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[INT-CT/

Festmass-Aufbohrer

mit Stahlschaft

Zum Aufbohren vorgebohrter
oder gegossener Locher vor der
Weiterbearbeitung.

<uice mado

Foret-Aléseur

avec tige en acier

Pour aléser des trous percés ou
coulés avant finition.

Boring Tool

with steel shank

For boring pre-drilled and pre-cast
holes before finishing.

<uice mado

Allargatori

Con gambo in acciaio

Per alesare nominale prima di ale-
sare in tolleranza.

49030

49030

W —

Bohrungstoleranz ohne Einstellung
mit Excenterhiilse 49035 (Seite 13)

+0,056/-0,1T mm

Tolerance de I'alésage sans réglage
avec douille excentrique 49035
(page 13)

+0,05/-0,T mm

49030

49030

DIN1835B

e

Tolerance of bore without

adjustment with excentric clamping

collar 49035 (page 13)
+0,05/-0,T mm

Tolleranza foro senza regolamento
con bussola eccentrica 49035
(pagina 13)

+0,05/-0,1T mm

Maglicher Durchmesser mit 49035
Diamétre possible avec 49035
D Possible diameter with 49035 D1 L L z dhe CHF € @
mm Foro ottenibile con 49035 min .
9,8 9,6-10,3 93 85 20 1 8 76.40 50.93

10,8 10,5-11,3 10,3 95 20 1 10 78.— 52.—
11,8 11,6-12,3 11,3 100 25 1 10 78.30 52.20
12,8 12,5-13,3 12,3 105 30 1 10 78.60 52.40
13,8 13,56-14,3 183 110 85 1 10 78.90 52.60 M2,5 x 4,5 T8
14,8 14,5-15,3 14,3 120 30 1 12 81.70 54.47
15,8 15,56-16,3 153 125 85 1 12 82.— 54.67 —
16,8 16,5-17,3 15,8 133 30 1 16 86.50 57.67
17,8 17,4-18,3 16,8 138 85 1 16 88.30 58.87
18,8 18,4 -19,3 17,8 143 40 1 16 88.70 59.13
19,8 19,4 -20,3 18,8 148 45 1 16 89.— 59.33
20,8 20,4 -21,3 19,8 58 50 1 16 93.— 62.—
21,8 21,4-22,3 20,8 158 55 1 16 93.30 62.20 Z
22,8 22,4 -23,3 21 165 41 1 20 97.30 64.87 // /
23,8 23,4 -24,3 22 170 46 1 20 98.30 65.53 / B
24,8 24,4 — 25,3 23 175 51 1 20 99.50 66.33
25,8 25,4 - 26,3 24 180 56 1 20 100.- 66.67 /
26,8 26,4 -27,3 25 185 41 1 20 105.— 70.— ) _
27,8 27,4 -28,3 26 190 46 1 20 107.— 71.33 7
28,8 28,4 -29,3 27 195 51 1 20 109.- 72.67 .
29,8 29,4 - 30,3 28 195 51 1 20 11— 74.- Z
30,8 30,4 -31,3 29 195 51 1 20 122.- 81.33 D1
31,8 31,4-323 30 195 51 1 20 124.- 82.67

Wendeplatten siehe Seite 50-51 Plaguettes voir page 50-51 For inserts see page 50-51 Inserti vedi pagina 50-51

MPHT 060202.N12 MPHT 060202.N14 MPHX 060202.L16 Cermet

A 77 A /A
TR T [Prakoa] | | s e
for steel + Inox for steel + Inox for long chipping materials
per acciaio  +Inox per acciaio  +Inox per materiali a trucioli lunghi
MPHT 060202.N13 MPHW 060202.N15 Cermet

fiir Leichtmetalle
pour aIIia?es légers
for light alloys

per metallo leggero

o

Guss + kurzspanende Werkstoffe
Fonte + matieres a copeaux court
Cast iron + short chipping materials
Ghisa + materiali a truciolo corto

CT50

CT53

Schnittdaten
siehe Seite 7

Conditions de travail
voir page 7

Cutting datas
see page 7

Valori indicativi
vedi pagina 7
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[INT-CcT/

Festmass-Aufbohrer
mit Vollhartmetallschaft und

Kihlkanal

Zum Aufbohren vorgebohrter oder
gegossener Locher vor der Weiter-

bearbeitung.

[INT-cT/

Foret-Aléseur

avec tige en carbure monobloc

et trou de lubrification

Pour aléser des trous percés ou

coulés avant finition.

iss mado

Boring Tool

with solid carbide shank,
rough coolant

th-

For boring pre-drilled and pre-cast

holes before finishing.

[INT-cT/

Prealesatori

con gambo in metallo duro inte-
grale, e foro di lubrificazione

Per alesare nominale prima di ale-

sare in tolleranza.

