HIGH FEED FRASER

Durchmesser- Schnitt-

bereich tiefe Beschreibung Serie Seite

iml GOLDSFEED

. 15G1B..T
3,6-18,6 05 Hochvorschubfréser 15G1B..T 5 242

36-186 05 SOLDSFEED 15618..X 3

..:- T Hochvorschubfraser 15G1B...X

i 15615... 244

3,6-186 05 Hochvorschubfréser 15G1B...

GOLDS/FEED
8-24 1 ) 1561D..T/U 245
Hochvorschubfréser 15G1D..T/U

GOLDSFEED

15G1D..X
Hochvorschubfraser 15G1D...X 246

GOLDS/FEED
) 15G1D...
i:; 8-17 ! Hochvorschubfréser 15G1D... . 247

GOLDSFEED
- 5G1D
32-42 ! Hochvorschubfréser 561D 248

GOLDSFEED
- 15G1F.X
129-298 15 Hochvorschubfréser 15G1F..X 249

GOLDSFEED
- 5G_F
278-728 15 Hochvorschubfraser 56_F - 250

GOLDSFEED

15M1P.X
Hochvorschubfraser 15M1P...X 251

GOoLD
29-79 2 SFSED

S5M_P
¢ Hochvorschubfraser 5SM_P - 252

GOLDSFEED

282-302 25 Hochvorschubfréser 15G1Q...Z

15G1Q..Z 254

o _ oS FEED
i 412-138.2 25 Hochvorschubfréser 5G_Q 560 255

GOLDSFEED
- 5G_M
486-128,6 3 Hochvorschubfréser 56_M - 25
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HIGH FEED FRASER

Durchmesser- Schnitt-

bersich tiefe Beschreibung Serie Seite

10-20 05 Hochvorschubfraser 1TG1B..T

17G1B..T 257 o

DIPOS=EED gl
s 17618..X 258 )Y

10-32 0.5 Hochvorschubfréser 17G1B...X i

DIPOSEZEEED

1TG1B...
Hochvorschubfréser 1TG1B... 259

10-25 0,5

> DIPOSE=EED

16-42 ! Hochvorschubfriser 1TG1F...X 1Te1E.X 260

DIPOSEGEED

16-40 ! Hochvorschubfraser 1TG1TF..T/U

1TG1F.TU 261

DEPOSF
- TG1F E,
32-85 ! Hochvorschubfraser TG1F G 262

DIPO:
S= 1M616..X 263

25-42 15 Hochvorschubfréser 1TG1G..X 1

DIPOSEZEEED

50-80 1° Hochvorschubfréser 7G_G

DIPOSEZ=EED

1TG1..X
Hochvorschubfréser 17G1J...X 265 U

30-42 2

DIPOSEEED

50100 2 Hochvorschubfraser TG_J

POWEREZ=GEED"™™

74-334 08 Hochvorschubfraser 15G4D...X

15G4D..X 267

POWEREZ=GEED"™

74-234 08 Hochvorschubfraser 15G4D...T/U

15G4D..TIU 268

POWEREZEED"™ i

234-574 08 Hochvorschubfraser 5G5D 5630 269

S EE MGIV.TU 270
chvorschubfréser 1TG1V.T/U N

9,1-32 1 Ho
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HIGH FEED FRASER

Durchmesser- Schnitt-

Beschrei i it
bereich tiefe eschreibung Serie Seite
Ll
ful DS ™Y
. J 1MGIV.X
91-32 ! Hochvorschubfraser 1TG1V..X ¢ 271
Fl DE=EED™Y
- TG1V
— 24-55 ! Hochvorschubfraser TGTV G 272
HIFDREINT
- - 1DP1E
10,6-324 ! Hochvorschubfréser 1DP1E 273
2
304-564 ! Hochvorschubfriser DPSE DPoE 274
DPOS@@M@"
50-100 18 Hochvorschubfréser DG6G bese 275
DMS@MA@"
- DG6K
{ 63-125 25 Hochvorschubfraser DG6K o6 276
by
14,8-29,4 15 2~ CERASPSED 1263710 277
¢ een ! Hochvorschubfréser 12G3F..T/U
CERA
32,8-62,6 2,5 S DGTH 278

Hochvorschubfréser DGTH
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Durchmesser- Schnitt-

bersich tiefe Beschreibung Serie Seite

Druckfehler, Irrtiimer und technische Anderungen vorbehalten.
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® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B...T

AUFNAHME NACH DIN 1835 A gg@ @ @ @f @ @ @;

~ Artikel-Nr.
=
F{@ 15G1B010030T1R00 3,6 10 10 80 30 12 0,5 1 2 v 0,042
15G1B012030T2R00 56 12 12 80 30 12 0,5 1 3 v/ 0,059
15G1B016040T3R00 9,6 16 16 100 40 12 0,5 1 4 v 0134
r 15G1B020050T4R00 136 20 20 130 50 12 0,5 1 5 v 0279
L 15G1B025060T5R00 186 25 25 140 60 12 0,5 1 6 v 0487
( Rp = Programmierradius
SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1
| QEE/@‘& @W
i: 4,05 L2 4,0

ta

5 L2
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2530 ......
S|

SDXS0402MPR-MM  0,2/0,9 positive Geometrie, konvex
SDXS0402MPR-MR1  0.2/0.9 neutrale Geometrie, konvex ©® &

e = 18

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

> @ @
ZUBEHOR & /

Durchmesserbereich

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00 (0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 4 2 Member IMC Group
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GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1B...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

M
od1
hiz

Artikel-Nr. . =
<t

15G1B010017X4R00 3,6 10 9.8 31,5 17 12 0,5 1 M6 2 v 0010 SE

15G1B012023X4R00 56 12 118 375 23 12 0,5 1 M6 3 v 0017

15G1B016023X5R00 9,6 16 13 408 23 12 0,5 1 M8 4 v 0,026

15G1B020030X6R00 13,6 20 18 49,8 30 12 0,5 1 M10 5 v 0,060

15G1B025035X7R00 186 25 21 57 35 12 0,5 1 M12 6 v 0,103

Rp = Programmierradius }

SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1

21,93, 0P 21,93 0P
) 5 o 3
4,05 L2 4,05 Ll
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2530 ......
S|
SDXS0402MPR-MM  0,2/0,9 positive Geometrie, konvex @ e q
SDXS0402MPR-MRT 02009 neutiale Geometrie, konvex ® & ]
@=p O=M @=K @®=N O=5 O=H
GUSHE
r:‘f/ y;?

