL4A 1cs4 1042 1SP4 WS-0060
PDNNR 3232 P15 170 234 63° 32 321210 DN_1506_ LCL4A lay 15042 1SP4 WS:0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

—
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T UIRIN] PROCN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR POSITIVE RC_X_ ROUND INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES RC_X_ RONDES POSITIVES

f— !
COIL 6|18 [

PRDCN 2020 M10 150 100  45° 20 20 0,380 RC_X_100300 LcL10C 1CS2 LSR32 LSP3A W2
PRDCN 2525 M10 150 125 45° 25 25 0,590 RC_X_100300 LcL1oc 1CS2 1SR 32 LSP3A Lw2
PRDCN 2020 K12 125 100  45° 20 20 0310 RC_X_ 120400 1cLnac 1(s3 1SR 1203 LSP3A W25
PRDCN 2525 M12 150 125 4% 25 25 0,590 RC_X_ 120400 1cLnac 1S3 1SR 1203 LSP3A W25
PRDCN 2525 Q16 180 125  45° 25 25 0755 RC_X_ 160600 LCL16C LS 16C LSR1604 LSP16C W25
PRDCN 3225 Q16 180 125 4% 32 25 0970 RC_X_ 160600 LCL16C LS 16C LSR1604 LSP16C W25
PRDCN 3232 Q16 180 160  45° 32 32 1220 RC_X_ 160600 LCL16C LS 16C LSR1604 LSP16C W25
PRDCN 3232 Q20 250 160  45° 32 32 1215 RC_X_200600 LcL20C 1CS5 LSR2004 LSPS WS-0060
PRDCN 4040 S20 250 200 @ 45° 40 40 2,660 RC_X_200600 LcL12c 1CS5 LSR2004 LSPS WS-0060
PRDCN 4040 525 250 200 @ 45° 40 40 2,670 RC_X_250700 1cL2s¢ 1CS25¢ LSR 2506 LSPo w4
PRDCN 5050 U32 350 250  45° 50 50 6,020 RC_X_320900 LcL32¢ 1CS8 LSR 3206 LSP8 LW5

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 2 9 3
® /ngersoll
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T UIRN] PRGCRIL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR POSITIVE RC_X_ ROUND INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES RC_X _ RONDES POSITIVES

27° max

- Q0
1 |
D[R [S[S[B[
PRGCL 2020 K12 125 25 90° 20 20 0,370 RC_X_ 120400 cL12c 1053 1SR 1203 1SP3 W25
PRGCL 2525 M10 150 32 90° 25 25 0,690 RC_X_ 100300 LcL10C 1052 LSR32 LSP3 LW?2
PRGCL 2525 M12 150 32 90° 25 25 0,690 RC_X_ 120400 cL12c 1Cs3 1SR 1203 1SP3 LW25
PRGCL 3225 P12 170 32 90° 32 25 1,010 RC_X_ 120400 cL12¢ 1053 1R 1203 1SP3 W25
PRGCL 2525 M16 150 32 90° 25 25 0,690 RC_X_ 160600 CL16C LS 16C 1SR 1604 1SP16C W25
PRGCL 3225 P16 170 32 90° 32 25 1,015 RC_X_ 160600 LCL16C LS 16C LSR1604 LSP16C LW2.5
PRGCL 3232 P20 170 40 90° 32 321295 RC_X_ 200600 cL20¢ (S5 1SR 2004 LSP5 WS-0060
PRGCL 4040 525 250 50 90° 40 40 3,000 RC_X_250700 1C125C 1CS 25C LSR2506 LSP6 LW4
PRGCR 2020 K12 125 25 90° 20 20 0370 RC_X_ 120400 LcL10C 1CS2 LSR32 LSP3 LW2
PRGCR 2525 M10 150 32 90° 25 25 0,69 RC_X_100300 LcL10c 1052 1SR 32 1SP3 W2
PRGCR 2525 M12 150 32 90° 25 25 0,690 RC_X_ 120400 cL12c 1053 1SR 1203 1SP3 W25
PRGCR 3225 P12 170 32 90° 32 25 1,010 RC_X_ 120400 LcL12c 1S3 1SR 1203 1SP3 W25
PRGCR 2525 M16 150 32 90° 25 25 0,695 RC_X_ 160600 LCL16C LCS16C LSR 1604 LSP 16C LW2.5
PRGCR 3225 P16 170 32 90° 32 25 1,015 RC_X_ 160600 LCL16C 1CS 16C LSR 1604 LSP16C LW2.5
PRGCR 3232 P20 170 40 90° 32 321290 RC_X_200600 LCL20C 1CS5 LSR2004 LSP5 WS-0060
PRGCR 4040 525 250 50 90° 40 40 3,010 RC_X_250700 CL25C 1C525¢ 1R 2506 1SP6 W4

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

294 Wermber MC Group
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T UIRIN] PRGNRIL

PRGNR/L

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE RNMG ROUND INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES RNMG RONDES NEGATIVES

Designation @
Réf. de l'article

PRGNL 2525 M12 150 32 90° 25 25 0,690 RNMG_ 120400 L4 1CS4 LSR42 LSp4 WS-0060
PRGNR 2525 M12 150 32 90° 25 25 0,685 RNMG_ 120400 L4 1CS4 LSR42 LSP4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage 3@ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Wrench / Clé de serrage

TFURN [N

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

A o
o3
) ]
p
0
J
q q ® @ @y ® ®
Designation =y
Réf. de I'article N
PSBNL 2525 M12 150 22 75° 25 25 0,700 SN_1204_ 1CL4 1CS 4 15542 LSP4 WS-0060 ( C WA
PSBNL 3225 P12 170 22 75° 32 25 1,015 SN_1204_ L4 1CS4 15542 1Sp4 WS-0060 )
PSBNL 2525 M15 15 22 7% 25 25 0,695 SN_1506_ cLs 1S5 15553 1S5 WS-0060
PSBNR 2525 M12 150 22 75° 25 25 0,705 SN_1204_ LCL4 1CS 4 15542 LSP4 WS-0060
PSBNR 3225 P12 170 22 75° 32 25 1,015 SN_1204_ LCL4 1CS 4 15542 LSP4 WS-0060 [, P
PSBNR 2525 M15 150 22 75° 25 25 0,695 SN_1506_ LCLS 1CS5 15553 LSP5 WS-0060 ‘ \
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage ‘ ‘
N

Member IMC Group 2 9 5
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TECIRCE PSBNRILD

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

75 . _‘
® ® 3 @ )
SIS =]
PSBNL 3232 P1906D 170 39 27 75° 32 32 1,295 SN_1906_ ICL6 15 25¢ 155 64D 15P8 LW5
PSBNL 4040 S1906D 250 39 35 75° 40 40 3,000 SN_1906_ LCL6 L5 25¢ 155 64D 15P8 LW5
PSBNL 4040 S2509D 250 48 35 75° 40 40 1,995 SN_2509_ LcLg LS8 155.84D 1SP8 LW5
PSBNL 4040 52509D-A85"® 250 48 395  75° 40 40 3,035 SN_2509_ lcLg LCS8 155.84D 1SP8 LW5
PSBNL 5050 T2509D 300 48 43 75° 50 50 5610 SN_2509_ L8 LS8 155.84D 1SP8 LW5
PSBNR 3232 P1906D 170 39 27 75° 32 32 1,295 SN_1906_ ICL6 €5 25¢ 155 64D 15P8 LW5
PSBNR 4040 51906D 250 39 35 75° 40 40 3,000 SN_1906_ ICL6 15 25¢ 155 64D 15P8 LW5
PSBNR 4040 52509D2% 250 48 35 75° 40 40 2,990 SN_2509_ LCL8 (S8 155 84D LSP8 LWS
PSBNR 4040 52509D-A85"® 250 48 395 75° 40 40 3,035 SN_2509_ LCL8 1CS8 155 84D LSP8 LWS
PSBNR 5050 T2509D 300 48 43 75° 50 50 5615 SN_2509_ lcLg LCS8 155.84D 1SP8 LW5

LSS 85D Shim can be used for SN_2507_ insert. / L'assise LSS 85D peut étre utilisée pour les plaquettes SN_ 2507
14040 S2509D-A85 in 85° / 4040 S2509D-A85 in 85°2 / ¥ /
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

TF UIRN] PSDNN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

. 1 U
*l . %

45°
L
® @ © ® ®
L |~
PSDNN 2020 K12 125 100 45 20 20 0,365 SN_1204_ LCL4 1S4 15542 LSp4 WS-0060
PSDNN 2525 M12 150 125 4% 25 25 0,685 SN_1204_ LCL4 154 15542 LS4 WS-0060
PSDNN 3225 P12 170 125 45° 32 25 0995 SN_1204_ LCL4 1CS 4 15542 LSP4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

296 Wermber MC Group
® /ngersol/
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TEORCE

PSDNN-D
PSDNN-D

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

Designation
Réf. de l'article

PSDNN 3225 P1906D
PSDNN 3232 P1906D
PSDNN 4040 S1906D
PSDNN 4040 S2509D
PSDNN 5050 T2509D

170
170
250
250
300

40,5

40,5

40,5
48
48

12,5
16,0
20
20
25

45°
45°
45°
45°
45°

32
32
40
40
50

25
32
40
40
50

1]
]

i

1,000
1,270
2,940
2,945
5,505

||

Jis

& |l

@@ﬁ@%

A

SN_1906_
SN_1906_
SN_1906_
SN_2509_
SN_2509_

LCL6
LCLo
LCLo
LCL8
LCL8

1CS25C

105 25C

1CS25C
1CS8
1CS8

15 64D
1SS 64D
1SS 64D
155.84D
1SS84D

LSP6
LSP6
LSP6
LSP8
LSP8

LW4
LW4
LW4
LWs5
LW5

LSS 85D Shim can be used for SN_2507_ insert. / L'assise LSS 85D peut étre utilisée pour les plaquettes SN_ 2507
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

T UIRN ESaRL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

Designation
Réf. de l'article

&l&

PSKNL 2020 K12 125 25 75° 20 20 0,390 SN_1204_ LCL4 1S4 15542 LSP4 WS-0060 (O
PSKNL 2525 M12 150 32 75° 25 25 0,730 SN_1204_ 1CL4 lay 15542 LS4 WS-0060 :

PSKNR 2020 K12 125 25 75° 20 20 0,390 SN_1204_ 1CL4 lay 15542 1S4 WS-0060

PSKNR 2525 M12 150 32 75° 25 25 0725 SN_1204_ LCL4 1S4 15542 LSP4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Gmup 2 9 7
® /Figersoll
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TECIRCE PSKNRILD

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

L
PSKNL 4040 52509D 250 42 50 75° 40 40 3,165 SN_2509_ LCL8 158 15584D
PSKNR 4040 52509D 250 42 50 75° 40 40 3160 SN_2509_ LCL8 LS8 15584D LSP8 LW5

LSS 85D Shim can be used for SN_2507_ insert. / L'assise LSS 85D peut étre utilisée pour les plaquettes SN_ 2507
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

TFUIRN] PSSNRIL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

li

< e

e}
A
145°

PSSNL 2020 K12 125 25 45° 20 20 0,375 | 1204_ LCL4 1CS 4 15542 WS-0060
PSSNL 2525 M12 150 32 45° 25 25 0,690 SN_1204_ LCL4 1CS4 15542 LSP4 WS-0060
PSSNL 3232 P19 170 40 45° 32 32 1,295 SN_1906_ 1CL6 1CS 6 15563 LSP6 LW4
PSSNR 2020 K12 125 25 4% 20 20 0375 SN_1204_ cL4 Lcs 4 15542 1sp4 WS-0060
PSSNR 2525 M12 150 32 45 25 25 0,695 SN_1204_ cL4 1cS4 15542 1sp4 WS-0060
PSSNR 3225 P12 170 32 45° 32 25 1,010 SN_1204_ 1CL4 1CS4 15542 LSP4 WS-0060
PSSNL 3232 P1906D 170 40 45° 32 32 1,300 SN_1906_ 1CL6 105 25C 155 64D LSP 6 LW4
PSSNL 4040 S1906D 250 50 45 40 40 2,960 SN_1906_ LcL6 1CS 25¢ 155 64D 15P6 w4

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

2 9 8 Member IMC Group

® /ngersol/
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THUIRN] PIGNRIL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE 60° TN_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES TN_ NEGATIVES 60°

L J

=R &€ (B[

PTGNL 1010 E11 70 12 90° 10 10 0,055 IN_1103_ 1CL28 1CS28 LSR2B -

PTGNL 1212 F11 80 16 90° 12 120,090 N_1103_ LCL28 1CS 28 LSR28 - LW2
PTGNL 1616 H16 100 20 90° 16 16 0,195 N_1604_ 13 1C§3 157318 LSP3A W25
PTGNL 2020 K16 125 25 90° 20 20 0,390 N_1604_ 13 1§3 157318 5P 34 W25
PTGNL 2525 M16 150 32 90° 25 25 0715 TN_1604_ 13 1CS3 1ST318 LSP3A LW2.5
PTGNL 2525 M22 150 32 90° 25 25 0735 N_2204_ 1CL4 lay 15742 LSp4 WS-0060
PTGNL 3232 P22 170 40 90° 32 32 1,330 N_2204_ 1CL4 lay 15742 LSP4 WS-0060
PTGNL 4040 S27 250 50 90° 40 40 3,090 N_2706_ LCLS 1CS5 L5753 NS LW4
PTGNR 1010 E11 70 12 90° 10 10 0,055 N_1103_ LCL28 1CS 28 LSR28 - LW2
PTGNR 1212 F11 80 16 90° 12 120,090 IN_1103_ ICL28 (528 1SR 2B - W2
PTGNR 1616 H16 100 20 90° 16 16 0,200 N_1604_ 113 1§3 157318 LSP3A W25
PTGNR 2020 K16 125 25 90° 20 20 0,390 TN_1604_ 13 1CS3 1ST318 LSP3A W25
PTGNR 2525 M16 150 32 90° 25 25 0,720 N_1604_ 13 1§3 157318 LSP3A W25
PTGNR 3232 P16 170 40 90° 32 32 TN_1604_ LCL3 1CS3 LST31.8 LSP3A Lw25
PTGNR 2525 M22 150 32 90° 25 25 0735 N_2204_ LCL4 1CS 4 LST42 LSP4 WS-0060
PTGNR 3232 P22 170 40 90° 32 32 1,335 N_2204_ LCL4 1CS 4 LST42 LSP4 WS-0060
PTGNR 4040 527 250 50 90° 40 40 3170 N_2706_ LS LS5 LT53 LSP5 W4

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

Wember C Group 299
® /ngersoll
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TBURST [T

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND COOLANT, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WN_ INSERTS
PORTE-OUTIL EXTERIEUR AVEC SERRAGE PAR LEVIER & ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES WN_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Designation
Réf. de 'article

PWLNL 2525 M08-TB 150 33 32 95° 25 25 0,780
PWLNL 3232 P08-TB 170 B8 40 95° 32 32 1,340
PWLNR 2525 M08-TB 150 33 32 95° 25 25 0,780
PWLNR 3232 P08-TB 170 33 40 95° 32 32 1,340

Designation 80>~ |” ® QQ ® ®
Réf. de I'article &\&\

AN NS

__3
\
i

(=)

PWLNL 2525 M08-TB WN_0804_ LCL4 1CS4 TWN 423(1) LSP4 WS-0060 CU-CWTB 1D 6.4x0.9 SSAXO0.7x4NL
PWLNL 3232 P08-TB WN_0804_ LCL4 1CS4 TWN 423(1) LSP4 WS-0060 CU-CwTB 1D 6.4x0.9 SSAX0.7x4-NL
PWLNR 2525 M08-TB WN_0804_ LCL4 1(S4 TWN 423(1) LSP4 WS-0060 CU-CWTB 1D 6.440.9 SSAX0.7x4-NL
PWLNR 3232 P08-TB WN_0804_ LCL4 1CS4 TWN 423(M) LSP4 WS-0060 CU-CWTB 1D 6.4x0.9 SS4x0.7x4-NL

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage
® = Coolant unit/ Buse d'arrosage @ = 0-Ring / Joint ® = Plug /Tube