— ]
O

Vﬁ

. @ @
ZUBEHOR & /

Durchmesserbereich

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

FUR WECHSELKOPFSYSTEM gg@ @2 @ @;' @ @ @'

od1

~ & Artikel-Nr.
\(\
‘L(_
< 15G1B010016T6R00 36 0 97 2265 16 12 0,5 1 T6 2 v 0,008
15G1B012017T8R00 5,6 12 11,5 25 17 12 0,5 1 8 3 v 0,012
15G1B016019TRROO 9.6 16 152 30,8 19 12 0,5 1 710 4 v 0,026
r 15G1B020022TSR00 136 20 183 358 22 12 0,5 1 T12 5 v 0,048
L 15G1B025032TUR0OO 186 25 239 496 32 12 0,5 1 T15 6 v 0114
( Rp = Programmierradius
SDXS0402MPR-MM SDXS0402MPR-MR1
. 21,93, 0P o1 93&8/“_@‘3
{ 4,05 L2 4,05 L2
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN2530 ......
S
; SDXS0402MPR-MM  0,2/0,9 positive Geometrie, konvex @ e
t SDXS0402MPR-MR1  0,2/09 neutrale Geometrie, konvex ©® &

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

hL

=

. @ @
ZUBEHOR & /

Durchmesserbereich

3,6-56 SM18-033-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B
9,6-18,6 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

244 Member IMC Group
® /ngersol/
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GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1D...T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835 A

Artikel-r. ) =
<Ie
15G1D016040T3R00 8 16 16 100 40 12 1 1,7 2 v 0,06 Yﬁi
15G1D020050T4R00 12 20 20 130 50 12 1 1,7 3 v 013
15G1D025060T5R00 17 25 25 140 60 12 1 1,7 4 v 035
15G1D032070U7R00 24 32 32 150 70 12 1 1,7 5 v 0,81 J
Rp = Programmierradius
SDXS0603MPR-MM SDXS0603MPR-MR SDXS0603MPR-MR1 }
&5 2,9 3 % 2,9 3
{ 2 i 'J 2 i
6,46 6,46
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung < | IN2505 | IN4036 | IN6537 .....
SDXS0603MPR-MM  0,50/1,20 positive Geometrie, konvex @ CD O
SDXS0603MPR-MR  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex, gefast @ O q
SDXS0603MPR-MR1  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex @ CD |

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 4 5
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GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1D...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

M
@d1

s=AG Artikel-Nr.
X
‘L(_
< 15G1D016023X5R00 8 16 13 408 23 12 1 1,7 M8 2 v 003

15G1D020030X6R00 12 20 18 498 30 12 1 1,7 M10 3 v 003

15G1D025035X7R00 17 25 21 57 35 12 1 1,7 M2 4 v 005
r 15G1D032043X8R00 24 32 29 67 43 12 1 1,7 M6 5 v 0,13
L 15G1D035043X8R00 27 35 29 67 43 12 1 1,7 M16 5 v 0,13
( 15G1D040043X8R00 32 40 29 67 43 12 1 1,7 M16 6 v 0,18
: Rp = Programmierradius

SDXS0603MPR-MM SDXS0603MPR-MR SDXS0603MPR-MR1

% 2,9 3 % 2,9 3
05 %S
Y, el \ y e
{ s 1‘ 5 4 g‘ E
6,46 6,46

G Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN4036 | IN6537 .....
1 S|
k SDXS0603MPR-MM  0,50/1,20 positive Geometrie, konvex @ CD O

SDXS0603MPR-MR  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex, gefast @ O

SDXS0603MPR-MR1  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex @ CD

@-p O=M @=K @®=N O=5 O=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 4 6 Member IMC Group
® /ngersol/
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GOLDSEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1D...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM gg@ @ @ @f @ @ @;
LT

L
_l.a
111 ¥
= O (S
58 il W
®
Artikel-Nr. @ =
<Ie
15G1D016019TRROO 8 16 152 30,8 19 12 1 1,7 110 2 v 0,02 ﬁi
15G1D020022TSR00 12 20 183 358 22 12 1 17 T2 3 v 0,02
15G1D025032TUR0O 17 25 239 496 32 12 1 1,7 T15 4 v 0,04
Rp = Programmierradius
SDXS0603MPR-MM SDXS0603MPR-MR SDXS0603MPR-MR1 }
& 2,9 £ 22,9

6,46
6,46

0 05 3 ¥ 3
[ ) ¥ > % J 5 5
' 6,46 6,46
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN4036 | IN6537 ..... }
S|

SDXS0603MPR-MM  0,50/1,20  positive Geometrie, konvex @ CD O
SDXS0603MPR-MR  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex, gefast @ O
SDXS0603MPR-MR1  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex @ CD ?
@=p O=M @=K @®=N O=5 O=H
GUSHE
o0
ﬁ ]

NN

P

t

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 4 7
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GOLDSEED HOCHVORSCHUBFRASER 561D

AUFNAHME NACH DIN 8030 Qg@ @2 @ @;' @ @ @.

s=AG Artikel-Nr.
\(\
‘L(_
< 5G1D040R00 32 40 16 38 40 12 1 1,7 6
5G1D042R01 34 42 16 38 40 12 1 1,7 6
5G1D042R00 34 42 16 38 40 12 1 1,7 7
r 5G1D050R01 42 50 22 45 50 12 1 12 6
L 5G1D050R00 42 50 22 45 50 12 1 12 7
( Rp = Programmierradius
SDXS0603MPR-MM SDXS0603MPR-MR SDXS0603MPR-MR1
% 2,9 3 & 2,9 3
| & w;
D 5 H 3 5
6,46 6,46
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN4036 | IN6537 .....
S|
; SDXS0603MPR-MM  0,50/1,20 positive Geometrie, konvex @ CD O
t SDXS0603MPR-MR  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex, gefast \g) ®
SDXS0603MPR-MR1  0,50/1,20 neutrale Geometrie, konvex @ CD
@=p O=M @=Kk @®=N O=5 O=H
ST
\L/‘;v‘ ‘4‘“/

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 4 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 15G1F...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ @ @ @ @;

m ]
]

Artikel-Nr. il =
<k

15G1F025035X7R00 129 25 21 57 35 12 1.5 25 M2 3 5,5 v/ 0,09 ﬁi
15G1F030043X8R00 179 30 29 67 43 12 15 25 M6 3 35 v/ 015
15G1F032043X8R00 199 32 29 67 43 12 15 25 M6 4 33 v 020
15G1F035043X8R00 229 3 29 67 43 12 15 25 Mi6 4 2,6 v 022
15G1F040043X8R00 278 40 29 67 43 12 15 25 M6 5 2,2 v 024
15G1F042043X8R00 298 42 29 67 43 12 15 25 M6 5 2,0 v 026 }
Rp = Programmierradius

D42 4,2 24,2

24,2 ]

@B 5} J
o4l Jla
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung = IN2504 | IN2505 | IN4036 | IN6537 | IN7035 -
W f}%
1

SDXS0904MPR-MM  0,40/1,50 positive Geometrie, konvex, gefast @ CD O

SDXS0904MPR-MR  0,40/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast @ CD O ﬁ
SDXS0904MPR-MR1  0,40/1,50 neutrale Geometrie, konvex, scharf CD CD

SDXS0904MPR-MRH  0,40/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast 0

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=S5 C=H

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 4 9
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Cutting Tools



GOLDS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER 56G_F

AUFNAHME NACH DIN 8030 @l @2 @ %@; @ @ @.