1 =) PWLNR/L-IHP
I T@@g‘? PWLNR/L-IHP

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WN_ INSERTS
PORTE-OUTIL EXTERIEUR AVEC SERRAGE PAR LEVIER & ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES WN_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Designation
Réf. de l'article

® @ ® @
80° ¢S
® ES & @

PWLNL 2020 GO6-IHP 89 30 25 95° 20 20 v/
PWLNL 2020 GO8-IHP 93 34 25 95° 20 20 v WN_0804_ LCL100 €5 100 1SP100 LSW108
PWLNL 2525 H06-IHP 101,530 32 95° 25 25 v/ WN_0604_ 11103 €5 103 1SP102 LSW 106
PWLNL 2525 J08-IHP 105,5 34 32 95° 25 25 4 WN_0804_ LCL100 1CS 100 LSP100 LSw108

v/

v/

v/

WN_ 0604_ LCL103 1C5103 LSP102 LSW106

PWLNR 2020 GO6-1HP 89 30 25 95° 20 20 WN_0604_ 1CL103 15103 1SP102 LSW106
PWLNR 2020 GO8-IHP 93 34 25 95° 20 20 VWN_0804_ LCL100 €5 100 1SP100 LSW108
PWLNR 2525 HO6-IHP 1015 30 32 95° 25 25 WN_0604_ LCL103 15103 1SP102 LSW106
PWLNR 2525 JO8-IHP 1055 34 32 95° 25 25 4 WN_0804_ 1L 100 15100 1SP100 LSW108

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage @ = Shim pin / Goupille d'assise @ = Shim / Assise de protection

3 00 Member IMC Group
® /ngersol/
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TFE=EED (BRI

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEGATIVE BNMX_ INSERTS
PORTE-OUTIL DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR LEVIER, POUR PLAQUETTES NEGATIVES BNMX

S

L b |
& WE|
NI

L i
Designation @ @ © © © ‘\&@
Réf. de I'article &\\\\\
HBXNL2525M1507 150 30 Spezial 25 25 0,725 BNMK 1507 LHE  LCLI6N CS51255  LSBS3L 15p5 P56 WS-0060
HBXNL3232P1507 170 37 Spezial 32 32 1305 BN 1S07_LHE  LCLI6N G555 ISBS3L 15p5 P56 WS-0080
HBXNR 2525 M1507 150 30 Spezial 25 25 0,725 BNMX_ 1507_R-HF LCL16-NX 1C55-125.5 LSB 53R LSP5 SPP 56 WS-0060
HBXNR3232P1507 170 37 Spezial 32 32 1310 BNMK 1507 RHF  LCLTGNC  ICS5255  ISBS3R I5p5 P56 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Differential screw / Vis a pas différentiel [
® = Wrench / Clé de serrage [N

TR

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

L

S 5 @ G
Designation <D 80° -
Réf. de I'article
TCBNL 2525 M12 150 225 75° 25 25 0725 CN_1204_ DIM4 DLs4 15C44 50400501 Dsp4 WS-0060
TCBNL 3232 P19 70 27 7% 32 32 1330 CN_1906_ DIM6 DLS5 15C63 50801801 DSP5 LW4
TCBNR 2525 M12 150 225 75° 25 25 0725 ON_ 1204 DLM 4 IS4 TSC4 50400501 DSP4 WS-0060
TCBNR 3232 P19 70 27 7 32 321335 CN_1906_ DIM6 DLSS 1SC63 50801801 DSPS w4

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 0 1
® /ngersoll
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T URN &R

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

O

95° L
Designation (@ M e
Réf. de 'article
TCLNL 2020 K12 125 25 95° 20 20 0410 CN_1204_ DIM4 DIS4 15C44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNL 2525 M12 150 32 95 25 25 0750 N_1204_ DIM 4 DIS4 TSC 44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNL 3225 P12 170 32 9% 32 25 1,000 N_1204_ DIM 4 DIS4 TSC 44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNL 3232 P12 170 40 95° 32 32 1,355 CN_1204_ DIM4 DIS4 15C44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNL 2525 M16 150 32 9% 25 25 0765 CN_1606_ DIM5 DIS5 TSC 54 50500901 DSP5 Lw4
TCLNL 3232 P19 170 40 95 32 32 139 CN_1906_ DIM6 DISS 1SC63 50801801 DSP5 W4
TCLNR 2020 K12 125 25 9% 20 20 0410 CN_1204_ DLM4 DLS4 T5C44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNR 2525 M12 150 32 95 25 25 0750 N_1204_ DIM 4 DIS4 TSC 44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNR 3225 P12 170 32 95 32 25 1,070 N_1204_ DIM 4 DIS4 TSC 44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNR 3232 P12 170 40 95 32 32 1,355 CN_1204_ DIM4 DIS4 15C44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNR 2525 M16 150 32 9% 25 25 0770 CN_1606_ DIM5 DIS5 TSC 54 50500901 DSP5 L4
TCLNR 3232 P19 170 40 95 32 32 139 CN_1906_ DIM6 DISS5 1SC63 50801801 DSP5 L4

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

3 0 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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T URN N

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

L

Designation i@ i@ @@

Réf. de I'article

TDJNL 2020 K11 125 25 93 20 20 0,380 DN_1104_ DIM3 DIS3 1SD32 50400851 DSP3 W25
TDJNL 2525 M11 150 32 9% 25 25 0,700 DN_ 1104 DIM3 DIS 3 15032 $0 400851 053 W25
TDJNL 2020 K15 125 25 93° 20 20 0,390 DN_1506_ DIM 4 DLS4 043 S0 400501 DSP4 WS-0060
TDJNL 2525 M15 150 32 93 25 25 0,720 DN_1506_ DIM4 DIS4 1043 50400501 DSP4 WS-0060
TDJNL 2525 M1504 150 32 93° 25 25 0,725 DN_1504_ DIM4 DIS4 5D 44 0400501 DSP4 WS-0060
TDJNR 2020 K11 125 25 93 20 20 0,380 DN_1104_ DIM3 DIS3 1SD32 50400851 DSP3 W25
TDJNR 2525 M11 150 32 93 25 25 0,700 DN_1104_ DLM3 DLS3 15D 32 $0400851 DSP3 W25
TDJNR 2020 K15 125 25 93 20 20 039 DN_1506. DI 4 IS4 15043 50400501 054 WS-0060
TDJNR 2525 M15 150 32 93° 25 25 0,725 DN_1506_ DIM 4 DLS4 043 S0 400501 DSP4 WS-0060
TDJNR 2525 M1504 150 32 93 25 25 0,725 DN_1504_ DIM4 DLS4 15D 44 50400501 DSP4 WS-0060

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
(® = Wrench / Clé de serrage

TR e

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 120° HN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES HN_ NEGATIVES 120°

E[
Designation © @ @ ©
Réf. de l'article

THSNL 2525 M05 150 32 45° 42 25 25 0,750 HN_0504_ DIM4 DIS4 TSH 44 50400501 DSP 4 WS-0060 C S
THSNL 2525 M10 150 32 45° 42 25 25 0,840 HN_1006_ DIM6 DISS TSH 64 50500901 DSP5 LW4 N
THSNL 3232 P05 170 40 45 42 32 32 1,000  HN_0504 DLM4 DLS4 TSH 44 50400501 DSP4 WS-0060
THSNL 3232 P10 170 40 45° 42 32 32 1391 HN_1006_ DIM 6 DISS TSH 64 50 500901 DSP5 LW4
THSNR 2525 M05 150 32 45° 42 25 25 0,745 HN_0504_ DIM4 DIS4 TSH 44 50400501 DSP 4 WS-0060 E—*
THSNR 2525 M10 150 32 45 42 25 25 0785 HN_1006 DM DIS5 THG SS90l DSPS L4 ] \
THSNR 3232 P05 170 40 45 42 32 32 1,350 HN_ 0504_ DIM4 DIS4 TSH 44 50400501 DSP 4 WS-0060 ‘ ‘
THSNR 3232 P10 170 40 45° 42 32 32 1,39 HN_1006_ DIM6 DISS TSH 64 50500901 DSP5 LW4
@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage N
® /rigersoll 303
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TFURN SRt

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

L
S ® @ q
Designation 2y
Réf. de I'article
TSKNL 2525 M12 150 32 75 25 25 0750 SN_1204_ DLM4 DLS4 15544 50400501 DSP4 WS:0060
TSKNR 2525 M12 150 32 75 25 25 0755 SN_1204_ DLM4 DLS4 15544 50400501 DSP4 WS:0060

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (3 = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

TFURN [N

EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

:
]

L J
e ® ) @ ®
Designation Y
Réf. de l'article
TSSNL 2525 M12 150 32 45° 25 25 0,720 SN_1204_ DIM 4 DLS4 1544 S0 400501 DSP4 WS-0060
TSSNR 2525 M12 150 32 45 25 25 0,720 SN_1204_ DM 4 DIS4 TS5 44 50400501 DSP4 WS-0060

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

3 04 Member IMC Group
® /ngersol/
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T UIRN 15NN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 90° SN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES SN_ NEGATIVES 90°

L
S o) @ q
Designation 2y
Réf. de I'article
TSDNN 2525 M12 150 125 45° 25 25 0705 SN_1204_ DLM4 DLS4 15544 50400501 DSP4 WS:0060
TSDNN 3232 P19 170 16 45° 32 32 1,300 SN_1906_ DIMS DISS 15563 50801801 DSP 5 LW4

@® = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (@ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

=

IY
J

TFURN RER

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES TN_ NEGATIVES 60°

L 1
Designation © @ ®®
Réf. de l'article
TIGNL 2525 M16 150 32 91 90° 25 25 0,730 TN_1604_ DIM3 DLS3 1733 50350801 DSP3 W25
TIGNR 2525 M16 150 32 91 90° 25 25 0730  TN_f604_ DIM3 DIS3 5133 50350801 DSP3 W25

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 0 5
® /ngersoll
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T URN TN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES TN_ NEGATIVES 60°

L
Designation © @ ©
Réf. de 'article
TIINL 2020 K16 125 25 93 93 20 20 0400 TN_ 1604_ DLM3 DLS3 15733 50350801 DSP3 LW25
TTIINL 2525 M16 150 32 93 93 25 25 0725 TN 1604_ DLM3 DLS3 15133 50350801 DSP3 LW25
TTINR 2020 K16 125 25 93 93° 20 20 0,400 TN_1604_ DIM3 DIS3 15133 50 350801 DSP3 LW2.5
TIINR 2525 M16 15 32 93 93 25 25 0706 TN_ 1604_ DLM3 DLS3 15133 50 350801 DSP3 LW25

O ) @ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
= ® = Wrench / Clé de serrage

TFURN JiR

EXTERNALTOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES WN_ NEGATIVES TRIGONE 80°

L

Designation © @ ©

Réf. de l'article @ M @

TWLNL 2020 K06 125 25 95 20 20 0385 WN_0604_ DIM3 DLS3 PSW 32 50400901 DSP3 w25

TWLNL 2525 M06 150 32 95° 25 25 0,720 WN_0604_ DIM3 DIS3 PSW 32 S0 400901 DSP3 LW25

TWLNL 2020 K08 125 25 95 20 20 0405 WN_0804_ DIM4 DIS4 TSW44 50400501 DSP4 WS-0060

TWLNL 2525 M08 150 32 95 25 25 0730 WN_0804_ DIM4 DLS4 TSW44 50400501 DSP4 WS-0060

TWLNL 3232 M08 150 39 95° 32 32 1,175 WN_0804_ DIM4 DIS4 TSW 44 50400501 DSP4 WS-0060

TWLNR 2020 K06 12525 95 20 20 0,385 WN_0604_ DIM3 DLS3 PSW 32 50400901 DSP3 W25
: TWLNR 2525 M06 150 32 95° 25 25 0,720 WN_0604_ DIM3 DIS3 PSW 32 S0 400901 DSP3 Lw25

TWLNR 2020 K08 125 25 95 20 20 0410 WN_0804_ DIM4 DIS4 TSW 44 50400501 DSP4 WS-0060

TWLNR 2525 M08 150 32 95 25 25 0730 WN_0804_ DIM 4 DLS4 TSW44 50400501 DSP4 WS:0060

= TWLNR 3232 P08 170 39 95° 32 32 1,330 WN_0804_ DIM 4 DLS4 TSW 44 50400501 DSP4 WS-0060

J @ = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort
TT ® = Wrench / Clé de serrage

3 0 6 Member IMC Group
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T URN Nk

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 35° VN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES VN_ NEGATIVES 35°

S @ ® ®
Designation
Réf. de l'article @ C\o? &

TVJINL 2020 K13 125 49 25 93 20 20 0415 N_1304_ DIM3V DIS5 MSV 2.522 SC4SH DSPS W4
TVJNL 2525 M13 150 49 3293 25 25 0,720 UN_1304_ DIM3V DLSS MSV 2.522 SC4SH DSP5 w4
TVINL 2020 K16 125 49 25 93 20 20 0410 N_1604_ DLM 3V DIS5 T9V33 $0 350801 DSPS W4
TVINL 2525 M16 150 49 32 93 25 25 0,715 N_1604_ DLM 3V DLSS T9V33 §0 350801 DSPS L4
TVJINR 2020 K13 125 49 25 93 20 20 0410 N_1304_ DLM 3V DIS5 SV 2.522 SC4SH DSPS W4
TVJNR 2525 M13 150 49 32 93 25 25 0,715 N_1304_ DLM 3V DIS5 MSV 2.522 SC4SH DSPS W4
TVINR 2020 K16 125 49 25 93 20 20 0410 UN_1604_ DLM 3V DISS T9V33 50350801 DSPS L4
TVJNR 2525 M16 150 49 3293 25 25 0,715 UN_1604_ DLM 3V DLS5 T9V33 §0 350801 DSPS W4

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

T IR JTENN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH WEDGE-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES TN_ NEGATIVES 60°

\ I , { oy
o 2
1 0
°
s
< £
i
J -
Designation @ © @Q © ©
Réf. de l'article &
WTENN 2020 K16 125 100 60 20 20 0370 TN_1604_ WC33 WCS 4 WSR4 WST33 WSS 33 WS-0060 ( C A
WTENN 2525 M16 150 125 60 25 25 0,680 TN_1604_ We33 Wes4 WSR4 WST33 WSS 33 WS-0060 )
WTENN 2525 M22 150 125 60 25 25 0,680 TN_2204_ wea3 Wes4 WSR4 WsT43 WSS 43 WS-0060
WTENN 3232 P22 170 160 60 32 321,240 TN_2204_ W43 WCS4 WSR 4 WST43 WSS 43 WS-0060
@ = Wedge clamp / Coin de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Snap ring / Jonc d'arrét @ = Shim / Assise de protection ® = Pin screw / Vis goupille [
® = Wrench / Clé de serrage \

Member IMC Group 3 0 7
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T UIRR] WIGNR/L

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH WEDGE-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES TN_ NEGATIVES 60°

<
o]
@ ® ® ®
=) Ei?a G@ A&

WTGNL 2020 K16 125 25 90° 20 20 0,385 TN_1604_ WC33 WS4 WSR 4 WST33 WSS 33 WS-0060
WTGNL 2525 M16 150 32 90° 25 25 0,695 TN_1604_ WC33 WCS4 WSR 4 WST 33 WSS 33 WS-0060
WTGNL 3232 P22 170 40 90° 32 32 1,275 N_2204_ WC43 WCS4 WSR 4 WST43 WSS 43 WS-0060
WTGNR 2020 K16 125 25 90° 20 20 0,385 N_1604_ WC33 WCS 4 WSR4 WST33 WSS 33 WS-0060
WTGNR 2525 M16 150 32 90° 25 25 0,695 TN_1604_ WC33 WS4 WSR 4 WST33 WSS 33 WS-0060
WTGNR 2525 M22 150 32 90° 25 25 0,695 TN_2204_ WC43 WS4 WSR 4 WST43 WSS 43 WS-0060
WTGNR 3232 P22 170 40 90° 32 32 1,275 N_2204_ WC43 WCS 4 WSR 4 WST43 WSS 43 WS-0060

@ = Wedge clamp / Coin de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Snap ring / Jonc d'arrét @ = Shim / Assise de protection
® = Pin screw / Vis goupille ® = Wrench / Clé de serrage

T UIRIN WHNRIL

EXTERNALTOOL HOLDER WITH WEDGE-TYPE CLAMPING SYSTEM, FOR NEGATIVE 60° TN_ INSERTS
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES TN_ NEGATIVES 60°

é‘ @ A& |

WTINL 2020 K16 125 25 93 20 20 0,385 TN_1604_ WC33 WCS4 WSR 4 WST33 WSS 33 WS-0060
WTINL 2525 M16 150 32 93 25 25 0,695 TN_1604_ WC33 Wes4 WSR4 WST33 WSS33 WS-0060
WTINL 2525 M22 150 32 93 25 25 0,720 TN_2204_ WC43 Wes4 WSR4 WST43 WSS 43 WS-0060
WTINL 3232 P22 170 40  93° 32 321,280 N_2204_ WC43 Wes4 WSR4 WST43 WSS 43 WS-0060
WTJNR 2020 K16 125 25 9% 20 20 0,385 TN_1604_ We33 Wes4 WSR4 WST33 WSS 33 WS-0060
WTJINR 2525 M16 150 32 93 25 25 0,695 TN_1604_ WC33 WCS4 WSR 4 WST33 WSS 33 WS-0060
WTINR 3225 P16 170 32 93 32 25 1,260 TN_1604_ WC33 WCS4 WSR 4 WST33 WSS 33 WS-0060
WTINR 3232 P16 170 40 93 32 321,260 TN_1604_ WC33 WCS4 WSR 4 WST 33 WSS 33 WS-0060
WTINR 2525 M22 150 32 93 25 25 0,725 TN_2204_ WC43 Wes4 WSR4 WST43 WSS 43 WS-0060
WTINR 3232 P22 170 40 93 32 321,280 N_2204_ weas Wes4 WSR4 WST43 WSS 43 WS-0060

@ = Wedge clamp / Coin de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Snap ring / Jonc d'arrét @ = Shim / Assise de protection
® = Pin screw / Vis goupille ® = Wrench / Clé de serrage

3 0 8 Member IMC Group
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TFURN Gt

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES POSITIVES CC_ 80°, 7° DE DEPOUILLE

L ]
Designation <Y 80° ® \&
Réf. de larticle &

SCLCL 0808 F06 80 10 95° 8 8 0,040 (C_0602_ $0.250651 - - 17
SCLCL 1010 FO6 80 12 95° 10 10 0,065 (C_0602_ §0.250651 - - 17
SCLCL 1212 F09 80 16 95° 12 12 0,090 (C_0913_ 50 350801 - - 115
SCLCL 1616 HO9 100 20 95° 16 16 0,195 €c_o9r3_ 50351241 §5C32 50500908 115
SCLCL 2020 K09 125 25 95° 20 20 0350 €C_o9r3_ $0351241 §5C32 50500908 115
SCLCL 2020 K12 125 25 95° 20 20 0385 (C_1204_ $0451301 SSC43N 50601058 20
SCLCL 2525 M12 150 32 95° 25 25 0,720 (C_1204_ $0451301 SSC43N 50601055 120
SCLCR 0808 F06 80 10 95° 8 8 0,040 (C_0602_ $0250651 - - 17
SCLCR 1010 F06 80 12 95° 10 10 0,060 (C_0602_ $0.250651 - - 17
SCLCR 1212 F09 80 16 95° 12 12 0,090 €c_o9r3_ 50 350801 - - 115
SCLCR 1616 HO9 100 20 95° 16 16 0,195 (C_0913_ 50351241 §5C32 50500908 115
SCLCR 2020 K09 125 25 95° 20 20 0385 €c_o9r3_ 50351241 §5C32 $0500908 115
SCLCR 2525 M09 150 32 95° 25 25 0,715 €c_o9r3_ 50351241 §5C32 50500908 115
SCLCR 2020 K12 125 25 95° 20 20 0385 (C_1204_ $0451301 SSC43N 50601055 120
SCLCR 2525 M12 150 32 95° 25 25 0720 (C_1204_ 50451301 SSCA3N 50601055 120

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 0 9
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TBURST G

TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND COOLANT, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS AVEC SERRAGE PAR VIS & ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES POSITIVES CC_ 80°, 7° DE DEPOUILLE

] ]
Designation

®
<) 80°
Réf. de l'article - - ! . | . ®

SCLCL 2020 F09-IHP 835 245 25 95° 20 20 v/ CC_09m3_ SM35-120-00 SSC32A 50500904
SCLCL 2525 HO9-IHP 96 24,5 32 95° 25 25 4 CC_0973_ SM35-120-00 SSC32A 50 50090A
SCLCR 2020 F09-IHP 835 245 25 95° 20 20 v/ CC_09m3_ SM35-120-00 SSC32A 50 50090A
SCLCR 2525 H09-1HP 96 24,5 32 95° 25 25 v/ CC_09m3_ SM35-120-00 SSC32A 50500904

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Shim / Assise de protection (@ = Clamp screw / Vis de serrage

'

31 0 Member IMC Group
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T UIRN] $DICRIL

SDJCR/L

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

D?signatiorf 550~ |©

Réf. de I'article €

SDJCL 1212 FO7 80 16 93° 12 12 0,085 DC_0702_ $0 250651 - - 17
SDJCL 1616 HO7 100 20 93° 16 16 0,190 DC_0702_ $0.250651 - - 17
SDJCL 2020 K07 125 25 93° 20 20 0365 DC_0702_ S0 250851 - - 17
SDJCL1616 H11 100 20 93° 16 16 0,185 DC_11T3_ 50351241 D32 50500905 115
SDJCL 2020 K11 125 25 93° 20 20 0,365 DC_MT3_ $0351241 §5D 32 $0500908 115
SDJCL 2525 M11 150 32 93° 25 25 0,690 DC_1113_ $0351241 §5D 32 50500908 115
SDJCR 1212 FO7 80 16 93° 12 12 0,085 DC_0702_ 50250851 - - 17
SDJCR 1616 HO7 100 20 93° 16 16 0,190 DC_0702_ $0.250651 - - 17
SDJCR 2020 K07 125 25 93° 20 20 0370 DC_0702_ 50 250851 - - 17
SDJCR 1616 H11 100 20 93° 16 16 0,185 DC_11T3_ 50351241 SSD32 50500905 115
SDJCR 2020 K11 125 25 93° 20 20 0,365 DC_1173_ 50351241 D32 50500905 115
SDJCR 2525 M11 150 32 93° 25 25 0,690 DC_1113_ 50351241 §5D 32 50500908 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 31 1
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=> SDJCR/L-IHP
TM@ST SDJCR/L-IHP

TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND COOLANT, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS AVEC SERRAGE PAR VIS & ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

DESLLER 55°

Réf. de 'article

SDJCL 2020 G11-I1HP 89,5 30,5 25 93° 20 20 4 DC_11m3_ SM35-120-00 SSD 32A 50 50090A
SDJCL 2525 H11-IHP 102 305 32 93° 25 25 v DC_1113_ 3512000  SSD32A 50500904
SDJCR 2020 G11-IHP 89,5 30,5 25 93° 20 20 4 DC_MT3_ SM35-120-00 SSD 324 50 50090A
SDJCR 2525 H11-IHP 102 30,5 32 93° 25 25 v/ DC_11T3_ SM35-120-00 §SD 324 50500904

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Shim / Assise de protection (@ = Clamp screw / Vis de serrage

TFUIRN SBNeN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

Designation ©
Réf. de l'article

SDNCN 0808 FO7 80 4 63° 8 8 0,035 DC_0702_ 50250651 - - 115
SDNCN 1616 H11 100 8 63° 16 16 0175 DC_1113_ 50 350801 §5D 32 $0500908 115
SDNCN 2525 M11 150 125 63° 25 25 0,660 DC_1113_ 50 350801 §5D 32 $0500908 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

31 2 Member IMC Group
® /ngersol/
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T URN SRoen

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE RC_ ROUND INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES RC_ RONDES POSITIVES, 7° DE DEPOUILLE

Designation

Réf. de I'article

SRDCN 2020 K10 125 22,5 10 45° 20 20 0,340 RC_T_1013_ 15400971 115
SRDCN 2525 M10 150 2715 125 45° 25 25 0,625 RC_T_1013_ 15400971 115
SRDCN 2525 M12 150 275 125 45° 25 25 0,635 RC_T_1204_ 50400501 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / CIé de serrage

TFURN Sech

EXTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE RC_ ROUND INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES RC_ RONDES POSITIVES, 7° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de l'article -

SRGCL 2525 M10 150 32 90° 25 25 0,700 RC_T_1013_ 15400971 115 X
SRGCR 2020 K10 125 25 90° 20 20 0380 RC_T_1013_ 15400971 115
SRGCR 2525 M10 150 32 90° 25 25 0,700 RCT_1073_ 15400971 115
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage
o
© \

Member IMC Group 31 3
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TFURN S5eRL

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 90° SC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES SC_ POSITIVES, 7° DE DEPOUILLE

1L

®

Q
J
D ® a ® ®

Designation &&& Y &‘;@
Réf. de l'article \\%
SSSCL1616 HO9 100 17 45° 16 16 0,185 SC_0973_ 50351241 §5532 50 500901 715
SSSCL 2020 K12 125 22 45° 20 20 0365 SC_1204_ 50451301 SSS4N 50601055 120
SSSCL 2525 M12 150 21 45° 25 25 0,685 SC_1204_ 50451301 SSSA3N 50601055 120
SSSCR 1212 F09 80 14 45° 12 12 0,085 SC_0973_ 50 350801 - - 115
SSSCR 1616 HO9 100 17 45° 16 16 0,185 SC_0973_ 50351241 §5532 50 500901 715
SSSCR 2020 K12 125 22 45° 20 20 0,365 §C_1204_ $0451301 SSSA3N 50601055 120
SSSCR 2525 M12 150 21 45° 25 25 0,685 SC_1204_ S0451301 SSSA3N 50601055 120

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

 THURNSS

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 90° SC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES SC_ POSITIVES, 7° DE DEPOUILLE

S

X
&

_ ® @ ®
Designation «? @
Réf. de I'article
‘ A SSDCN 1212 F09 80 6 45° 12 12 0,085 SC_09T3_ 50350801 115
‘ SSDCN 1616 HO9 100 8 45° 16 16 0,185 SC_0973_ 50351241 55532 50500908 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

o

31 4 Member IMC Group
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THUIRN STFCRIL

STFCR/L

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TC_ POSITIVES, 7° DE DEPOUILLE

Designation O] \& @ ® @
Réf. de I'article ( i ) % >

STFCL1212 F11 80 16 90° 12 12 0,090 1C_1102_ $0.250651 - - 17
STFCL 2020 K16 125 25 90° 20 20 0,385 TC_1613_ 0351241 85132 50500901 115
STFCL 2525 M16 150 32 90° 25 25 0725 TC_1673_ 50351241 §5132 50500901 115
STFCR 1212 F11 80 16 90° 12 12 0,090 TC_1102_ 50250651 - - 7
STFCR 2020 K16 125 25 90° 20 20 0,385 TC_1673_ $0351241 §5732 50500901 115
STFCR 2525 M16 150 32 90° 25 25 0,725 TC_1613_ S0351241 85132 S0°500901 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

TFURN SRt

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TC_ POSITIVES, 7° DE DEPOUILLE

1

. o 3*

AN
O
]

Designation © @ @ ®
Réf. de l'article & @ @ &A> B
STGCL 1212 F11 80 16 90° 12 12 0090 1C_1102_ 50 250651 : : 17 @)
STGCL 1616 H11 00 20 9° 16 16 0195 1C_1102_ 50 250651 : : 17 )
STGCL 1616 H16 00 20 9 16 16 019 1C_1673. 50351241 5132 50500905 5
STGCL 2020 K16 125 25 90° 20 20 0,380 TC_16T3_ 50351241 5132 50500905 T15
STGCL 2525 M16 150 32 9 25 25 0715 1C_1673. 50351241 RE 50500905 15 o3
STGCR 1212 F11 80 16 90° 12 12 0090 TC_1102_ 50 250651 : : 1 L }
STGCR 1616 H11 00 20 9° 16 16 019 1C_1102_ 50 250651 : : 17 ‘ |
STGCR 1616 H16 00 20 9° 16 16 019 1C_1673. 50351241 32 50500905 115
STGCR 2020 K16 125 25 9 20 20 0385 TC_1673_ 50351241 55132 50500905 5
STGCR 2525 M16 150 32 90° 25 25 0,725 TC_16T3_ 50351241 SST32 50500905 115 W

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 31 5
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TFURN ik

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

B . =

Designation @
Réf. de 'article

SVJBL2020 K16 125 25 93° 20 20 0,340 VB_1604_ 50351241 V32 15 50350625 115
SVJBL 2525 M16 150 32 93° 25 25 0,645 VB_1604_ 50351241 SV32 1550350625 115
SVJBL 3225 P16 170 32 93° 32 25 0,940 VB_1604_ $0351241 §5V32 15 50350625 115
SVJBL 3232 P16 170 40 93° 32 32 1,165 VB_1604_ §0351241 §5V32 1550350625 115
SVJBR 2020 K16 125 25 93° 20 20 0,345 VB_1604_ 50351241 V32 15 50350625 115
SVJBR 2525 M16 150 32 93° 25 25 0,640 VB_1604_ 50351241 V32 1550350625 115
SVJBR 3225 P16 170 32 93° 32 25 0,945 VB_1604_ 50351241 V32 1550350625 115
SVJBR 3232 P16 170 40 93° 32 32 1,165 VB_1604_ §0351241 §5V32 1550350625 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

F=3 SVJBR/L-TB
T UIRST SVJBR/L-TB

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND COOLANT, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
PORTE-OUTIL EXTERIEUR AVEC SERRAGE PAR VIS ET ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

: 3
| m i = | |
| )
l1/8 BSPP L L
“ Q f>é
£
s 4° o
93°_/ L1 j 3
L

Designation

Réf. de l'article

SVJBL 2525 M16-TB 150 37 32 93° 25 25 0,660 v/
SVJBR 2525 M16-TB 150 37 32 93° 25 25 0,660 v/

o @ @
D(’eslgnaltlon. \&\&$ @
Réf. de I'article e

SVJBL 2525 M16-TB VB_1604_ 0351241 SV32 7550350625 715 CUB 1D 6.4x0.9
SVJBR 2525 M16-TB VB_1604_ S0351241 SV32 7550350628 115 CUTB ID6.4x09
F @® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection 3 = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage
g

® = Coolant unit/ Buse d'arrosage ® = 0-Ring / Joint

31 6 Member IMC Group
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THURN

SVJCR/L
SVJCR/L

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de I'article

20
25
32
32
20
25

20
25
25
32
20
25

—

0,345
0,645
0,950
1,190
0,345
0,640

44° max

&

e

VC_1604_
VC_1604_
VC_1604_
VC_1604_
VC_1604_
VC_1604_

50351241
0351241
50351241
50351241
50351241
S0351241

V32
V32
V32
V32
SV32
SV32

50500905
50500905
50500905
50500905
50500905
$0 500905

115
115
715
115
115
115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

SVJCL2020 K16 125 25 93°
SVJCL 2525 M16 150 32 93°
SVJCL3225 P16 170 32 93°
SVJCL3232 P16 170 40 93°
SVJCR 2020 K16 125 25 93°
SVJCR 2525 M16 150 32 93°
TBURST S

TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND COOLANT, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS AVEC SERRAGE PAR VIS ET ARROSAGE HAUTE PRESSION, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de l'article