0 8

—
)

E/? Artikel-Nr.
‘L}*
<z 5G6F040R00 278 40 16 38 40 12 1,5 2,5 4 2,2 v 024
5G5F040R00" 278 40 16 38 40 12 1,5 2,5 5 2,2 v 024
5G6F042R00 298 42 16 38 40 12 1,5 2,5 4 2,0 v 027
r 5G5F042R00" 298 42 16 38 40 12 1,5 2,5 5 2,0 v 027
L 5G6F050R00 378 50 22 45 50 12 1,5 2,5 6 1,5 v 043
( 5G5F050R00" 378 50 22 45 50 12 1,5 2,5 7 1,5 v 043
: 5G6F052R00 398 52 22 40 50 12 1,5 2,5 6 13 v 046
5G5F052R00" 398 52 22 40 50 12 1,5 2,5 7 13 v 046
| 5G6F063R00 508 63 22 55 50 12 1,5 2,5 7 11 v 075
5G5F063R00" 508 63 22 55 50 12 1,5 2,5 8 11 v 075
5G6F066R00 538 66 27 50 50 12 1,5 2,5 7 1,0 v 080
5G5F066R00" 538 66 27 50 50 12 1,5 2,5 8 1,0 v 080
5G6F080R00 678 80 27 70 50 12 1,5 2,5 7 0,6 v 1,20
y 5G5F080R00" 678 80 27 70 50 12 1,5 2,5 9 0,6 4 1,20
,: 5G6F085R00 728 85 27 70 50 12 1,5 2,5 8 04 v o127
t 5G5F085R00" 728 85 27 70 50 12 1,5 2,5 10 04 4 1,27
Rp = Programmierradius
enge Teilung
24,2 24,2 24,2
8 i 8 1 a8 &
24,2
2 &
i - i e e
i Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN4036 | IN6537 | IN7035
SDXS0904MPR-MM  0,40/1,50 positive Geometrie, konvex, gefast @ CD O
SDXS0904MPR-MR ~ 0,40/1,50  neutrale Geometrie, konvex, gefast \g D ®
SDXS0904MPR-MR1  0,40/1,50 neutrale Geometrie, konvex, scharf CD CD
%— SDXS0904MPR-MRH  0,40/1,50 neutrale Geometrie, konvex, gefast 0

i

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

=

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 5 0 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 15M1P...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS gé' g% @ @ @ @ @.
]
[

L

M
@d1

Artikel-Nr. ® =
<Ie
15M1P032043X8R00 1 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 017 SE
15M1P035043X8R00 14 35 29 67 43 12 2 M16 2 8 v 017
15M1P040043X8R00 19 40 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 019
15M1P042043X8R00 21 42 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 020
15M1P032043X8R01" 1 32 29 67 43 12 2 M16 2 10 v 017
15M1P035043X8R01" 14 35 29 67 43 12 2 M16 2 8 v 017 }
15M1P042043X8R01" 21 42 29 67 43 12 2 M16 3 5 v 020
* fz-Werte / Programmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge
Uhei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D1)
SDXS1305MPR-MM SDXS1305MPR-MR SDXS1305MPR-MR1
25 Q\‘\c" QS@ o5 ?\\6
|12,85| |J5.08 12,84 5.1 12,84, L15.08 ]
SDXS130515R-PH SDXS130515N-HR ]
@5 %’\6 a5 Q ) H
13 5,1 13 5,1 @D
Ly oty
1
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN4005 | IN4030 | INA035 [ IN4036 | IN6537 . E
SDXS1305MPR-MM  0,50/1,80 positive Geometrie, konvex, gefast @ CD O
SDXS1305MPR-MR  0,50/1,80 neutrale Geometrie, konvex, gefast © ® \g) D ®
SDXS1305MPR-MR1  0,50/1,80 neutrale Geometrie, konvex, scharf @ CD O
SDXS130515R-PH 0,50/1,80 positive Geometrie, gefast R1,5 @ e CD CD O
SDXS130515N-HR 0,50/1,80 positive Titan-Geometrie, gefast R1,5 CD

@=p O=M @®@=Kk @®=N O=S C=H

Vﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 5 1
® /ngersoll
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GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 5M_P

AUFNAHME NACH DIN 8030 gé' g% @ %gg @ @ @g’
LD
d1

=
= Artikel-Nr.
5M6P050R00 29 50 22 45 50 12 2 4 35 v 0,34
5M5P050R00" 29 50 22 45 50 12 2 5 35 v 033
5M5P050R01" 29 50 22 45 50 12 2 6 35 v 032
5M6P052R00 31 52 22 40 50 12 2 4 3 v 0,29
‘ 5M5P052R00" 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v 028
( 5M6P063R00 42 63 22 55 50 12 2 5 2,5 v 0,57
7 5M5P063R00" 42 63 22 55 50 12 2 6 2,5 v 060
5M5P063R01" 42 63 22 55 50 12 2 7 2,5 v 0,60
| 5M6P066R00 45 66 27 48 50 12 2 5 2 v 048
5M5P066R00" 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
5M6P080R00 59 80 27 70 50 12 2 6 1 v 097
5M5P080R00" 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 1,01
5M6P100R00 79 100 32 85 55 12 2 7 0,5 v 1,75
y 5M5P100R00" 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 v 1,74
; 5M5P052R01"2 31 52 22 40 50 12 2 5 3 v 0,28
L 5M5P066R01"2 45 66 27 48 50 12 2 6 2 v 050
5M5P080R01"? 59 80 27 70 50 12 2 8 1 v 101
5M5P100R01"2 79 100 32 85 55 12 2 9 0,5 v 1,74
5M5P052R80"? 31 52 22 40 50 8 1,6 5 3 v 028
5M5P066R80") 45 66 27 48 50 8 1.6 6 2 v 0,50
5M5P080R80"* 59 80 27 70 50 8 1,6 8 1 v 1,01
5M5P100R80"* 79 100 32 85 55 8 1,6 9 0,5 v 1,74

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

Denge Teilung; ?bei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D1); ¥ bei Verwendung von *HR-WSP und im Einsatz in hochfesten Werkstoffen

2 5 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



SDXS1305MPR-MM SDXS1305MPR-MR SDXS1305MPR-MR1
@5

o5 A2 o5 2 5
\12:t,85\ L.J5.08 12,84 5.1 12,84 5,08
SDXS130515R-PH SDXS130515N-HR

Q2 5 Q2

@5
B g i B
13 51 13 5.1 E
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 .
S|
® O @

tat

SDXS1305MPR-MM  0,50/1,80 positive Geometrie, konvex, gefast @\/J{“\
SDXS1305MPR-MR  0,50/1,80 neutrale Geometrie, konvex, gefast Q @ @ CD O ‘Q#
SDXS1305MPR-MR1  0,50/1,80 neutrale Geometrie, konvex, scharf @ CD O e
SDXS130515R-PH 0,50/1,80 positive Geometrie, gefast R1,5 @ e ® ® O

SDXS130515N-HR 0,50/1,80 positive Titan-Geometrie, gefast R1,5 CD

@-p O=M @=K @®=N O=5 OC=H

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 5 3
® /ngersoll

Cutting Tools



GOLDSSEED HOCHVORSCHUBFRASER 1561Q...2

MODULARE INNOFIT AUFNAHME gé' @2 @ @ @ @ @.

s

~ & Artikel-Nr.
e
|
%’z 15G1Q050050Z4R00 282 50 49 85 50 12 25 42 MOD40 3 5.2 v 055
15G1Q050050Z4R01 282 50 49 85 50 12 25 42 MOD40 4 5.2 v/ 054
15G1Q052050Z4R00 302 52 49 85 50 12 25 42 MOD40 3 49 v/ 059
r 15G1Q052050Z4R01 302 52 49 85 50 12 25 42 MoD40 4 4,9 v/ 057
L Rp = Programmierradius
: SDXS1605MPR-MM SDXS1605MPR-MR SDXS1605MPR-MR1

®

I ]

158

.

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 [ IN4036 | IN6537 | IN7035 ....
y SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00  positive Geometrie, konvex, gefast @ CD O
; SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, gefast @ O
k SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, scharf CD O CD
@=p O=M @=kK @®=N O=5 O=H

i

1

hL

-

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 5 4 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



GOLDSFEED HOCHVORSCHUBFRASER 5G_Q

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

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

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

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

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

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

5G5Q080R00 582 80 27 70 50 - 12 25 42 7 23 o117 J

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

5G5Q085R00 632 85 27 70 50 - 12 25 42 8 2.1 o128

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

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

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

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

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

5G5Q160R00 1382 160 40 130 63 667 12 25 42 12 0.7 v 546

Rp = Programmierradius q
]

SDXS1605MPR-MM SDXS1605MPR-MR SDXS1605MPR-MR1

®

@ . 6 QQ A
|58 |

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung

SDXS1605MPR-MM  0,70/2,00 positive Geometrie, konvex, gefast ® @D ®
SDXS1605MPR-MR  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, gefast @ O
SDXS1605MPR-MR1  0,70/2,00 neutrale Geometrie, konvex, scharf CD O CD

@=P O=M @®@=Kk @®=N O=5 C=H

%

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Gmup 2 5 5
® /ngersoll

Cuttlng Tools



GOLDS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER 56_M

. AUFNAHME NACH DIN 8030 @ g% @ %@; @ @ @.

~O Artikel-Nr.
o
|
Fﬁ/ 5G6M080R00 486 80 27 70 55 = 12 3 5 3,5 v 1,01
5G5MO080R00" 486 80 27 70 55 - 12 3 6 35 /o102
5G6M100R00 68,6 100 32 85 59 - 12 3 6 2,5 v 1,63
r 5G5M100R00" 68,6 100 32 85 59 - 12 3 8 2,5 /o162
L 5G6M125R00 936 125 40 100 63 = 12 3 7 1 v 284
( 5G5M125R00" 936 125 40 100 63 - 12 3 9 1,5 o287
: 5G6M160R00 1286 160 40 130 63 667 12 3 8 1 v 480
5G5M160R00" 1286 160 40 130 63 667 12 3 10 1 v/ 482
| 5G5MO080R01"? 486 80 27 70 55 - 12 3 6 35 v 1,02
5G5M100R01"2 68,6 100 32 85 55 - 12 3 8 2,5 /o162
5G5M125R01"2 936 125 40 100 63 = 12 3 9 15 /o287
5G5M160R01™ 1286 160 40 130 63 667 12 3 10 1,0 v 482
* fz-Werte / Programmierradien siehe Handbuch Schnittwerte fiir Frés- und Bohrwerkzeuge
y Venge Teilung; ?bei Verwendung *MPR-WSP Geometrie eff. Durchmesser (D1)
g
4
SDES1906MPR-MR1 SDXS1906MPR-MR SDMS190620R-PH
27,1 & @71, 271 &
18,84 6,35 18,84 N 6,35 18,99 6,35
ﬁ Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2505 | IN4005 | IN4030 | IN4036 | IN6537 ...
3
SDES1906MPR-MR1  0,50/3,00 neutrale Geometrie, konvex, scharf e

SDXS1906MPR-MR  0,50/3,00 neutrale Geometrie, konvex, gefast @ @ e CD O
SDMS190620R-PH  0,50/3,00 positive Geometrie, gefast R2 @ @ e CD

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Schraubendreher

2 5 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1B...T

AUFNAHME NACH DIN 1835 A @f @ @ @ @ @ @'

Artikel-Nr. @®
1TG1B010020T1R00 10 0 100 20 05 09 2 0,6 v 005
1TG1B012020T2R00 12 12 110 20 05 09 3 1.0 v 008
1TG1B016025T3R00 16 16 150 25 0,5 0,9 4 1,0 v 0,20
1TG1B020025T4R00 20 20 200 25 0,5 0,9 5 1,0 v 0,44
Rp = Programmier-Radius
UNLU0402MOTR UNLU0402MOTR-ML

22,1 22,1

S el Llas S e Llas
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfihrung IN2504 | IN2505 | IN6537 .....
S|

UNLU0402MOTR 0,20/0,70 semi-positive Geometrie 0 @ O
UNLUO402MOTR-ML  0,20/0,70 positive Geometrie @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 5 7
® /ngersoll