SVJCL 2020 G11-IHP
SVJCL 2020 H16-1HP
SVJCL 2525 J11-IHP

SVJCL 2525 J16-IHP

SVJCR 2020 G11-1HP
SVJCR 2020 H16-IHP
SVJCR 2525 J11-IHP
SVJCR 2525 J16-1HP

94
99
106,5
11,5
94
99
106,5
11,5

35
40

40
35
40

40

25
25
32
32
25
25
32
32

93°
93°
93°
93°
93°
93°
93°
93°

20
20
25
25
20
20
25
25

20
20
25
25
20
20
25
25

NSNS SN SN NN

v/

VC_1103
VC_ 1604
VC_1103
VC_1604
VC_1103
VC_1604
VC_1103
VC_ 1604

SM25-064-00
SM35-120-00
SM25-064-00
SM35-12000
SM25-064-00
SM35-12000
SM25-064-00
SM35-120-00

V320

SSV32A

SSV32A

SSV32A

50 50090A

50 50090A

50 50090A

$0 50090A

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage

® /ngersoll
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Ty
§

THUR

EXTERNALTOOL
PORTE-OUTILS D

Designation
Réf. de 'article

SVINL1616 H13
SVJNL 2020 K13
SVINL 2525 M13
SVINR 1616 H13
SVJINR 2020 K13
SVJNR 2525 M13

THUR

EXTERNALTOOL
PORTE-OUTILS D

Réf. de l'article

SVVBN 2020 K16
SVVBN 2525 M16
SVVBN 3225 P16

318

SVINR/L
N SVJNR/L

HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 35° VN_ INSERTS
E TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VN_ NEGATIVES 35°

.
g
b

Az e

100 20 93° 16 16 0,180 UN_1304_ 50351201 SSUN 2.522 15 50350625 710
125 25 93¢ 20 20 0,350 UN_1304_ 50351201 SSUN 2.522 1550350625 710
150 32 93° 25 25 0,655 UN_1304_ 50351201 SSUN2.522 1550350625 710
100 20 93° 16 16 0,180 UN_1304_ 50351201 SSUN2.522 15 50350625 1710
125 25 93° 20 20 0,350 UN_1304_ 50351201 SSUN2.522 7550350625 710
150 32 93° 25 25 0,655 UN_1304_ 50351201 SSUN2.522 1550350625 710
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage
[N] SVVBN
SVVBN
HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE

E TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

¢
© W
}; 70° max<

&

125 100  72,5° 20 20 0,335 VB_1604_ $035124! §5V32 $0 500905 115
150 125 725 25 25 0,635 VB_1604_ 50351241 V32 50500905 115
170 125 725° 32 25 0,935 VB_1604_ §035124! §5V32 $0 500905 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

® /rigersoll

Cutting Tools



T URN GieN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
PORTE-OUTILS DE TOURNAGE EXTERNE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

Designation @
Réf. de I'article

SVVCN 2020 K16 125 100 725 20 20 0335 VC_1604_ 50351241 §5V32 50500908 115
SVVCN 2525 M16 150 125 725° 25 25 0,630 VC_1604_ 0351241 V32 50500905 115
SVVCN 3225 P16 170 125 725 32 25 0935 VC_1604_ $0351241 §5V32 $0500908 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

CORBICTL AN 3181

COMBI CLAMP, T-HOLDER FOR 80° CERAMIC INSERTS
PORTE-OUTIL COMBI CLAMP, POUR PLAQUETTES CERAMIQUE RHOMBIQUE 80°

O

L1 L
Designation ) 80° © @ Ie a
Réf. de I'article -
TCLNL 2020 K1204-F 125 32 25 95° 20 20 0415 CN_N1204_ DCLS-4F DIS4 15C44 50400501 DSP4 WS-0060 ( i S
TCLNL 2525 M1204-F 150 32 32 9% 25 25 0,760 CN_N1204_ DCLS4F DLS4 T5C44 50400501 DSP4 WS-0060 N\
TCLNL2525M1207-F 150 32 32 95 25 25 0750  CN_N1207_ DCLS4F DLS4 TSC42 50400501 DSP4 WS:0060
TCLNR 2020 K1204-F 125 32 25 95 20 20 0415  CONN1204_ DCLS4F DLS4 TSC44 50400501 DSP4 WS-0060
TCLNR 2020 K1207-F 125 32 25 95° 20 20 0,405 CN_N1207_ DCLS-4F DIS4 15C42 50400501 DSP4 WS-0060 ‘E o)
TCLNR 2525 M1204-F 150 32 3295 25 25 0,755 CN_N1204_ DCLS4F DLS4 15C44 50400501 DSP4 WS-0060 ‘ \
TCLNR 2525 M1207-F 150 32 32 9% 25 25 0,745 CN_N1207_ DCLS4F DIS4 15C42 50400501 DSP4 WS-0060 ‘ ‘

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 31 9
® /ngersoll

Cutting Tools



COMBICTL AP TSHEL

COMBI CLAMP, T-HOLDER FOR ROUND CERAMIC INSERTS
PORTE-OUTIL COMBI CLAMP, POUR PLAQUETTES CERAMIQUE RONDES

L
Designation i@ M
Réf. de 'article
TRGNL 2020 K1204-F 125 29 25 90° 20 20 0410 RN_N1204_ DCLS4F DLS4 S4378 BH M5X0.8X10 DSP4 WS-0060
TRGNL2525M1204F 150 29 32 90° 25 25 0750  RVN1204 DCLS4F IS4 ST BHMSOSXI0 D4 WS-0060
TRGNL 2525 M1207-F 150 29 32 90° 25 25 0,745 RN_N1207_ DCLS-4F DLS4 S43 BH M5X0.8X8 DSP4 WS-0060
- TRGNL 3225 P1207-F 170 29 32 90° 32 25 1,065 RN_N1207_ DCLS4F DLS4 S43 BH M5X0.8X8 DSP4 WS-0060
” \\’ TRGNR 2020 K1204-F 125 29 25 90° 20 20 0410 RN_N1204_ DCLS-4F DIS4 S43718 BH M5X0.8X10 DSP4 WS-0060
‘ TRGNR 2020 K1207-F 125 29 25 90° 20 20 0,405 RN_N1207_ DCLS4F DLS4 S43 BH M5X0.8X8 DSP4 WS-0060
TRGNR 2525 M1204-F 150 29 32 90° 25 25 0,745 RN_N1204_ DCLS4F DIS4 S4378 BH M5X0.8X10 DSP4 WS-0060
TRGNR 2525 M1207F 150 29 32 90° 25 25 0740  RVN1207 DCLS4F IS4 43 BHMSXOB8  DSP4 WS-0060
TRGNR 3225 P1207-F 170 29 32 90° 32 25 1,065 RN_N1207_ DCLS-4F DIS4 S43 BH M5X0.8X8 DSP4 WS-0060

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
(® = Wrench / Clé de serrage

COMIBICL. A MI= TRONN-F

TRDNN-F

COMBI CLAMP, FOR NEGATIVE 90° CERAMIC INSERTS
PORTE-OUTIL COMBI CLAMP, POUR PLAQUETTES CERAMIQUE RHOMBIQUES 90°

L

Designation © © 9E ay

Réf. de l'article

TSDNN 2020 K1204-F 125 34 10 45° 20 20 0,390 SN_N_1204_ DCLS-4F DLS4 15 44 S0 400501 DSP4 WS-0060

TSDNN 2525 M1204-F 150 34 125 45° 25 25 0,715  SN_N_1204_ DCLS4F DIS4 155 44 50400501 DSP4 WS-0060

TSDNN 2525 M1207-F 150 34 125 45° 25 25 0,705  SNN_1207_ DCLS4F DIS4 15542 50400501 DSP4 WS:0060

TSDNN 3225P1207-F 170 34 125 45° 32 25 1,020  SNN_1207_ DCLS4F DIS4 15542 50400501 DSP4 WS-0060
;* TSDNN 3232 P1207-F 170 34 16 45° 32 32 1,290 SN_N_1207_ DCLS-4F DIS4 18542 0400501 DSP4 WS-0060

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
(® = Wrench / Clé de serrage

3 2 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



COMIBIC L ANMIP TSRNR/LE

COMBI CLAMP, FOR NEGATIVE 90° CERAMIC INSERTS
PORTE-OUTIL COMBI CLAMP, POUR PLAQUETTES CERAMIQUE RHOMBIQUE 90°

L
S o) @ q ®

Designation 2y

Réf. de I'article

TSRNL2525 M1204-F 150 32 27 75 25 25 0740  SN_N_1204_ DCLS4F DLS4 15544 50400501 DSP4 WS:0060
TSRNL2525M1207-F 150 32 27 75 25 25 0735  SNLN_1207_ DCLS4F DLS4 15542 50400501 DSP4 WS-0060
TSRNL 3225 P1207-F 170 32 27 75° 32 25 1,055 SN_N_1207_ DCLS-4F DIS4 15542 50400501 DSP 4 WS-0060
TSRNR 2525 M1207-F 150 32 27 75° 25 25 0735  SNN_1207_ DCLS4F DLS4 1542 50400501 DSP4 WS:0060
TSRNR3225P1207-F 170 32 27 75 32 25 1,055  SNN_1207_ DCLS4F DLS4 15542 50400501 DSP4 WS-0060

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

=

IY
J

COMIBIC T ANMIP TSSNRE

1

iE!

COMBI CLAMP, FOR NEGATIVE 90° CERAMIC INSERTS
PORTE-OUTIL COMBI CLAMP, POUR PLAQUETTES CERAMIQUE RHOMBIQUE 90°

-
e
Fe

i ® @
Designation >
Réf. de l'article

TSSNR 2525 M1204-F 150 35 32 45° 25 25 0,725 SN_N_1204_ DCLS-4F DIS4 15544 50400501 DSP4 WS-0060

TSSNR 2525 M1207-F 150 35 32 45 25 25 0,720  SN_N_1207_ DCLS4F DIS4 15542 50400501 DSP4 WS-0060

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 2 1
® /ngersoll

Cutting Tools



COMBICTL ANMIP TUNRE

COMBI CLAMP, FOR NEGATIVE 60° CERAMIC INSERTS
PORTE-OUTIL COMBI CLAMP, POUR PLAQUETTES CERAMIQUE NEGATIVES 60°

i

Q0
ha ©
93°
L1 L

Designation © @ © ©
Réf. de 'article
TTINR 2020 K1604-F 125 25 25 93 20 20 0400  TN_N1604_ DCLS3F DLS3 15133 50400501 DSP3 WS:0060
TTJNR 2020 K1607-F 125 25 25 93 20 20 0400  TNN1607 DCLS3F DLS3 15133 50400501 DSP3 WS-0060
TTINR 2525 M1604-F 150 25 32 93° 25 25 0735 NN 1604_ DCLS-3F DIS3 15133 50400501 DSP3 WS-0060
TIINR2525 M1607-F 150 25 32 93 25 25 0730  TNN1607_ DCLS3F DLS3 15133 50400501 DSP3 WS:0060

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
(® = Wrench / Clé de serrage

3 2 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T UIRR] $PCLNRIL

S-PCLNR/L

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEAGTIVE 80° CN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

Designation <} 80° @ @ € P ® ® ®
Réf. de l'article

S25T PCLNL 12 32 25 300 17 95 23 1,055 CN_1204_ 1CL4B (548 - - LSR4B W25
S32TPCLNL12 40 32 300 22 95° 30 1,750 CN_1204_ LCL4 1CS 45 1SC42 LSP4 - WS-0060
S40TPCLNL 12 50 40 300 27 95° 37 2,69 CN_1204_ L4 154 1SC42 1SP4 - WS-0060
S50U PCLNL 12 63 50 350 35 95° 47 4950 CN_1204_ L4 154 1SC42 1SP4 - WS-0060
S50U PCLNL 16 63 50 350 35 95 47 4925 CN_1606_ LCLS 1S5 15C53 1SP5 - WS-0060
S50U PCLNL 19 63 50 350 35 95 47 4930 CN_1906_ LCLo 1CS6 1SC63 1SP6 - W4
S25TPCLNR 12 32 25 300 17 95 23 1,055 CN_1204_ LCL4B (548 - - LSR4B W25
S32TPCLNR 12 40 32 300 22 95° 30 1,745 CN_1204_ LCL4 1CS 45 1SC42 LSP4 - WS-0060
S40T PCLNR 12 50 40 300 27 95° 37 2675 CN_1204_ LCL4 154 1SC42 1Sp4 - WS-0060
S50U PCLNR 12 63 50 350 35 95 47 4955 CN_1204_ LCL4 154 1C42 1SP4 - WS-0060
S50U PCLNR 16 63 50 350 35 95° 47 4930 CN_1606_ LCLS 1S5 15C53 1SP5 - WS-0060
S50U PCLNR 19 63 50 350 35 95 47 4935 CN_1906_ LCLo 1S6 1SC63 1SP6 - W4

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Snap ring / Circlip
® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 2 3
® /ngersoll

Cutting Tools



T UIRR $SCLERIL

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CC_ POSITIVES 80°

[O) 2 € a
Qe |© B T | @

S08K SCLCL 06 " 8 125 6 95° 7 0,045 (C_0602_ §0.220501 - - 17
S10K SCLCL 06 13 10 125 7 95° 9 0,070 (C_0602_ 50220501 - - 17
$12M SCLCL 06 16 12 150 9 95° n 0,125 (C_0602_ 50250651 - - 17
S16R SCLCL 06 20 16 200 il 95° 15 0,300 (C_0602_ 50250651 - - 7
$12M SCLCL 09 16 12 150 9 95° n 0,125 €c_o9r3_ 50 350801 - - 115
S16R SCLCL 09 20 16 200 " 95° 15 0295 €c_o9r3_ 50350801 - - 115
$20S SCLCL 09 25 20 250 13 95° 18 0,565 €c_o9r3_ 50 350801 - - 115
$25T SCLCL 09 32 25 300 17 95° 23 1,050 €c_o93_ 50 350801 - - 115
S25TSCLCL 12 32 25 300 17 95° 23 1,045 CC_1204_ 50451001 - - 120
S32TSCLCL 12 40 32 300 22 95° 30 1,740 (C_1204_ $0451301 SSCA3N 50601058 120
S40T SCLCL 12 50 40 300 27 95° 37 2,665 (C_1204_ 50451301 SSCA3N 50601058 120
S08K SCLCR 06 " 8 125 6 95° 7 0,045 (C_0602_ §0.220501 - - 7
S10K SCLCR 06 13 10 125 7 95° 9 0,070 (C_0602_ §0.220501 - - 7
$12M SCLCR 06 16 12 150 9 95° N 0,125 (C_0602_ 50 250851 - - 7
S16R SCLCR 06 20 16 200 " 95° 15 0,300 (C_0602_ 50 250851 - - 7
$12M SCLCR 09 16 12 150 9 95° n 0,125 €c_o93_ 50 350801 - - 115
S16R SCLCR 09 20 16 200 " 95° 15 0295 C_0913_ 50 350801 - - 115
S20R SCLCR 09 25 20 200 13 95° 18 0450 C_0973_ 50 350801 - - 115
$20S SCLCR 09 25 20 250 13 95° 18 0,565 €C_o9r3_ 50 350801 - - 115
$25T SCLCR 09 32 25 300 17 95° 23 1,050 €c_o9r3_ 50350801 - - 115
$25TSCLCR 12 32 25 300 17 95° 23 1,045 CC_1204_ $0451001 - - 120
$32T SCLCR 12 40 32 300 22 95° 30 1,735 (C_1204_ 50451301 SSCAN 50601055 120
S40T SCLCR 12 50 40 300 27 95° 37 2,665 CC_1204_ $0451301 SSC43N 50601058 120

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

324 Wermber MC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T URN S3eemt

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 80° CP_ INSERTS - 11° CLEARANCE
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CP_ POSITIVES 80°- 11° DE DEPOUILLE

Designation <) 80°
Réf. de I'article

S10K SCLPR 08 12 10 125 6 95° 9 0,070 CP_0802_ 50301001 19
$12M SCLPR 08 16 12 150 8 95° n 0,120 CP_0802_ 50301001 19
S16N SCLPR 09 20 16 160 10 95° 15 0,230 CP_0903_ 50 350801 115
S16R SCLPR 09 20 16 200 10 95° 15 0,290 CP_0903_ 50 350801 115
S20N SCLPR 09 25 20 160 12,5 95° 18 0,350 CP_0903_ 50 350801 115
$20S SCLPR 09 25 20 250 12,5 95° 18 0,560 CP_0903_ 50 350801 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