Cutting Tools

NN

-

P

t



DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1B...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS 6.;: @ @ &% @ @ @;

i
@D
’__
M

@d1

~ Artikel-Nr.
=
F@ 1TG1B010017X4R00 10 97 315 17 05 09 M6 2 0,6 v/ 001
1TG1B012017X4R00 12 1M 315 17 05 09 M6 3 1,0 v 001
1TG1B016023X5R00 16 13 408 23 05 09 M8 4 1,0 v 003
r 1TG1B020023X6R00 20 18 428 23 05 09 M0 5 1,0 v 005
L 1TG1B025027X7R00 25 21 49 27 05 09 M2 7 0,7 v 009
( 1TG1B032027X8R00 32 29 51 27 05 09 M6 8 0,6 v/ 015
: Rp = Programmier-Radius
UNLU0402MOTR UNLU0402MOTR-ML

{ @2,1 @2,1
:1‘-"‘ 6 2,5 g 6 2,5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 IN2505 | IN6537 .....
S|

UNLU0402MOTR 0,20/0,70 semi-positive Geometrie Q @ O
UNLU0402MOTR-ML  0,20/0,70 positive Geometrie @

e = 18

@=-pF O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 5 8 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1B...

FUR WECHSELKOPFSYSTEM Qg@ @ @ @; gé' @ @

Ts
@d 1
=t

Artikel-Nr.
1TG1B010016T6R00 10 9.7 2265 16 0,5 0,9 T6 2 0,6 v 001 'fji
1TG1B012017T8R00 12 115 250 17 0,5 0,9 T8 3 1,0 v 001
1TG1B016019TRROO 16 152 308 19 0,5 09 T0 4 1,0 v 003
17G1B020022TSR00 20 183 358 22 0,5 09 T2 5 1,0 v 005 J
17G1B025032TUR0O 25 239 496 32 0,5 09 T5 7 0,7 v 0,10
Rp = Programmierradius }
UNLU0402MOTR UNLU0402MOTR-ML

22,1 22,1

L. Jlas Sl las
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN6537 .....

3

UNLU0402MOTR 0,20/0,70 semi-positive Geometrie Q @ O q
UNLU0402MOTR-ML  0,20/0,70 positive Geometrie @ |

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

%

> ® @ ®
ZUBEHOR & / /

Sondergewinde

T6 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0029 (10,0Nm)
T8 SM18-041-00 (0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0030(15,0Nm)
T10 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0044 (28,0Nm)
12 SM18-041-00 (0,5Nm)  TXPLUS06x90-8 WS:0059 (28,0Nm)
T5 SM18-041-00(0,5Nm)  TXPLUS06x90-B WS-0061 (28,0Nm)
(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit ® = Spannschlissel
® /rigersoll 27
g

Cutting Tools
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i

1

hL

=

DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1F...X

_ ® P
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @

2d1

Artikel-Nr.
1TG1F016025X5R00 16 13 428 25 1 16 M8 2 2 v 003
1TG1F020030X6R00 20 18 498 30 1 19  M10 3 18 v 005
1TG1F025035X7R00 25 21 57 35 1 19 M2 4 13 v 0,09
1TG1F030043X8R00 30 29 67 43 1 19  M16 5 1 v o021
1TG1F032040X8R00 32 29 64 40 1 19  Mi6 5 1 v 021
1TG1F032040X8R01 32 29 64 40 1 19 M6 6 1 o021
1TG1F035043X8R00 35 29 67 43 1 19 M6 5 08 v 024
1TG1F035043X8R0O1 35 29 67 43 1 19 M6 4 08 v 024
1TG1F042043X8R00 42 29 67 43 1 19 M6 6 0,7 v 028
1TG1F042043X8R0O1 42 29 67 43 1 19 M6 5 0,7 v 028
Rp = Programmier-Radius
UNLU0603MOTR UNLU0603MOTR-MM UNLU0603MOTR-ML
3,3 @33 3,3
® B © = ©
SIL9 3,73 NI 3,73 ANIEER 3,73
~O ~O O
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung I IN2036 | IN2504 | IN2505 | IN6537 .. .
3
UNLU0603MOTR 0,50/1,2 semi-positive Geometrie CD @ O
UNLU0603MOTR-MM  0,50/1,00 positive Geometrie CD 0 @
UNLUO603MOTR-ML  0,50/1,00 Inconel- und Titangeometrie D \g

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 60 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1F...T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835 A 6.;5 g% @ @ @ @ @'

52?
LT
L1
pe—
3 B .
a El

Artikel-Nr. ® =
<Ie
1TG1F016030T3R00 16 16 100 30 1 1,6 2 2 v 0,14 @E
1TG1F020050T4R00 20 20 130 50 1 19 3 1.8 v 0,26
1TG1F025060T5R00 25 25 140 60 1 19 4 13 v 0,44
1TG1F030070U7R00 30 32 150 70 1 19 5 1 v 0,76
1TG1F032070U7R01 32 32 150 70 1 19 6 1 v 0,81
1TG1F032070U7R00 32 32 150 70 1 19 5 1 v 0,81 }
1TG1F040090U7R00 40 32 150 40 1 19 6 0,8 v 0,96
Rp = Programmier-Radius
UNLU0603MOTR UNLU0603MOTR-MM UNLU0603MOTR-ML
23,3 33,3 23,3
@ =B @ B (=
A L9.l 3,73 & L2 3,73 &L 3,73
~0 ) O
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2036 [ IN2504 | IN2505 | IN6537 ... J]
S
UNLU0603MOTR 0,50/1,20 semi-positive Geometrie CD @ O
UNLUO0603MOTR-MM  0,50/1,00 positive Geometrie CD 0 @
UNLUO603MOTR-ML  0,50/1,00 Inconel- und Titangeometrie CD @ e 7
= 9
@=p O=M @=K @=N O=5 O=H fa
— 1
O

W

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 6 1
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER TG1F

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 ga

F\r@ Artikel-Nr.
=
f\? TG1F032R00 32 16 30 40 1 19 5 1 v 0,12
TG1F032R01 32 16 30 40 1 19 6 1 v 0,11
TG1FO40R00 40 22 38 40 1 19 6 0,8 v 019
r TG1F042R00 42 22 38 40 1 19 6 0,7 v 0,25
L TG1F042R10 42 16 38 40 1 19 6 0,7 v 0,28
( TG1FO50R00 50 22 45 50 1 19 7 0,6 v 039
: TG1F052R00 52 22 40 50 1 1.9 7 0,6 v 037
TG1F063R00 63 22 48 50 1 1,9 8 0,5 v 067
| TG1F066R00 66 27 58 50 1 19 8 0,5 v 0,69
TG1FO80R00 80 27 60 50 1 1.9 9 04 v 135
TG1FO85R00 85 27 70 50 1 1,9 9 04 v 140
Rp = Programmier-Radius
) UNLUO603MOTR-MM UNLUO603MOTR-ML
H 23,3 23,3 23,3
“+ @ & E@ g ﬁ@
) o~ M} o~
Lo 373 L9 3,73 AL 3,73
~O ~O O
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung = IN2504 .. .
UNLU0603MOTR 0,50/1,20 semi-positive Geometrie CD @ O
UNLUO0603MOTR-MM  0,50/1,00 positive Geometrie CD 0 @
UNLUO603MOTR-ML  0,50/1,00 Inconel- und Titangeometrie CD @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 6 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1G...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS g r ) 2) %) 2 @
@@@?@ E