T UIRIN £ $0ackL

INTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DC_ POSITIVES 55°

{ of

- g
Designation
Réf. de I'article -
$10M SDQCL 07 1310 125 7 0758 9 0085 DOT 0220501 1 @
$12M SDQCL 07 16 12 150 9 107,5° n 0,120 DC_0702_ 50250051 17 N
S16R SDQCL 07 20 16 200 " 107,5° 15 0,290 DC_0702_ 50 250851 17
$205 SDQCL 11 25 20 250 131075 18 0,55 DC_11T3_ 50 350801 115
$25TSDQCL 11 32 25 300 17 107,5° 23 1,030 DC_11T3_ 50 350801 115 o
$12M SDQCR 07 16 12 10 9 1075 11 0120 DO 50250651 i ¥ \
S16R SDQCR 07 20 16 200 " 107,5° 15 0,290 DC_0702_ 50250051 17 ‘ ‘
$20S SDQCR 11 25 20 250 13 107,5° 18 0,555 DC_11m3_ 50 350801 115
$25T SDQCR 11 32 25 300 17 107,5° 23 1,035 DC_MT3_ 50 350801 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage &
® /Figérsoll 32

Cutting Tools



T URN $3ueR

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DC_ POSITIVES 55°

Designation
Réf. de 'article
S10K SDUCL 07 13 10 125 7 93° 9 0,070 DC_0702_ 50220501 17
$12M SDUCL 07 16 12 150 9 93° " 0,120 DC_0702_ 50250651 17
S16R SDUCL 07 20 16 200 " 93° 15 0,290 DC_0702_ 50250651 17
S16R SDUCL 11 20 16 200 " 93° 15 0,290 DC_1113_ 50350801 115
$20S SDUCL 11 25 20 250 13 93° 18 0,565 DC_1m3_ 50350801 115
$25TSDUCL 11 32 25 300 17 93° 23 1,040 DC_1m3_ 50350801 115
$32T SDUCL 11 40 32 300 22 93° 30 1,735 DC_1m3_ 50350801 115
S10K SDUCR 07 13 10 125 7 93° 9 0,070 DC_0702_ 50220501 17
$12M SDUCR 07 16 12 150 9 93° " 0,125 DC_0702_ 50250651 17
S16M SDUCR 07 20 16 150 11 93° 15 0,215 DC_0702_ 50250651 17
S16R SDUCR 07 20 16 200 " 93° 15 0,295 DC_0702_ 50250651 17
S16R SDUCR 11 20 16 200 " 93° 15 0,290 DC_1m_ 50350801 115
$20S SDUCR 11 25 20 250 13 93° 18 0,560 DC_1m_ 50 350801 115
. S25TSDUCR 11 32 25 300 17 93° 23 1,045 DC_1m_ 50350801 115
$32TSDUCR 11 40 32 300 22 93° 30 1,735 DC_11m3_ 50350801 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

=
§

3 2 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TFURN $35ie

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DC_ POSITIVES 55°

93°

L ®

DESLER 550~ |
Réf. de I'article

S16R SDZCL 07 22 16 200 13 93° 15 0300 DC_0702_ 50250851 - - 17
$20S SDZCL 07 27 20 250 15 93° 18 0,590 DC_0702_ $0.250651 - - 17
$25T SDZCL 07 33 25 300 18 93° 23 1,095 DC_0702_ 50250651 - - 17
$20S SDZCL 11 21 20 250 15 93° 18 0,585 DC_11m3_ 50351241 §5D 32 50500908 115
$32TSDZCL 11 40 32 300 22 93° 30 1,845 DC_MT3_ $0351241 §5D 32 $0500908 115
S16R SDZCR 07 22 16 200 13 93° 15 0310 DC_0702_ 50250851 - - 7
$20S SDZCR 07 27 20 250 15 93° 18 0,590 DC_0702_ 50250851 - - 17
$25TSDZCR 07 B8 25 300 18 93° 23 1,085 DC_0702_ 50 250851 - - 7
$20S SDZCR 11 27 20 250 15 93° 18 0,600 DC_MT3_ 50351241 §5D 32 $0500908 115
$32TSDZCR 11 40 32 300 22 93° 30 1835 DC_1113_ 50351241 §5D 32 §0500908 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

T FURR § ke

INTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 90° SC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES SC_ POSITIVES 90°

A o
— o3
=
W a [\
Designation @ %
Réf. de l'article -
S16R SSKCL 09 20 16 200 " 75° 15 0,295 SC_0973_ 50350801 115 ( C S
$20S SSKCL 09 25 20 250 13 75° 18 0,565 SC_09T3_ 50350801 115 N
S25T SSKCL 12 32 25 300 17 75° 23 1,050 SC_1204_ 50451001 120
S16R SSKCR 09 20 16 200 N 75° 15 0,295 SC_09T3_ S0 350801 715
$20S SSKCR 09 25 20 250 13 75° 18 0575 SC_09T3_ 50350801 115 o
$25T SSKCR 12 32 25 300 17 75° 23 1,050 §C_1204_ 50451001 120 ‘ \
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ‘ ‘

Member IMC Group 3 2 7
® /ngersoll

Cutting Tools



TH UIRN $STFCRIL

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TC_ POSITIVES 60°

SO6H STFCL 06T1 8 6 100 4,5 90° 54 0,020 1C_06T1_ 15200381

S10K STFCL 09 13 10 125 7 90° 9 0,070 1C_0902_ 50220501 - - 17
S12M STFCL 11 16 12 150 9 90° n 0,120 1C_1102_ 50250651 - - 7
S16R STFCL 11 20 16 200 il 90° 15 0295 TC_1102_ 50250651 - - 7
$20S STFCL 11 25 20 250 13 90° 18 0,565 1C_1102_ 50250851 - - 17
S25T STFCL16 32 25 300 17 90° 23 1,045 TC_1613_ 50351241 §§132 50500908 15
S32TSTFCL 16 40 32 300 22 90° 30 1,750 TC_1673_ 50351241 §5T32 50500908 115
SO6H STFCR 06T1 8 6 100 4,5 90° 54 0,020 1C_06T1_ 15200381 - - 7
SO8K STFCR 09 " 8 125 6 90° 7 0,045 1C_0902_ $0220501 - - 17
S10K STFCR 09 13 10 125 7 90° 9 0,070 1C_0902_ 50220501 - - 7
S12M STFCR 09 16 12 150 9 90° il 0,125 1C_0902_ 50220501 - - 7
S12M STFCR 11 16 12 150 9 90° il 0,125 1C_1102_ 50250851 - - 17
S16R STFCR 11 20 16 200 " 90° 15 0295 1C_1102_ 50250851 - - 17
$20S STFCR 11 25 20 250 13 90° 18 0,565 1C_1102_ 50 250851 - - 7
$20S STFCR 16 25 20 250 13 90° 18 0,565 TC_1673_ 50 350801 - - 115
S25T STFCR 16 32 25 300 17 90° 23 1,050 TC_1613_ 0351241 85132 50500905 115
S32T STFCR 16 40 32 300 22 90° 30 1,750 TC_1673_ 50351241 §5732 50500908 115
S40T STFCR 16 50 40 300 27 90° 37 2,670 TC_1613_ 50351241 §5T32 50500908 15

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection & = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

328 Wermber MC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



S-STFPR/L
TTMﬁM S-STFPR/L

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TP_ INSERTS - 11° CLEARANCE
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TP_ POSITIVES 60°, 11° DE DEPOUILLE

7\# > = ”/ — E@ =

h 919 |, L ) —

Designation

Réf. de l'article

S10K STFPL 11 12 10 125 6 90° 9 0,070 TP_1103_ S0 300551 19
S12M STFPL 11 16 12 150 8 90° 1" 0,115 TP_1103_ 50301001 18
SO08K STFPR 09-X01 M 8 125 6 90° 7 0,045 TP_0902_ 50250011 18
SO08K STFPR 09 1 8 125 6 90° 7 0,045 TP_0902_ $0220501 17
S10K STFPR 11 12 10 125 6 90° 9 0,070 TP_1103_ S0 300551 19
S12M STFPR 11 16 12 150 8 90° n 0,120 TP_1103_ $0301001 18
S16R STFPR 11 20 16 200 10 90° 15 0,295 TP_1103_ 50300401 19
S16N STFPR 16 20 16 160 10 90° 15 0,230 TP_1604_ $0351241 115
$20S STFPR 16 25 20 250 12,5 90° 18 0,560 TP_1604_ $0351241 115
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / CIé de serrage
T UIRR $SVeBR/L i
S-SVQBR/L

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°- 5° DE DEPOUILLE

{ oy
o 3*

Designation
Réf. de I'article -
$32TSVQBL 16 40 32 300 22 107,5° 30 1,710 VBMT_1604_ 50351241 SV32 50500905 715 )
S40TSVQBL 16 50 40 300 21 107,5° 37 2,635 VBMT_ 1604_ 50351241 SV32 50500905 715
$25T SVQBR 16 32 25 300 17 1075 23 1,030 VBMT_ 1604_ 50351241 V32 50500905 115
$32TSVQBR 16 40 32 300 22 107,5° 30 1,705 VBMT_1604_ S0 351241 SSV32 50500905 115
S40T SVQBR 16 50 40 300 27 107,5° 37 2,635 VBMT_ 1604_ 50351241 SSV32 50500905 115 ‘E o)

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage \

|

Member IMC Group 3 2 9
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TFURN $HacR1

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°- 7° DE DEPOUILLE

Designation

Réf. de 'article

S40TSvacL 16 50 40 300 27 1075 37 2,640 VC_1604_ 50351241 V32 50500905 115
$32TSVQCR 16 40 32 300 221075 30 1,710 VC_1604_ 50351241 S5V32 50500905 115
S40T SVQCR 16 50 40 300 27 1075° 37 2,640 VC_1604_ 50351241 V32 50500908 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

T FUIRR § Bkt

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°- 5° DE DEPOUILLE

Designation

i
%@ 50° max

Réf. de l'article

( ) n S32TSVUBL 16 40 32 300 22 93° 30 1,715 VB_1604_ 50351241 §5V32 50500908 115
' S40T SVUBL 16 50 40 300 27 93° 37 2,660 VB_1604_ $0351241 V32 §0 500905 115
S32T SVUBR 16 40 32 300 22 93° 30 1,715 VB_1604_ 50351241 V32 50 500908 115

S40T SVUBR 16 50 40 300 27 93° 37 2,661 VB_1604_ 50351241 §5V32 50500908 115

* @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 3 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TFURN Sucht

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 35° VC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°- 7° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de I'article

E ®| 50° max

$32TSVUCL 16 40 32 300 22 93° 30 1,725 VC_1604_ 50351241 V32 §0 500908 115
S40T SVUCL 16 50 40 300 27 93° 37 2,655 VC_1604_ §035124! §5V32 50500908 115
$32TSVUCR 16 40 32 300 22 93° 30 1,720 VC_1604_ §035124! §5V32 $0 500905 115
S40TSVUCR 16 50 40 300 27 93° 37 2,650 VC_1604_ 50351241 V32 §0 500905 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

T UIRN § T5UNRL

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEAGTIVE 55° DN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

A o
o3
Designation
Réf. de I'article -
S32TPDUNL 15 40 32 300 22 93° 30 1,735 DN_1506_ LCL4A L0545 1042 LSP4 WS-0060 ( C WA
S40T PDUNL 15 50 40 300 21 93° 37 2,665 DN_1506_ LCL4A 1CS4 1SD42 1Sp4 WS-0060 )
S50U PDUNL 15 63 50 350 35 93 47 4940 DN_ 1506_ LCL4A 1S4 15D 42 Lsp4 WS-0060
S32TPDUNR 15 40 32 300 22 93° 30 1,730 DN_1506_ LCL4A LCS 48 1SD 42 LSP4 WS-0060
S40T PDUNR 15 50 40 300 21 93° 37 2675 DN_1506_ LCL4A 1CS 4 1042 LSP4 WS-0060 [, P
S50U PDUNR 15 63 50 350 35 93° 47 4945 DN_1506_ LCL4A 1CS4 15D 42 1Sp4 WS-0060 ‘ \
S32TPDUNR 15A 40 32 300 22 93° 30 1,735 DN_1504_ LCL4A 1CS4S 1SD42 1Sp4 WS-0060 ‘ ‘
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw / Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage
w

Member IMC Group 3 3 1
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THURN

S-PDZNR/L
S-PDZNR/L

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING, FOR NEAGTIVE 55° DN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

Réf. de l'article

S32TPDZNL 15 45 32 300 25 m4 93 30 1,870 DN_1506_ LCL4A LCS4S 1SD 42 LS4 WS-0060
S40T PDZNL 15 50 40 300 29 14 93° 37 2870 DN_1506_ LCL4A 1CS 45 1042 LSP4 WS-0060
S32TPDZNR 15 45 32 300 25 14 93 30 1,880 DN_ 1506_ LCL4A 1CS 45 1SD 42 LSP4 WS-0060
S40T PDZNR 15 50 40 300 29 14 93 37 2,880 DN_1506_ LCL4A €545 15042 LSP4 WS-0060
S50U PDZNR 15 63 5 350 36 114 93 47 5265 DN_ 1506_ CL4A CS4S 1SD42 1sp4 WS-0060
@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage
I
‘ o
=
332

® /rigersoll

Cutting Tools



TH UIRR $FTFNRIL

INTERNAL TOOL HOLDER WITH MULTI LOCK CLAMP, FOR NEGATIVE 60° TN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER,, POUR PLAQUETTES TN_ NEGATIVES 60°

e J
7

R [ B[]

S20Q PTFNL 11 25 200 180 13 90° 18 0400 N_1103_ 1CL28 1528 - 1SR 2B W2
S25TPTFNL 16 32 25 300 17 90° 23 1,060 TN_1604_ LCL3BH 1CS3B - - LSR3B W2
S32TPTFNL 16 40 32 300 22 90° 30 1750 TN_1604_ LCL3 1S3 LST31.8 LSP 3 - LW2.5
S40TPTFNL 16 50 40 300 27 90° 37 2,690 TN_1604_ LcL3 1S3 157318 LSP 3 - W25
S20Q PTFNR 11 25 20 180 13 90° 18 0,405 N_1103_ LCL28 1528 - - 1SR 2B W2
S25T PTENR 16 32 25 300 17 90° 23 1,055 TN_1604_ LCL3BH (S 38 - - 1SR 3B W2
S32T PTENR 16 40 32 300 22 90° 30 1,750 TN_1604_ a3 153 L7318 LSP 3A - LW2.5
S40T PTFNR 16 50 40 300 27 90° 372,690 TN_1604_ LCL3 1CS3 LST31.8 LSP3A - Lw25
S50U PTFNR 16 63 50 350 35  90° 47 4930 TN_1604_ LcL3 153 157318 LSP3A - LW2.5
SA40T PTENR 22 50 40 300 27 90° 37 2,680 TN_2204_ L4 1S4 1ST42 1Sp4 - WS-0060
S50U PTENR 22 63 50 350 35 90° 47 4930 TN_2204_ LCL4 154 1ST42 1SP4 - WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage (3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Snap ring / Circlip
(® = Wrench / Clé de serrage

Wember I Group 333
® /ngersoll

Cutting Tools



TFURN SENL

INTERNAL TOP CLAMP TOOL HOLDER, FOR NEGATIVE 55° KNUX_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR BRIDE, POUR PLAQUETTES KNUX_ NEGATIVES 55°

Designation
Réf. de 'article
S32T CKUNL 16 44 32 300 22 93° 30 1,730
$32T CKUNR 16 44 32 300 22 93° 30 1,735
S40T CKUNR 16 54 40 300 27 93° 37 2,660
; S50U CKUNR 16 67,2 50 350 35 93° 47 4,930
/ Designation 3 v @ © © © @ © @
Réf. de l'article N ‘x\\%
$32T CKUNL 16 KNUX_ 1604_R CL16KL CLS 16K KSP90 CSK1604L FH M3X0.5X10 KSp 48 Kp 485 LW4
S32T CKUNR 16 KNUX_ 1604_L CL16KR (s 16K KSP90 (5K 1604 R FH M3K0.5%10 KSp48 KP 48 LW4
S40T CKUNR 16 KNUX_ 1604_L CL16KR (s 16K KSP90 CSK 1604 R FHM3X0.5X10 Ksp48 KP 485 LW4
S50U CKUNR 16 KNUX_ 1604_L CL16KR CLS 16K KsP90 CSK 1604 R FHM3X0.5X10 KSP48 KP 485 LW4

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Clamp spring / Support de ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Pin &spring / Goupille et ressort @ = Pin & spring / Goupille et ressort @ = Wrench / Clé de serrage

TFUIRN A DiNR

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

< i
£
[a) \V

Designation v
Réf. de l'article

A20S SDLNL 11 24 20 250 13 95° 18 0,520 v/ DN_1104_ 50351201 110 PL20
A20S SDLNR 11 24 20 250 13 95° 18 0,520 v/ DN_1104_ 50351201 710 PL20

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Seal / Joint d'étanchéité

3 3 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



T WIRN] A-SDONRIL

A-SDQNR/L

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE AVEC ARROSAGE INTEGRE - SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

Designation
Réf. de l'article

A16S SDQNL 11 23 16 250 131075 15 0345 v/ DN_1104_ $0351201 - - 110 PL16
A20S SDQNL 11 27 20 250 15 1075° 18 0530 v DN_1104_ 50351201 - - 110 PL20
A32T SDQNL 11 44 32 300 26 1075° 30 1650 vV DN_1104_ $0351201 §5D 32 50500908 110 PL32
A16S SDQNR 11 23 16 250 13 1075° 15 0345 v/ DN_1104_ $0351201 - - 110 PL16
A20S SDQNR 11 27 20 250 15 1075° 18 0525 v/ DN_1104_ $0351201 - - 110 PL20
A25TSDQNR 11 33 25 300 19 1075° 23 0950 vV DN_1104_ $0351201 §5D32 §050090 110 PL25
A32T SDQNR 11 44 32 300 26 1075° 30 1650 Vv DN_1104_ 50351201 §5D 32 50500908 110 PL32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Seal / Joint d'étanchéité

T UIRRT & SDuNwL

INTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE AVEC ARROSAGE INTEGRE - SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

“ I’y
a, N
Sug=———{
| 9 [ L | ] 7

X]
@©
g
S
o)
Designation ®
Réf. de I'article ( 7‘:,, -

A20S SDUNL 11 27 20 250 15 93° 18 0520 v DN_1104_ $0351201 - - 10 PL20 (@)/A
A25TSDUNL 11 33 25 300 19 93° 23 090 v DN_1104_ $0351201 §50 32 $050090 110 PL25 )

A32T SDUNL 11 44 32 300 26 93° 30 1665 DN_1104_ $0351201 5D 32 5050090 110 PL32

A20S SDUNR 11 27 20 250 15 93° 18 0525 DN_1104_ 50351201 - - 110 PL20

A25TSDUNR 11 33 25 300 19 93° 23 09% DN_1104_ 50351201 §5D 32 50500908 110 PL2S P

A32T SDUNR 11 4432 300 26 9 30 1665 N0 O3S0 SR S0500905 10 PR L \
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection (@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Seal / Joint d'étanchéité ‘

Member IMC Group 3 3 5
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TFURN Uikt

INTERNAL TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 35° VN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE AVEC ARROSAGE INTEGRE - SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VN_ NEGATIVES 35°

Designation

Réf. de I'article

A25T SVLNR 13 31 25 300 16 95° 23 0935 4 UN_1304_ 50351201 SSVN2.522 1550350625 110 PL25
A32T SVLNR 13 38 32 300 20 95° 30 1630 Vv UN_1304_ 50351201 SSUN2.522 1550350625 110 PL32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Seal / Joint d'étanchéité

T UIRN § SUPNk

INTERNALTOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 35° VN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE AVEC ARROSAGE INTEGRE - SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES VN_ NEGATIVES 35°

Réf. de l'article
A25T SVPNR 13 33 25 300 19 1175 23 0,935 v UN_1304_ 50351201 SSVN 2.522 1550350625 710 PL25
A32T SVPNR 13 44 3230 26 175 30 1600 V N_1304_ 50351201 SUN2522 1550350625 0 PL3

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Seal / Joint d'étanchéité

3 3 6 Member IMC Group
® /ngersol/
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GOLDTZUTY e

INTERNAL TOOL HOLDER WITH LEVER LOCK CLAMPING AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CNMX_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE A LEVIER AVEC ARROSAGE INTEGRE, POUR PLAQUETTES CNMX_ NEGATIVES 80°

Designation
Réf. de 'article
A32S HCLNL 1205 40 32 250 45 22 95° 30 1,365 v/
A40T HCLNL 1205 50 40 300 55 27 95° 37 2,605 4
A32S HCLNR 1205 40 32 250 45 22 95° 30 1,370 v/
A40T HCLNR 1205 50 40 300 55 27 95° 37 2,605 4

: : ® @ ® @ ®

O (s \Q,

Designation <D 80° G @\\\
Réf. de I'article &
A32S HCLNL 1205 CNMX_ 1205_HB LCL12-NX 1CS5 LSC43-NXS LSP4 SPP34 WS-0060
A40T HCLNL 1205 CNMX_1205_HB LCL12-NX 1CS5 LSC43-NXS LSP4 SPP34 WS-0060
A32S HCLNR 1205 CNMX_1205_HB LCL12-NX 1CS5 LSC43-NXS LSP4 SPP34 WS-0060
A40T HCLNR 1205 CNMX_ 1205_HB LCL12-NX 1CS5 LSC43-NXS LSP4 SPP34 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage 3 = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Differential screw / Vis a pas différentiel
® = Wrench / Clé de serrage

el

4=

/
&
ITX

Ej‘

Member IMC Group 3 3 7
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TFURN LN

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° CN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE AVEC ARROSAGE INTEGRE - SERRAGE TYPE "T*, POUR PLAQUETTES CN_ NEGATIVES 80°

Designation

Réf. de l'article

A25TTCLNL 12 32 25 300 17 95° 23 1,005 v/
A32TTCLNL 12 40 32 300 22 95° 30 1,700 v/
A4OTTCLNL 12 50 40 300 22 95° 37 2,675 v/
A50U TCLNL 12 63 50 350 35 95° 47 4,995 v/
A25TTCLNR 12 32 25 300 17 95° 23 1,005 v/
A32TTCLNR 12 40 32 300 22 95° 30 1,705 v
A40TTCLNR 12 50 40 300 22 95° 37 2,670 v
A50U TCLNR 12 63 50 350 35 95° 47 4,990 v

{

=

¢

= ==

o ——"

Designation <) 80° © @ © Ay ©
Réf. de l'article

o1l

A25TTCLNL 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 1SC42 15 50A1031 DSP 4 NZ 62 WS-0060

7 A32TTCLNL 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 1SC42 15 50A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060
ik A40TTCLNL 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 15C44 $0400851 Dsp4 NZ 104 WS-0060
Ll AS50U TCLNL 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 15C44 50400851 Dsp4 NZ 104 WS-0060
A25TTCLNR 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 1SC42 15 50A1031 DSP4 NZ 62 WS-0060

A32TTCLNR 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 1SC42 15 50A1031 DSP 4 NZ 62 WS-0060

A4QTTCLNR 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 15C44 50400851 Dsp4 NZ 104 WS-0060

AS50U TCLNR 12 CN_1204_ DIM4 DIS4 15C44 §0 400851 Dsp4 NZ 104 WS-0060

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Nozzle | Embout @ = Wrench / Clé de serrage

3 3 8 Member IMC Group
® /ngersol/
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TFURN {100t

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE AVEC ARROSAGE INTEGRE - SERRAGE TYPE "T", POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

Designation

Réf. de l'article

A32TTDUNL 15 40 32 300 22 93° 30 1,695 v/
A40TTDUNL 15 50 40 300 27 93° 37 2,665 v/
A50U TDUNL 15 63 50 350 35 93° 47 4,960 v/
A32TTDUNR 15 40 32 300 22 93° 30 1,690 v/
AJOTTDUNR 15 50 40 300 27 93° 37 2,670 v/
A50U TDUNR 15 63 50 350 35 93° 47 4,960 v/

()
(
L";—*\ |

]

=pe

oI -

Designation 550 | @ ©
Réf. de I'article

A32TTDUNL 15 DN_1506_ DIM4 DIS4 1SD 42 15 50A1031 DSP 4 NZ 62 WS-0060
A40TTDUNL 15 DN_1506_ DIM4 DIS4 5043 50400851 Dsp4 NZ 104 WS-0060
A50U TDUNL 15 DN_1506_ DIM4 DIS4 15043 50400851 Dsp4 NZ 104 WS-0060 ]
A32TTDUNR 15 DN_1506_ DIM4 DIS4 1SD42 TS S0A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060 1
A40TTDUNR 15 DN_ 1506_ DIM4 DIS4 15043 50400851 DSP4 NZ104 WS-0060
AS0UTDUNR 15 DN_1506_ DIM4 DIS4 15043 50400851 Dsp4 NZ 104 WS-0060

@® = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage (® = Spring / Ressort
® = Nozzle / Embout (@ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 3 9
® /ngersoll
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T URN G TR

EXTERNAL TOOL HOLDER WITH T-TYPE CLAMPING SYSTEM AND INTERNAL COOLANT, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WN_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE AVEC ARROSAGE INTEGRE - SERRAGE TYPE "T*, POUR PLAQUETTES WN_ NEGATIVES TRIGONES 80°

Designation

Réf. de 'article

A20S TWLNL 06 25 20 250 13 95° 18 0,515 v/
A25TTWLNL 06 32 25 300 17 95° 23 0,458 v/
A25TTWLNL 08 32 25 300 17 95° 23 1,005 4
A32TTWLNL 08 40 32 300 22 95° 30 1,685 v/
A40TTWLNL 08 50 40 300 27 95° 37 2,645 v/
A20S TWLNR 06 25 20 250 13 95° 18 0,525 v/
A25TTWLNR 06 32 25 300 17 95° 23 1,000 v/
A32TTWLNR 06 40 32 300 22 95° 30 1,695 v/
A25TTWLNR 08 32 25 300 17 95° 23 1,005 v/
A32TTWLNR 08 40 32 300 22 95° 30 1,685 v/
A40TTWLNR 08 50 40 300 27 95° 37 2,640 v/

Designation 80>~ | @ © a ®
Réf. de l'article

o1l

A20S TWLNL 06 WN_0604_ DIM3 DIS3 . . DSP3 NZ 62 LW2.5

y A25TTWLNL 06 WN_0604_ DIM3 DIS3 PSW 32 50400901 DSP3 NZ 62 W25
ik A25TTWLNL 08 WN_0804_ DIM4 DIS4 PSW 42 TS 50A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060
A32TTWLNL 08 WN_0804_ DIM4 DIS4 PSW 42 TS 50A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060

A40TTWLNL 08 WN_0804_ DIM4 DIS4 TSW44 50400501 DSP 4 NZ104 WS-0060

A20S TWLNR 06 WN_ 0604_ DIM3 DIS3 . - DSP3 NZ 62 LW2.5

A25TTWLNR 06 WN_0604_ DIM3 DIS3 PSW 32 50400901 DSP3 NZ 62 LW2.5

A32TTWLNR 06 WN_0604_ DIM3 DIS3 PSW 32 50400901 DSP3 NZ 62 W25

A25TTWLNR 08 WN_0804_ DIM4 DIS4 PSW 42 15 50A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060

A32TTWLNR 08 WN_0804_ DIM4 DIS4 PSW 42 TS 50A1051 Dsp4 NZ 62 WS-0060

A40TTWLNR 08 WN_ 0804_ DIM4 DIS4 TSW44 50400501 DSP 4 NZ104 WS-0060

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw /Vis de serrage ® = Spring / Ressort
® = Nozzle | Embout @ = Wrench / Clé de serrage

3 4 0 Member IMC Group
® /ngersol/
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THURN

C-SCLCR/L
C-SCLCR/L

INTERNAL CARBIDE SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 80° CC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE CARBURE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES CC_ POSITIVES 80°

Designation

Réf. de l'article

CO8K SCLCL 06
C10K SCLCL 06
C12M SCLCL 09
C16R SCLCL 09
€205 SCLCL 09
CO8K SCLCR 06
C10K SCLCR 06
C12K SCLCR 06
C12M SCLCR 06
C12M SCLCR 09
C16R SCLCR 09
€20S SCLCR 09

125
125
150
200
250
125
125
125
150
150
200
250

95° 7
95° 9
95° "
95° 15
95° 18
95° 7
95° 9
95° n
95° n
95° n
95° 15
95° 18

0,080
0,120
0,215
0,510
1,015
0,080
0,125
0,175
0,220
0,220
0,525
1,005

® /rigersoll

Cutting Tools

&

(C_0602_ 50250651
(C_0602_ 50250651
CC_0913_ 50350801
CC_0913_ 50350801
(C_0913_ 50350801
(C_0602_ 50250651
(C_0602_ 50250651
(C_0602_ 50250651
(C_0602_ 50250651
(C_0913_ 50350801
(C_0913_ 50350801
(C_0973_ 50350801

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

(O

341



TR S

INTERNAL CARBIDE SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TC_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE CARBURE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TC_ POSITIVES 60°

Designation

Réf. de l'article

C16R STFCL 11 20 16 200 " 90° 15 0,525 TC_1102_ 50250651 17
C10K STFCR 11 13 10 125 7 90° 9 0,125 1C_1102_ 50220501 17
C12M STFCR 11 16 12 150 9 90° N 0,220 1C_1102_ 50250651 17
C16R STFCR 11 20 16 200 " 90° 15 0,530 TC_1102 50250651 17

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

. THURNE

INTERNAL CARBIDE SHANK TOOL HOLDER WITH SCREW CLAMPING, FOR POSITIVE 60° TP_ INSERTS
BARRE D'ALESAGE CARBURE SERRAGE PAR VIS, POUR PLAQUETTES TP_ POSITIVES 60°

J@qu -—
| o, ) \
NN N _ﬁi, =
é; E:ii ‘. — & ;
L] 95 L | | ©r FH

Designation

S]
0
W
};

Réf. de l'article

C10K STFPR 11 12 10 125 6 90° 9 0,125 TP_1103_ 50300551 19
C12M STFPR 11 16 12 150 8 90° n 0,215 TP_1103_ 50301001 19

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 4 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DTA-7D / 10D (APAPTION
Tﬂg@ﬁgﬁ DTA-7D / 10D (BARRES AlleIVIBRATOIRES)

ANTI-VIBRATION BARS WITH THROUGH COLLANT FOR INTERCHANGEABLE TURNING HEADS
BARRES D'ALESAGE ANTIVIBRATOIRES AVEC ARROSAGE PAR LE CENTRE POUR TETES INTERCHANGEABLES

(OJO)
@Q-
. === i
[~ v et
2 o
o) 9p]
L @50 & 60

Designation

Réf. (gie l'article ®
DTA-D16-7D-C 16 16 156 92 - v
DTA-D16-10D-E 16 16 204 140 G1/8 v
DTA-D20-7D-C 20 20 200 120 v/
DTA-D20-10D-E 20 20 260 180 G1/4 v
DTA-D25-7D-C 25 25 255 155 G1/4 v/
DTA-D25-10D-C 25 25 330 230 G1/4 v/ (N
DTA-D32-7D-C 32 32 320 192 G3/8 v/
DTA-D32-10D-C 32 32 416 288 G3/8 v
DTA-D40-7D-C 40 40 408 248 G1/2 v/
DTA-D40-10D-C 40 40 528 368 G112 v/
DTA-D50-7D-C 50 40 518 318 G1/2 v/
DTA-D50-10D-C 50 40 668 468 G172 v
DTA-D60-7D-C 60 40 628 388 G3/4 v/
DTA-D60-10D-C 60 40 808 568 G3/4 v

Member IMC Group 343
® /ngersoll

Cutting Tools



DTC-SCLCR/L 0602_/09T3_/1204
ng@@@ﬁ DTC-SCLCR/L 0602_/09T3_/1204_

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR POSITIVE CC_ INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES CC_ POSITIVES 80°