O

M
@d1
iz

Artikel-Nr. : . o
<k

1TG1G025035X7R00 25 210 57 3B 15 25 M2 2 3 v 022 SE
1T61G025035X7R01 25 210 57 35 15 25 M2 3 3 v 010
1TG1G032043X8R00 32 290 67 43 15 25 M6 3 2 v 022
1TG1G032043X8R01 32 290 67 43 15 25 M6 4 2 v 022
1TG1G035043X8R01 35 290 67 43 15 25 M6 3 1,5 v 023
1TG1G035043X8R00 35 290 67 43 15 25 M6 4 1,5 v 024 }
1TG1G040043X8R01 40 290 67 43 15 25 M6 4 13 v 027
1TG1G040043X8R00 40 290 67 43 15 25 M6 5 13 v 028
1TG1G042043X8R00 42 290 67 43 15 25 M6 5 1,1 v 030
Rp = Programmierradius
UNLU0904MOTR UNLU0904MOTR-MM UNLU0904MOTR-ML

24,2 24,2 24,2

~ f) E ~ e g o L g

(O} {5 Ry ]

12 L las 12 Llae 12 Llae |
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 ....
3

UNLU0904MOTR 0,40/1,50  semi-positive Geometrie D @ \g ® SR ,_O?
UNLU0904MOTR-MM  0,40/1,50 positive Geometrie CD @ r*:‘f/ ‘7%
UNLUO904MOTR-ML  0,40/1,50 Inconel- und Titangeometrie D g} =

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

Vﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 6 3
® /ngersoll

Cutting Tools



DIPOS=EED HOCHVORSCHUBFRASER TG_G

. o o o>
AUFNAHME NACH DIN 8030 g @ @
" & &

@d1

G
S
&

F\r@ Artikel-Nr.
=
<z TG2GO50R00 50 220 450 50 15 25 6 1 v 041
TG1GO50R00 50 220 450 50 15 25 7 1 Vo042
TG2G052R00 52 220 450 40 15 25 6 1 v 035
r TG1G052R00 52 220 450 40 1.5 2,5 7 1 4 0,36
L TG2G063R00 63 220 470 50 15 25 6 0,8 v/ 063
( TG1G063R00 63 220 470 50 15 25 8 0,8 v 062
: TG2G066R00 66 270 580 50 15 25 5 0,8 v 1,60
TG1G066R00 66 270 580 50 15 25 8 08 v 078
, TG2G08OR00 80 270 700 50 15 25 8 08 v 118
TG1GO80R00 80 270 700 50 15 25 0 08 v 120
Rp = Programmierradius
UNLU0904MOTR UNLU0904MOTR-MM UNLU0904MOTR-ML
24,2 24,2 24,2

G S (=) R g SR g

| \\==d / ) N

. 12 4.8 12 4.6 12 4,6

Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2036 | IN2504 ....
S|

UNLU0904MOTR 0,40/1,50  semi-positive Geometrie CD 0 @ O
UNLU0904MOTR-MM  0,40/1,50 positive Geometrie CD @
UNLU0904MOTR-ML  0,40/1,50 Inconel- und Titangeometrie CD @

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

i

1

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 64 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1J...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

SO b &

LT

B

%]
I
I 4
[
]
@d1

Artikel-Nr. @®
17G1J030043X8R00 30 29 67 43 2 30  M16 2 0,5 v 018
17G1J032043X8R00 32 29 67 43 2 30  M16 2 0,5 v 019
17TG1J035043X8R00 35 29 67 43 2 30 M16 3 0,5 v 019
17G1J040043X8R00 40 29 67 43 2 30 M16 3 0,5 v 021
17G1J042043X8R00 42 29 67 43 2 30  M16 3 0,5 v 022
Rp = Programmier-Radius
UNLU1105MOTR UNLU1105MOTR-ML

25,5 25,5

o AN ; o (N i

- il _’}

14‘6_J 6,5 14,6 6,5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN6537 .....
3

UNLU1105MOTR 0,50/2,00 semi-positive Geometrie Q @ O
UNLU1105MOTR-ML  0,50/2,00 positive Geometrie @

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

"~ .

15 50A1211/HG (6Nm)

TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 6 5
® /ngersoll

Cutting Tools

NN

P

t



— 1

= %

i

I

=

DIPOSFE=EED HOCHVORSCHUBFRASER TG_J

AUFNAHME NACH DIN 8030

Artikel-Nr.

TG2JO50R00
TG1JO50R00
TG1J052R00
TG2J063R00
TG1J063R00
TG1J066R00
TG1J066R0O1
TG2J080R00
TG1JO80R00
TG2J100R00
TG1J100R00

50
50
52
63
63
66
66
80
80
100
100

Rp = Programmier-Radius

UNLU1105MOTR

22 45 40 2 3,0 4 0,50 v 0,30
22 45 40 2 3,0 5 0,50 v 0,30
22 45 40 2 3,0 5 0,45 4 0,30
22 58 50 2 3,0 5 045 v/ 070
22 58 50 2 3,0 6 0,45 v 0,70
22 58 50 2 3,0 6 0,40 v 0,80
27 58 50 2 3,0 6 0,40 4 0,75
27 70 60 2 3,0 6 0,35 4 1,40
27 70 60 2 30 7 0,35 4 1,40
32 85 60 2 3,0 6 0,30 v 2,20
32 85 60 2 3,0 7 0,30 v 2,20
UNLU1105MOTR-ML
@55,
B > g
L.les 14,6 LL_

6,5
fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 IN2505 | IN6537 .....
S|

Artikel-Nr.
UNLU1105MOTR 0,50/2,00 semi-positive Geometrie 0 @ O
UNLUT105MOTR-ML  0,50/200 positive Geometrie \g

. ®
ZUBEHOR &

266

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

"~ .