Ddw

959 LT Typ1

i
]

959 LT Typ2

DESLLER . <) 80°
Réf. de 'article :

DTC-D16-SCLCL-06 20 16 20 " 1 010 Vv CC_T0602_ 50250051 - - 7
DTC-D20-SCLCL-09 25 20 20 13 2 0,15 v €c_ro9ms_ 50 350801 - - 115
DTC-D25-SCLCL-09 32 25 22 17 2 0,19 v/ €c_To9m_ 50 350801 - - 115
DTC-D32-SCLCL-12 40 32 32 22 2 0,22 v CC_T1204_ 50451001 - - 120
DTC-D40-SCLCL-12 50 40 38 27 2 0,25 v/ CC_T1204_ 50451301 §SC43N $0601055 120 LW5
DTC-D16-SCLCR-06 20 16 20 " 1 0,10 4 CC_T0602_ 50250051 - - 7
DTC-D20-SCLCR-09 25 20 20 13 2 0,15 v/ Cc_ro9m3_ 50 350801 - - 115
DTC-D25-SCLCR-09 32 25 22 17 2 0,19 4 €c_ro9ms_ 50 350801 - - 115
DTC-D32-SCLCR-12 40 32 32 22 2 022 4 CC_T1204_ 50451001 - - 120
DTC-D40-SCLCR-12 50 40 38 27 2 0,29 v/ CC_T1204_ 50451301 §SC43N $0601055 120 LW5

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

DTC-SDUCR/L 0702_/11T3
'TA@@@@@ DTC-SDUCR/L 0702_/11T3_

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

@dw

‘ ft s
4 " h"lg Tl iﬁw‘

|
IT]
H
ddw
Dmin
30° max

939 | LT Typ2

Designation

Réf. de l'article

‘ S DTC-D16-SDUCL-07 20 16 20 " 1 010 Vv DC_T0702_ 50250651 - - 7
DTC-D20-SDUCL-11 25 20 20 13 2 0,15 4 DCT11M3_ 50 350801 - - 115
DTC-D25-SDUCL-11 32 25 22 17 2 0,19 v/ DCT11M3_ 50 350801 - - 115
DTC-D32-SDUCL-11 40 32 32 22 2 0,22 v/ DCT11M3_ 50350801 - - 115
D) DTC-D40-SDUCL-11 50 40 38 27 2 025 v DC_T1113_ 50351241 §5D 32 50500908 115 W35
7 DTC-D16-SDUCR-07 20 16 20 n 1 0,10 v/ DC_T0702_ 50250651 - - 7
DTC-D20-SDUCR-11 25 20 20 13 2 0,15 v/ DCT1113_ 50350801 - - 115
DTC-D25-SDUCR-11 32 25 22 17 2 0,19 4 DCT11M3_ 50 350801 - - 115
DTC-D32-SDUCR-11 40 32 32 22 2 0,22 4 DCT11M3_ 50 350801 - - 115
DTC-D40-SDUCR-11 50 40 38 27 2 0,25 4 DC_TNMT3. 50351241 $D 32 50 500905 115 LW3.5

~~m
|

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage

3 4 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DTC-SVUBR/L 1103_/1604
Tﬂg@@@ﬁ DTC-SVUBR/L 1103_/1604_

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR POSITIVE 35° VB_ INSERTS - 5° CLEARANCE
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

, T}
__zy < | (5)
' - \ CES [N S, 7

I
i
B}
Bdw

o

r
|
[l
i
DBdw

Designation
Réf. de I'article

DTC-D20-SVUBL-11 21 20 20 16 1 0,15 v/ VB_T1103 50250051 - - 7

DTC-D25-SVUBL-11 31 25 25 17 1 0,19 4 VB_T1103 50250651 - - 7

DTC-D32-SVUBL-16 40 32 32 22 2 0,22 v/ VB_T1604 §0351241 §5V32 §0 500905 115 W35

DTC-D40-SVUBL-16 50 40 32 21 2 0,25 v VB_T1604 §0351241 §5V32 §0 500905 15 W35

DTC-D20-SVUBR-11 21 20 20 16 1 0,15 v/ VB_T1103 50250051 - - 17

DTC-D25-SVUBR-11 31 25 25 17 1 0,19 v VB_T1103 $0250051 - - 7 (N~
DTC-D32-SVUBR-16 40 32 32 22 2 0,22 4 VB_T1604 §0351241 S5V 32 $0 500905 115 W35

DTC-D40-SVUBR-16 50 40 32 21 2 0,25 v VB_T1604 §0351241 §5V32 50 500905 115 W35

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage  ® = Wrench / Clé de serrage

TAPSOREER Yt

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR 35° VC_ RHOMBIC INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES POSITIVES VC_ 16, 7° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de l'article

DTC-D32-SVLCL-16T 40 32 32 22 v VC_1604_ 50351241 V32 50500905 115 S

DTC-D40-SVLCL-16T 50 40 32 27 4 VC_1604_ $0351241 V32 50500908 115

DTC-D32-SVLCR-16T 40 32 32 22 v VC_1604_ 50351241 §5V32 50500905 115

DTC-D40-SVLCR-16T 50 40 32 27 v VC_1604_ 50351241 V32 50 500905 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ﬁ*\
H
H
fember IMC Grou 345
® /rigersoll

Cutting Tools



TAPSCREER et

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR 35° VC_ RHOMBIC INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES POSITIVES VC_ 11, 7° DE DEPOUILLE

Designation

Réf. de l'article

DTC-D20-SVUCL-11 27 20 20 16 v VC_1103_ 50250651 17
DTC-D25-SVUCL-11 31 25 25 17 4 VC_1103_ 50250651 17
DTC-D20-SVUCR-11 27 20 20 16 v VC_1103_ 50250651 17
DTC-D25-SVUCR-11 31 25 25 17 v VC_1103_ 50250651 17

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

| TAESORBERIRM

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR 55° DN_ RHOMBIC INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES NEGATIVES A 55° TYPE DN_

ddw

30° max

Designation
Réf. de I'article

DTC-D32-DDUNL-11T 40 32 32 22 v
DTC-D40-DDUNL-15T 50 40 32 27 v/
DTC-D32-DDUNR-11T 40 32 32 22 v
DTC-D40-DDUNR-15T 50 40 32 27 v

DESBET 550 |
Réf. de I'article

N

paze!

<[

DTC-D32-DDUNL-11T DN_1104_ DIS3 15D 32 §0 400851 DIM3 DSP3 115 WS-0060
DTC-D40-DDUNL-15T DN_15_ DIS4 15D 43 50400501 DIM4 Dsp4 T15 WS-0060
DTC-D32-DDUNR-11T DN_1104_ DIS3 1SD32 50400851 DIM3 DSP3 T15 WS-0060
DTC-D40-DDUNR-15T DN_15_ DIS4 5043 $0400501 DIM4 Dsp4 115 WS-0060

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Clamp / Bride ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 4 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



TRAESOREER e DTN

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR 35° VN_ RHOMBIC INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES NEGATIVES A 35° TYPE VN_

2
-3 5
Q
X
©
939 LT OE
o
n

Designation

Réf. de 'article
DTC-D40-DVUNL-16T 56 40 38 34 4
DTC-D40-DVUNR-16T 56 40 38 34 4

Designation @ ® ® &{/O ®

Réf. de l'article

DTC-D40-DVUNL-16T UN_1604_ DLS5 V33 50350801 DLM 3V DSP5 715 W4
DTC-D40-DVUNR-16T VN_1604_ DLS5 V33 50 350801 DLM 3V DSP5 115 LW4

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage @ = Clamp / Bride ® = Spring / Ressort
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

DTC-HDUNR/L 1305 ]
T\ BSORBER DTC-HDUNR/L 1305 I

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR NEGATIVE 55° DN_ 1305_ INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES DN_ 1305_ NEGATIVES 55°

|
©
|1
L
Bdw

Designation
Réf. de I'article

DTC-D40-HDUNL-1305 50 40 38 27 0,25 v DN_G1305_ LCLT1-NX 1CS 45 15D 3.528 LSP4 WS-0060
DTC-D40-HDUNR-1305 50 40 38 27 0,25 v/ DN_G 1305_ LCL11-NX (S48 15D 3.528 LSp4 WS-0060

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw/Vis de serrage ® = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise ® = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 4 7
® /ngersoll

Cutting Tools



DTC-HVUNR/L 1304
mg@ﬁ@ﬁ DTC-HVUNR/L 1304_

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR NEGATIVE 35° VN_X 1304_ INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES VN_X 1304_ NEGATIVES 35°

|

N
hd)

J

\
30° E{

®
@

&
@@

Designation @ @ ©
Réf. de l'article

DTC-D40-HVUNL-1304 50 40 32 27 0,25 v UN_X1304_ LCLO-NX LCS4DH LSV2.51.8H LSP3B W25
DTC-D40-HVUNR-1304 50 40 32 21 0,25 v/ UN_X1304_ LCLO-NX LCS4DH V25184 LSP3B W25

@ = Lever/ Levier @ = Clamp screw /Vis de serrage @ = Shim / Assise de protection @ = Shim pin / Goupille d'assise & = Wrench / Clé de serrage

{

=

¢

= ==

DTC-SCLNR/L 0703
‘TA SOREBER DTC-SCLNR/L 0703_

o ——"

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR NEGATIVE 80° CN_X 0703_ INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES CN_X 0703_ NEGATIVES 80°

I e

959 L LT Typ1 T

|
i
[HH|
Ddw

L 95° LT Typ2

Designation ® %
Réf. de l'article

DTC-D16-SCLNL-0703 20 16 20 N 1 0,10 v/ CN_X0703_  TS25D060/HGP 7P
DTC-D20-SCLNL-0703 25 20 20 13 2 0,15 4 CN_X0703_  TS25D060/HG-P 7P
DTC-D16-SCLNR-0703 20 16 20 11 1 0,10 v/ CN_X0703_ TS 25D060/HGP T7P
DTC-D20-SCLNR-0703 25 20 20 13 2 0,15 v CNXO703_ TS 25D060IHGP 7P
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage
3 4 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



DTC-SDUNR/L 0803_/1305
TA@@@@@ DTC-SDUNR/L 0803_/1305_

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR NEGATIVE 55° DN_X INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES DN_X NEGATIVES 55°

Designation
Réf. de l'article

DTC-D16-SDUNL-0803 20 16 20 " 1 0,10 v/ DN_X0803_ TS 25D060/HGP 7P
DTC-D20-SDUNL-0803 25 20 20 13 2 0,15 v DN_X0803_ 154061101 115
DTC-D32-SDUNL-1305 40 32 32 22 2 022 v/ DN_G 1305_ 154061101 115
DTC-D16-SDUNR-0803 20 16 20 " 1 0,10 v/ DN_X0803_  TS25D060/HGP 7P
DTC-D20-SDUNR-0803 25 20 20 13 2 0,15 v/ DN_X0803_ 154061101 115
DTC-D32-SDUNR-1305 40 32 32 22 2 0,22 4 DN_G1305_ 154061101 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Yy
‘
e

]

DTC-SWLNR/L 0403
TA SOREBER DTC-SWLNR/L 0403_

|
J

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR NEGATIVE 80° TRIGON WN_ INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES WN_ NEGATIVES TRIGONE 80°

Ddw

=

- ()
';‘J »& 959 L LT | Typ1

@} - 'E’,é

Designation
Réf. de I'article

DTC-D16-SWLNL-0403 20 16 20 N 1 0,10 v/ WN_X0403_  TS25D060/HGP 7P
DTC-D20-SWLNL-0403 25 20 20 13 2 0,15 4 WN_X0403_ TS 25D060HG-P 7P
DTC-D16-SWLNR-0403 20 16 20 11 1 0,10 v/ WN_X0403_  TS25D060/HGP T7P
DTC-D20-SWLNR-0403 25 20 20 13 2 0,15 v WN_X0403_  TS25DOSOMGP T7P
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Wrench / Clé de serrage
vl
ember MC Groy 349
® /rigersoll

Cutting Tools
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DTC-SXUNR/L 0904_/1105
ITAE@[@@@ DTC-SXUNR/L 0904_/1105_

INTERCHANGEABLE BORING HEAD, FOR NEGATIVE 70° XNMG INSERTS
TETES D'ALESAGE INTERCHANGEABLES, POUR PLAQUETTES XNMG NEGATIVES 70°

Designation
Réf. de l'article

DTC-D25-SXUNL-0904 32 25 22 17 1 0,19 v/ XNMG 0904 _ T5300801HG 19
DTC-D32-SXUNL-1105 40 32 32 22 2 0,22 v XNMG 1105_ 154061101 115
DTC-D25-SXUNR-0904 32 25 22 17 1 0,19 v/ XNMG 0904_ 15 300801HG 19
DTC-D32-SXUNR-1105 40 32 32 22 2 022 v/ XNMG 1105_ 154061101 115

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

FLEX RN 31 B

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL TURNING ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
TETE MODULAIRE POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

BN
< = e T[]
_QH_77_©/ <z Fur—_xu L
%%h X
L 12 E £
LT N

Designation ® %
Réf. de l'article
QE1 SDJCR 11 34,0 22,0 70 93 16,2 6,0 16,2 0,055 DC_1113_ 50350801 715

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 5 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FLEX TR § 21872

MODULAR HEAD FOR EXTERNALTURNING WITH HIGH-PRESSURE COOLANT ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
TETE MODULAIRE AVEC ARROSAGE HP POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

B

1

Designation 55°
Réf. de l'article

5
QE1 SDJCR 11-TB 30 20 70 93 165 60 200 0060 vV DC_11m3_ 50350801 115 SCUTB
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage

FLEXFUIRN 91 SDINR i

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL TURNING ON SWISS MACHINES, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
TETE MODULAIRE POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

Designation
Réf. de I'article

QE1 SDJNR 0803 340 220 7,0 93 16,2 6,0 162 0,055 DN_X0803_  TS25DOSO/HGP T7P
QE1 SDJNR 1305 340 220 7,0 93 16,2 6,0 162 0,055 DN_G 1305_ 154061101 115
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 5 1
® /ngersoll

Cutting Tools
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FLEXFUIRN ] HINETE

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL TURNING WITH HIGH-PRESSURE COOLANT ON SWISS MACHINES, FOR NEGATIVE 55° DN_ INSERTS
TETE MODULAIRE AVEC ARROSAGE HP POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES DN_ NEGATIVES 55°

DESBIER 55°

Réf. de l'article

QE1 SDJNR 0803-TB 34,0 22,0 7,0 93 16,2 6,0 162 0,055 4 DN_X0803_ TS 25D060/HG-P 7P SCUTB
QE1 SDJNR 1305-TB 34,0 22,0 70 93 16,2 6,0 200 0,055 v DN_G 1305_ 154061101 115 SCUTB

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage

FLEX TTUIRN gF! itk

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL TURNING ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE VB_ INSERTS
TETE MODULAIRE POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

-

Designation
Réf. de I'article

QE1 SVJBR 11 37,0 25,0 7,0 93 16,2 6,0 162 0,055 VB_11T3_ 50250501 17
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 5 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FLEXTTURN 3 ST

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL TURNING WITH HIGH-PRESSURE COOLANT ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE VB_ INSERTS
TETE MODULAIRE AVEC ARROSAGE HP POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETE, POUR PLAQUETTES VB_ POSITIVES 35°, 5° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de l'article

QE1 SVJBR 11-TB 370 250 70 93 162 60 162 0055 VB_1113_ 50250501 17 SCUTB
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage

el

4=

FLEX FTUIRN gF! SVich

=B:

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL TURNING ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE VC_ INSERTS
TETE MODULAIRE POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

<« | = b

Designation
Réf. de I'article

QE1 SVJCR 11 370 250 7,0 93 16,2 6,0 162 0,055 VC_ 1103 50 250651 17
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