TS S0A1211/HG (6Nm)  TX10x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



POWEREZEEED"™ HOCHVORSCHUBFRASER 15G4D...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS

Artikel-Nr.
15G4D016025X5R00 7.4 16 13 428 25 0,8 2 M8 2 14,4 4 0,02
15G4D020030X6R00 14 20 18 498 30 08 2 M10 3 59 v 005
15G4D025035X7R02 164 25 21 57 35 0.8 2 M12 2 53 4 0,10
15G4D025035X7R01 164 25 21 57 35 0,8 2 M12 3 53 4 0,09
15G4D025035X7R00 164 25 21 57 35 08 2 M12 4 53 v 0,09
15G4D030043X8R00 214 30 29 67 43 08 2 M16 5 35 v 020
15G4D032043X8R00 234 32 29 67 43 08 2 M16 5 31 v o022
15G4D035043X8R00 264 35 29 67 43 08 2 M16 6 22 v 023
15G4D040043X8R00 314 40 29 67 43 08 2 M16 6 2,1 Vo027
15G4D042043X8R00 334 42 29 67 43 08 2 M16 7 1,6 v 028
Rp = Programmier-Radius
WCNWO60205TR
B 02,8 B
AR
N 52/ N
2,5 D6 2,5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung ....
3
WCNT060205FR-FL ~ 0,40/1,00  positive Geometrie @ CD O
WCNWO060205TR 0,50/1,10 neutrale Geometrie © Ng) D ®

@=p O=M @=K @®=N O=5 C=H

. ®
ZUBEHOR &

"~ .

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 6 7
® /ngersoll

Cutting Tools

b

%




— 1

e = 18

i

1

hL

=

POWEREZEEED"™ HOCHVORSCHUBFRASER 15G4D...T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835 A

SO@ew

M |
58 ]

a

Artikel-Nr.
15G4D016030T3R00 74 16 16 100 30 0,8 2 2 14,4 v 012
15G4D020050T4R00 14 20 20 130 50 038 2 3 59 v 026
15G4D025060T5R00 164 25 25 140 60 08 2 4 53 v 043
15G4D030070U7R00 214 30 32 150 70 08 2 5 35 v 078
15G4D032070U7R00 234 32 32 150 70 0,8 2 5 31 v 080
Rp = Programmier-Radius
WCNT060205FR-FL WCNWO060205TR

B - 22,8 B

(7
N S N
2,5 6 2,5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 IN2505 [ IN4036 | IN6537 ....
3

WCNT060205FR-FL  0,40/1,00 positive Geometrie @ CD O
WCNWO060205TR 0,50/1,10 neutrale Geometrie 0 @ CD O

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

. @
ZUBEHOR &

~ .

SM25-054-00(1,1Nm)

268

TX08x90-B

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

® /rigersoll

Cutting Tools



POWEREZEEED"™ HOCHVORSCHUBFRASER 5G5D

AUFNAHME NACH DIN 8030 @f @ @ @ @ @

52&
@d1
@d
1

LT

'
oD1
Artikel-Nr. & . =
<Ie
5G5D032R00 234 32 16 30 40 0,8 2 5 31 v 015 ij
5G5D035R00 264 35 16 30 40 0,8 2 6 2.2 v 017
5G5D040R00 314 40 22 38 40 0,8 2 6 2,1 v 023
5G5D042R00 334 42 22 38 40 0,8 2 7 1,6 v 024
5G5D050R00 414 50 22 45 50 0,8 2 8 13 v 052
5G5D052R00 434 52 22 40 50 0,8 2 8 1,2 v 056 }
5G5D066R00 574 66 27 58 50 0,8 2 10 1,0 v 078
Rp = Programmier-Radius
WCNT060205FR-FL WCNWO060205TR
22,8 B - 22,8 /
(7
%) N 2/ L]
2,5 6 2,5
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 | IN4036 [ IN6537 .... J]
S|
WCNT060205FR-FL  0,40/1,00 positive Geometrie @ CD O
WCNW060205TR 0,50/1,10 neutrale Geometrie Q @ CD O
@=pP O=M @®=K @®=N O=5S C=H Ot
g
1
=
O

NN

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 6 9
® /ngersoll

Cutting Tools



DIE=EED™™Y HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1V..T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835 A 65 @2 @ &% @ @ @;

~O Artikel-Nr.
%
<7 1TG1V016030T3R00 9.1 16 16 100 30 1 1,5 2 51 v 014
1TG1V020050T4R00 12 20 20 130 50 1 2,0 3 2,5 v 026
1TG1V025060T5R00 17 25 25 140 60 1 2,0 4 2,5 v 044
r 1TG1V032070U7R00 24 32 32150 70 1 2,0 5 14 v 081
L 1TG1V040040U7R00 32 40 32 150 40 1 2,0 6 12 v 096
( Rp = Programmier-Radius
3,3

i 8 A,

Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 IN2505 [ IN2530 | IN6537 ....
S|

UNLV0603MOTR 0,30/250  semi-positive Geometrie 9] g &b ®
@-p O=M @@=k @=N O=5 C=H

ualitd

= %

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 7 o Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIE=EED™™Y HOCHVORSCHUBFRASER 1TG1V...X

MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @: @ @ @ @ @ @;

od1
=

Artikel-Nr. il =
<
1TG1V016025X5R00 9.1 16 13 425 25 1 1,5 M8 2 51 4 0,09 YZ\
1TG1V020030X6R00 12 20 18 50 30 1 20 M0 3 2,5 v 012
1TG1V025035X7R00 17 25 21 57 35 1 20 M12 4 2,5 v 0,16
1TG1V032040X8R00 24 32 29 65 40 1 20 M6 5 14 v 0,27
1TG1V035043X8R00 27 35 29 68 43 1 20 M6 5 13 v 030
17G1V040043X8R00 32 40 29 68 43 1 20 M6 6 1,2 v 0,33 }
Rp = Programmier-Radius
. 23,3

(/I

Yo L1243
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung .... q

(@)

UNLVO603MOTR 0,30/2,50 semi-positive Geometrie Q @ e O |
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H

NN

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 7 1
® /ngersoll

Cutting Tools



DIE=EED™™Y HOCHVORSCHUBFRASER TG1V

> U o 4
AUFNAHME NACH DIN 8030 6? @

LT

~ Artikel-Nr.
[
<7 TG1V032R00 24 32 16 30 40 1 2,0 5 14 v o012
TG1V040R00 32 40 16 38 40 1 2,0 6 1.2 v 019
TG1V0O50R00 42 50 22 45 50 1 2,0 6 1,1 v 039
r TG1V050R01 42 50 22 45 50 1 2,0 7 1.1 v 039
L TG1V052R00 44 52 22 45 40 1 2,0 7 0,7 v 037
( TG1V063R00 55 63 22 48 50 1 2,0 8 0,6 v 067
: Rp = Programmier-Radius
UNLV0603MOTR
i: 23,3
:Jj 9 4,43
“ Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2504 | IN2505 [ IN2530 | IN6537 ....
: 3
t UNLV0603MOTR 0,30/250  semi-positive Geometrie 9] \g) &b ®