FLEXTTURD 51 AT

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL TURNING WITH HIGH-PRESSURE COOLANT ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE VC_ INSERTS
TTETE MODULAIRE AVEC ARROSAGE HP POUR LE TOURNAGE SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES VC_ POSITIVES 35°, 7° DE DEPOUILLE

Designation
Réf. de l'article

QE1 SVJCR 11-1B 370 250 70 93 16,2 6,0 162 0,055 4 VC_1103_ 50250651 17 SCUTB

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage

el

=1
= —u

| FLEX FTUIRN gEE SVxer

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL BACK TURNING ON SWISS MACHINES
TETE MODULAIRE POUR LE CHARRIOTAGE EN TIRANT SUR TOUR A DECOLLETER

. ‘ 4%—‘&5 § | |

LT

h1

Designation
Réf. de I'article

QE1B SVXCR 11 370 250 72 3.0 53 16,2 6,0 162 0,050 BIVC 1103_ 50 250651 17
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 5 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FLEXTTUIRN gE1g SVXCr1e

MODULAR HEAD FOR EXTERNAL BACK TURNING WITH HIGH-PRESSURE COOLANT ON SWISS MACHINES
TETE MODULAIRE AVEC ARROSAGE HP POUR LE CHARRIOTAGE EN TIRANT SUR TOUR A DECOLLETER

L2)
33 12

[

Designation
Réf. de l'article

QE1B SVXCR 11-TB 370 250 72 30 53 162 60 162 0050 BIVC 1103_ 50250651 17 SCUTB
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage

]

j\’L

FLEXFURIN G $ich

MODULAR HEAD FOR Y-AXIS TURNING ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
TETE MODULAIRE POUR LE TOURNAGE AXE-Y SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

i Gl
L

Designation
Réf. de I'article

QE1Y SDJCR 11 320 200 7,0 93 20,0 6,0 162 0,060 DC_1113_ 50350801 115
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

Member IMC Group 3 5 5
® /ngersoll

Cutting Tools



FLEXFTUIRN gE Y SDic 16

MODULAR HEAD FOR Y-AXIS TURNING WITH HIGH-PRESSURE COOLANT ON SWISS MACHINES, FOR POSITIVE 55° DC_ INSERTS - 7° CLEARANCE
TETE MODULAIRE AVEC ARROSAGE HP POUR LE TOURNAGE AXE-Y SUR TOUR A DECOLLETER, POUR PLAQUETTES POSITIVES DC_ 55°, 7° DE DEPOUILLE

i

0

h1

Designation

Réf. de 'article

QE1Y SDJCR 11-TB 320 20 70 93 255 60 162 0060 Vv DC_11M3_ 50350801 115 SCUTB
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage @ = Coolant unit/ Buse d'arrosage

FLEX FTUIRN gF1 812818

SHANK FOR HIGH-PRESSURE COOLANT TYPE SWISS MACHINES
PORTE-OUTIL AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION POUR LES TOURS A DECOLLETER

E._h@jlz::::::::::@ﬂ:j 1] [<3]

Designation © ‘\&\Q @ @ &\\\Q ©
{ \
Réf. de I'article & N

QE1 S12N-TB 107,0 120 6,0 12,0 7,0 160 0,170 v SSM6F-7 WS-0060 PLG 5/16 UNF LW 5/32
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Plug / Tube @ = Wrench / Clé de serrage

3 5 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



FLEX TR ] 1T

SHANK FOR HIGH-PRESSURE COOLANT TYPE SWISS MACHINES
PORTE-OUTIL AVEC ARROSAGE HAUTE PRESSION POUR LES TOURS A DECOLLETER

51_ [_@_—_—_—_—:::::::_@Iﬂ:] T 4

L)

UNF 5/16
I
i =T
-y B ———— T
” R S -
>
' LT
R q < ® O]
Designation = & \\Q
Réf. de l'article & Q~\\\\_:.
QE1 S16L-TB 1070 16,0 6,0 16,0 7,0 160 0,170 4 SSM6F-7 WS-0060 PLG 5/16 UNF LW5/32
QE1 S16R-TB 1070 16,0 6,0 16,0 7,0 160 0,170 4 SSM6F-7 WS-0060 PLG 5/16 UNF LW 5/32

@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage ® = Plug /Tube @ = Wrench / Clé de serrage

DTC-D80-SDUCR/L i
T\ BSCRBER DTC-D80-SDUCR/L U
i

;}f

MODULAR SCREW TYPE HEAD FOR ANTI-VIBRATION BORING BAR D80
TETE MODULAIRE POUR BARRE D'ALESAGE ANTI-VIBRATOIRE D80

v A
939

LT

Bdw

Designation

Réf. de l'article

DTC-D80-SDUCL-11 100 80 45 57 0,58 v/
DTC-D80-SDUCR-11 100 80 45 57 0,58 4

0

®
%@

Designation 557 ® ﬁ @
Réf. de larticle -

q

DTC-D80-SDUCL-11 DC_T1MT3 SR16236P 0C3-1P SRTC-3P SHM3X0.5X6 T15/5 LW4 LW2.5
DTC-D80-SDUCR-11 DC_T1113 SR16:236P 0C3-1P SRTC-3P SHM3X0.5X6 T15/5 LW4 LW2.5
@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage Ij
® = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage é

Member IMC Group 3 5 7
® /ngersoll
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DTC-D80-SVLCR/L
TAE@R)@R) DTC-D80-SVLCR/L

MODULAR SCREW TYPE HEAD FOR ANTI-VIBRATION BORING BAR D80
TETE MODULAIRE POUR BARRE D'ALESAGE ANTI-VIBRATOIRE D80

\
ddw

STy

Designation

Réf. de l'article

DTC-D80-SVLCL-16 100 80 45 57 0,58 v
DTC-D80-SVLCR-16 100 80 45 57 0,58 v

Designation @ ® é@ ® ®
Réf. de I'article

DTC-D80-SVLCL-16 VIC_T1604 SR16-236P VC3-1P SRTC3P SHM3X0.5%6 T15/5 w4 LW2.5
DTC-D80-SVLCR-16 VC_T 1604 SR16236P VC3-1P SRTC-3P SHM3X0.5%6 T15/5 w4 W25

@ = Insert screw / Vis de serrage plaquette @ = Shim / Assise de protection @ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage ® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

()

> K

= ==

DTC-D80-2020-VH
TAE@[@@@ DTC-D80-2020-VH

. -

=

SHANK HOLDER FOR ANTI-VIBRATION BORING BAR D80
PORTE-OUTIL POUR BARRE D'ALESAGE ANTI-VIBRATOIRE D80

Designation @
Réf. de I'article

DTC-D80-2020-VH 80 405 678 205 200 555 0835 SRMIOKI6DIN9T3~ LW6
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

3 5 8 Member IMC Group
® /ngersol/
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TRESORBER Fipse7s 1100

ANTI-VIBRATION BARS WITH THROUGH COLLANT FOR INTERCHANGEABLE TURNING HEADS
BARRES ANTI-VIBRATOIRES AVEC ARROSAGE INTEGRE POUR TETES INTERCHANGEABLES

Designation
Réf. de l'article
DTA-D80-7D-C 80 80 880 515 G3/4"
DTA-D80-10D-C 80 80 1200 755 G3/4"
DTC-TZXNN-TB
TM @@M&Aﬁ DTC-TZXNN-TB

INTERCHANGEABLE TURNING HEAD FOR Y-AXIS, FOR NEGATIVE ZNMV INSERTS
TETE DE TOURNAGE INTERCHANGEABLE POUR AXE-Y, POUR PLAQUETTES NEGATIVES ZNMW

Designation
Réf. de I'article

DTC-D40Y-TZXNN-1410-TB 40 40 30 32 0,335

Designation @
Réf. de I'article

=%

DTC-D40Y-TZXNN-1410-TB INMV 1410_

DIM 332NV DISS

DSP 5 152140310

15 350831/HG LW4 710

@ = Clamp / Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage

® /rigersoll

Cutting Tools

® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage
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TRACDULAR RreTXANTs

INTERCHANGEABLE TURNING HEAD FOR Y-AXIS, FOR NEGATIVE 60° TNMV INSERTS
TETE DE TOURNAGE INTERCHANGEABLE POUR AXE-Y, POUR PLAQUETTES TNMV NEGATIVES 60°

Designation
Réf. de l'article

DTC-D40Y-TTXNN-2109-TB 40 40 30 32

Designation @ @

181V210510

£

TNMV2109_

Réf. de l'article

DTC-D40Y-TTXNN-2109-TB DIM 44T-NV DISS DSP5 15 350831HG LW4 710

@® = Clamp/Bride @ = Clamp screw / Vis de serrage ® = Spring / Ressort @ = Shim / Assise de protection ® = Clamp screw / Vis de serrage
® = Wrench / Clé de serrage @ = Wrench / Clé de serrage

TRFODUL AR DTANTE

DTA-N-TB

SQUARE SHANK FOR INTERCHANGEABLE TURNING HEADS
PORTE-OUTIL CARRE POUR TETES DE TOURNAGE INTERCHANGEABLES

| , & i -

h1

dw
=
Y

b
'@. @l
©=0©

L1 1G1/8
LLJ L
: : _ ® @
::fs.gza:t;::de w LU h h b BSP ) /
DTA-2020N-D20-TB 20 92 21 20 30 20 G18 0315 SHM3SKOAK10  RSSM6  PLGGI/BL65 W25
DTA-2020N-D25-TB 25 92 21 20 32,5 20 G1/8 0315 v/ SHM4x0.7x12 RSS M6 PLG 61/816.5 WS-0060
DTA-2020N-D32-TB 32 92 21 20 36 20 G18 0315 v/ SHM50.8¢12  RSSM6  PLGG1/BL6S5 w4
DTA-2525N-D25-TB 25 107 21 25 315 25 G188 0420 v SHMAX0TX12  RSSM6 PLGGIBLES  WS0060
DTA-2525N-D32-TB 32 107 21 25 41 25 G1/8 0,420 4 SHM5x0.8x12 RSS M6 PLG G1/8-L6.5 LW4
DTA-2525N-D40-TB 40 107 21 25 45 25 G1/8 0,420 v/ SH M6x1x16 RSS M6 PLG G1/816.5 LW5
: DTA-3232N-D32-TB 32 152 21 32 48 32 G1/8 050 v/ SH M5x0.8x12 PLG G1/816.5 LW4
DTA-3232N-D40-TB 40 152 26 32 52 32 G1/8 0,550 v SH M6x1x16 PLG 61/816.5 LW5
DTA-4040N-D40-TB 40 200 26 40 60 40 G1/8 0610 SH Mex1x16 PLG G1/8-16.5 LW5
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Set screw / Vis de réglage @ = Plug /Tube @ = Wrench / Clé de serrage
360

® /rigersoll

Cutting Tools



THR/ACDUL AR ¢-DTA

LAY C-DTA

C-ADAPTER SHANK FOR INTERCHANGEABLE TURNING HEADS
PORTE-OUTIL C-ADAPTER POUR TETES DE TOURNAGE INTERCHANGEABLES

Designation
Réf. de I'article

C4-DTA-16A-2.5D 40 16 40 20 0,310 4 SHM3X0.5X10 W25
C4-DTA-20A-2.5D 40 20 50 30 0,345 4 SHM3.5X0.6X10 LW25
C4-DTA-25A-2.5D 40 25 55 35 0,405 4 SHM3.5X0.6X10 WS-0060
C4-DTA-32A-2.5D 40 32 75 55 0,615 v/ SHM5x0.8x12 w4
C4-DTA-40A-3D 40 40 80 80 0,845 v/ SH Mox1x16 LW5
C5-DTA-16A-2.5D 50 16 40 20 0,510 4 SHM3X0.5X10 LW2.5
C5-DTA-20A-2.5D 50 20 50 30 0,580 4 SHM35X0.6X10  LW25
C5-DTA-25A-2.5D 50 25 55 35 0,645 4 SHM3.5X0.6X10  WS-0060
C5-DTA-32A-2.5D 50 32 75 55 0,825 v SHM5x0.8x12 w4
C5-DTA-40A-3D 50 40 100 80 1,265 v/ SHMéx1x16 W5
C6-DTA-16A-2.5D 63 16 40 18 0,865 v SHM3X0.5X10 LW25
C6-DTA-20A-2.5D 63 20 50 28 0,900 4 SHM35X0.6X10  LW25
C6-DTA-25A-2.5D 63 25 65 43 0,980 4 SHM35X0.6X10  WS:0060
C6-DTA-32A-3D 63 32 90 68 1,235 4 SH M5x0.8x12 W4 .
C6-DTA-32A-4D 63 32 125 103 1,445 v SHM5x0.8x12 W4 ¥
C6-DTA-40A-3D 63 40 100 78 1,580 v/ SHMéx1x16 W5
C6-DTA-40A-4D 63 40 140 118 1,965 v/ SHMéx1x16 W5
C6-DTA-16E-5D 63 16 80 58 0,945 v/ SHM3X0.5%10 W25
C6-DTA-20E-5D 63 20 100 78 1,065 v/ SHM35X0.6X10  LW25 X
C6-DTA-25E-5D 63 25 115 93 1,265 4 SHM3.5X0.6X10  WS-0060 M n‘jb_»
C6-DTA-32E-5D 63 32 150 128 1,750 4 SH M5x0.8x12 W4 21
C6-DTA-40E-5D 63 40 185 163 2,635 v/ SHMéx1x16 W5
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage
~
-
E
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T UIRIN EIL. (SLEEVES)

ADAPTION FOR CARBIDE SHANK TOOL HOLDER
ADAPTATEUR POUR GRAINS CARBURE

A

: : O] @
Designation i \\%
(\
Réf. de l'article A\ =

TSL 16-04 16 4 100 15 0,135 S5 MAX0.7X4 L2
TSL 16-05 16 5 100 15 0,135 SSMAX0.7%4 W2
TSL 16-06 16 6 100 15 0,125 SSM4X0.7%4 W2
TSL16-07 16 7 100 15 0,115 S5 MAX0.7X4 L2
@ = Clamp screw / Vis de serrage @ = Wrench / Clé de serrage
! =
| TBURST RIS

COOLANT HOSE / ADAPTER / SEAL WASHER
FLEXIBLE DE REFROIDISSEMENT / ADAPTATEUR / RONDELLE D'ETANCHEITE

W, HEX9/16" ™" G1/8.28 BSPP

Z

) Typ 4

o
| o 1z 7:I<r o H ol O
M 075 Typ 3 7 .

S| Bl L T J AN
" 28,75 SW=12 .

Designation
Réf. de I'article

Typ

TB HOSE G1/8-G1/8-2008B - - 200 - G1/8-28BSPP - 7/16“20UNF 1 260
TB HOSE G1/8-G1/8-250BB - - 250 - G1/8-28BSPP - 7/[16-20UNF 1 260
TB HOSE G1/8-7/16-200BS : - 200 - G1/8-28BSPP - G1/8-28BSPP 2 260
TB HOSE G1/8-7/16-250BS - - 250 - G1/8-28BSPP - G1/8-28BSPP 2 260
TB HOSE 5/16-G1/8-200BS - - 200 - 5/16"24UNF - 7/16“20UNF 1 200
TB HOSE 5/16-7/16-200BS - - 200 - 5/16'24UNF - G1/8-28BSPP 1 200
TB NIPPLE G1/8-7/16 UNF 3
TB CONECTOR 5/16"-G1/8" 13 . ° 12 4
TB COPPER SEAL 1/8" 15 10 - : = 1 5
TB COPPER SEAL 5/16" 12 8 - - - 1 5
362
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TB COUPLING SYSTEM
TEM[@ST TB KITS / FLEXIBLES / RACCORDS

SET/ HOSE / CONNECTOR
KITS / FLEXIBLES / RACCORDS

Typ 2
12 5
o E ®Q
ol (250 :-{LZL >
Q L1952 5
~ <
O N
Typ 3
Designation
Réf. de 'article L p nmax
STB Hose R1/8-COUPLE-200 200 1 140
STB Hose R1/8-COUPLE-300 300 1 140
Hose R1/8-COUPLE-200 200 2 140
Hose R1/8-COUPLE-300 300 2 140
TB CONNECTOR 5/16-Couple 3
I
()
i5!
;-‘j
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