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 7 2 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



HIFDR\/FINT HOCHVORSCHUBFRASER 1DP1E

> D o . 4 _ ™
MIT EINSCHRAUBANSCHLUSS @ @ @ ) @

Artikel-Nr. il Bl
<Ie
1DP1E020030X6R00 106 20 18 498 30 92 1 M10 2 9.6 4 0,05 YZ\
1DP1E025035X7R00 154 25 21 57 35 92 1 M12 3 5,2 4 0,09
1DP1E032043X8R00 24 32 29 67 43 92 1 M16 5 34 v 020
1DP1E035043X8R00 254 35 29 67 43 92 1 M16 5 3,0 v 0,21
1DP1E040043X8R00 304 40 29 67 43 92 1 M16 5 2,5 v 0,22
1DP1E042043X8R00 324 42 29 67 43 92 1 M16 5 23 v 0,24 }
D entspricht dem groBten planen Durchmesser, Programmier-Radius R2,5
PEMT0502ZCTR-HR
~1
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2035 | IN2505 | IN2530 ..... q
(@)
PEMTO502ZCTRHR ~ 0,40/150 positive Geometrie O ]
@-p O=M @@=k @®=N O=5 C=H
GUSHE
Ly y;?
1
==
g

“ﬁ

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 7 3
® /ngersoll

Cutting Tools



HIFDR/FINT HOCHVORSCHUBFRASER DPSE

> U o 4
AUFNAHME NACH DIN 8030 6? @

LT

~O Artikel-Nr.
[
<7 DP5E040R00 304 40 16 30 40 92 1 5 2,5 v 016
DP5E050R00 404 50 22 40 50 92 1 6 1.8 v 037
DP5E052R00 424 52 22 40 50 92 1 6 1.7 v 038
r DP5E063R00 534 63 27 48 50 92 1 7 14 v 0,58
L DP5E066R00 564 66 27 48 50 92 1 7 1.4 v 061
( D entspricht dem groBten planen Durchmesser, Programmier-Radius R2,5
PEMT0502ZCTR-HR
| ~1
Artikel-Nr. fz(min/max) Ausfiihrung IN2035 | IN2505 | IN2530 .....
<
i PEMT0502ZCTR-HR ~ 0,40/1,50 positive Geometrie CD @ e

@=p O=M @=K @®@=N O=5 C=H

i

hL

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 7 4 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



DIPOSCUAD" HOCHVORSCHUBFRASER DG6G

U
AUFNAHME NACH DIN 8030 @

LT
N
)

Artikel-Nr.
DG6GO50R00 50 635 22 45 40 20 18 4 v 050
DG6G063R00 63 765 22 47 50 20 18 5 v 090
DG6GO8OR00 80 935 27 70 50 20 1.8 6 v 1,50
DG6G100R00 100 1135 32 85 50 20 18 8 v 220
SQGU1105ANR-M
@45
6,3
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN2510 | IN6537 .....
S
SQGU1105ANR-M™  0,20/1,50 positive Geometrie @ O O
* Schnittwerte abhéngig vom Frasertyp! @=P O=M @®@=K @®@=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

Member IMC Group 2 7 5
® /ngersoll

Cutting Tools

NN

-

P

t



DIPOSCUAD" HOCHVORSCHUBFRASER DG6K

>
AUFNAHME NACH DIN 8030 @

ﬁ
. @d1
A ad
é_ =
T
/.
= Vv
ﬁ = ey
N

=" Artikel-Nr.
%
<7 DG6K063R00 63 806 22 47 50 20 2,5 5 v 1,0
DG6K0O8OR00 80 976 27 70 50 20 2,5 6 v/ 1,7
DG6K100R00 100 1175 32 85 50 20 2,5 7 v 2,5
{ DG6K125R00 125 1425 40 85 63 20 2,5 8 v 43
( SQGU1406ANR-M
- 26,3
| 125 78
{ Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN2505 | IN2510 | IN6537 .....
S|
SQGU1406ANR-M"  0,25/2,30 positive Geometrie @ O O
o " Schnittwerte abhénig vom Frasertyp! @=P O=M @®@=K @®@=N O=5 C=H
b
ST
\L/‘;v‘ ‘4‘“/

i

I

=

. 0] @
ZUBEHOR & /

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

(@ = Spannschraube @ = Torx-Bit

2 7 6 Member IMC Group
® /ngersol/

Cutting Tools



CER AS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER 12G3F...T/U

AUFNAHME NACH DIN 1835 A

Artikel-Nr. ®
12G3F025040T4R00 148 25 25 100 40 1,5 34 3 1 v 032
12G3F032040U7R00 215 32 32 120 40 1,5 34 3 0,6 v 063
12G3F040040U7R00 294 40 32 120 40 1,5 34 4 0,5 v 069
Rp = Programmierradius
LNXF0905R01

24,2

10 F

9 5
Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN76N .......
S|

LNXFO905R01 0,10/0,30 neutrale Geometrie SiN O

@=P O=M @=kK @®=N O=5 C=H

. ® @
ZUBEHOR ﬁ /

CCL-3S ASSY W2

(» = Pratzen-Set @ = Schliissel

Member IMC Group 2 7 7
® /ngersoll

Cutting Tools

G2y

N

P

t



CER AS/FEED HOCHVORSCHUBFRASER DG1H

AUFNAHME NACH DIN 8030 65' @2 @ @ﬁg @

po 1%

~ Artikel-Nr.
ﬁ@
<7 DG1HO50R00 328 50 22 45 40 25 45 5 0,5 v 030
DG1H063R00 45,7 63 22 47 40 2,5 4,5 7 04 4 0,40
DG1HO80R00 62,6 80 27 70 50 25 45 8 03 v 120
{ Rp = Programmierradius
[

212

o

{ Artikel-Nr. fz2(min/max) Ausfihrung IN76N .......

TNXN1207N0104 0,15/0,40 neutrale Geometrie SiN

~ I

@=P O=M @=Kk @®=N O=5 C=H

= %

i

7
il

. O CH ® \

k. ‘\\\\‘;\\ )
ZUBEHOR - S
WFZ 6-C WS 6 W3
@ = Klemmkeil @ = Klemmschraube (3 = Schraubendreher
2 7 8 Member IMC Group

® /ngersol/

Cutting Tools



® Iiigérsoll 2

Cutting Tools