49031

49031

— |

Bohrungstoleranz ohne Einstellung
mit Excenterhiilse 49035 (Seite 13)

Tolerance de I'alésage sans réglage
avec douille excentrique 49035

49031

49031

Tolerance of bore without

adjustment with excentric clamping

Tolleranza foro senza regolamento
con bussola eccentrica 49035

+0,05/-0,1T mm (page 13) collar 49035 (page 13) (pagina 13)
+0,05/-0,1T mm +0,05/-0,1T mm +0,05/-0,1T mm
Méglicher Durchmesser mit 49035 @
Diamétre possible avec 49035
D Possible diameter with 49035 D1 L L1 z dhe CHF € @ ﬁ

mm Foro ottenibile con 49035 min

6,8 65- 73 6,3 105 15 1 6 237.- 158.—

7,8 75- 83 7.3 105 15 1 6 237.- 158.- CPGX.. M2x33 T6

8,8 87— 93 8,3 105 15 1 6 237.- 158.—

9,8 95-10.3 9.3 105 20 1 8 239.— 159.33
10,8 1075 =R1N3 10,3 105 20 1 8 239.- 159.33 MPHT .. M2,5x4,5 T8
11,8 11,5-123 11,3 125 20 1 10 261.—- 174.- MPHW . .
12,8 12,6 -13,3 12,3 125 20 1 10 261.- 174.- MPHX .
13,8 18/5=01473 18,3 125 20 1 10 261.— 174.-
14,8 145-153 14,3 140 20 1 12 306.- 204.- S
15,8 15,5-16,3 18,3 140 20 1 12 306.— 204.— h
16,8 &= 117/E 15,8 150 30 1 12 306.— 204.- II
17,8 17,4-18,3 16,8 160 40 1 16 392.- 261.33 “
18,8 18,4-19,3 17,8 160 40 1 16 392.— 261.33 K
19,8 19,4 -20,3 18,8 180 40 1 16 419.- 279.33 %‘
20,8 20,4 -21,3 19,8 180 40 1 16 419.- 279.33 ///// : 7
21,8 21,4-22,3 20,8 180 40 1 16 419.- 279.33 ;// |
22,8 22,4 -23,3 21 195 40 1 20 525.— 350.— /// i
23,8 23,4 - 24,3 22 195 40 1 20 525.— 350.— o |
24,8 24,4 — 25,3 23 210 40 1 20 540.—- 360.— // o
25,8 25,4 - 26,3 24 210 40 1 20 540.— 360.— ’ @
26,8 26,4 -27,3 25 225 40 1 20 540.— 360.—
27,8 27,4 -28,3 26 225 40 1 20 595.— 396.67 7 / . /
28,8 28,4 - 29,3 27 225 40 1 20 595.—- 396.67 = =
29,8 29,4 -30,3 28 225 40 1 20 595.—- 396.67 D1
30,8 30,4-313 29 225 40 1 20 595.—- 396.67
31,8 31,4-323 30 225 40 1 20 595.— 396.67

Wendeplatten siehe Seite 47, 50-51

Plaquettes voir page 47, 50-51

For inserts see page 47, 50-51

Inserti vedi pagina 47, 50-51

CPGX 04T102.L52 Cormet | | CPGX 04T102.L54 MPHT 060202.N13 MPHW 060202.N15 Cermet
— —
Y ] & V) [
Bv” &= % 7 \ 7 [
Guss + kurzspanende Werkstoffe - fiir Leichtmetalle fiir Leichtmetalle - Guss + kurzspanende Werkstoffe CT53
Fonte+ matieres a copeaux court pour aIIia?es légers pour aIIia?es légers Fonte+ matieres a copeaux court
Cast iron+short chipping materi. for light alloys for light alloys Cast iron+short chipping materi.
Ghisa+ materiali a truciolo corto per metallo leggero per metallo leggero Ghisa+ materiali a truciolo corto
CPGX 04T102.L53 MPHT 060202.N12 MPHT 060202.N14 MPHX 060202.L16 Cermet
—
-

7, Bv B 2 wm 7 |[emso
fiir Stahl + Inox fiir Stanl + Inox fur Stahl + Inox fiir lang spanende Werkstoffe -
pour aciers  + Inox - pour aciers + Inox - pour aciers + Inox - pour matieres a copeaux longs CT53
for steel + Inox for steel + Inox for steel + Inox for long chipping materials
per acciaio + Inox per acciaio + Inox per acciaio + Inox per materiali a trucioli lunghi
Schnittdaten Conditions de travail Cutting datas Valori indicativi
siehe Seite 7 voir page 7 see page 7 vedi pagina 7

(%]
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<uice mado

<uice mado

Festmass-Aufbohrer Foret-Aléseur Boring Tool Prealesatori
mit Vollhartmetallschaft und avec tige en carbure monobloc  with solid carbide shank, th- con gambo in metallo duro inte-
Kahlkanal et trou de lubrification rough coolant grale, e foro di lubrificazione

Per alesare nominale prima di ale-
sare in tolleranza.

Zum Aufbohren vorgebohrter oder
gegossener Locher vor der Weiter-

Pour aléser des trous percés ou
coulés avant finition.

For boring pre-drilled and pre-cast
holes before finishing.

bearbeitung.
49032 49032 49032 49032
86°
I L (r>
‘ I

Bt

D2

Tolleranza foro senza regolamento
con bussola eccentrica 49035
(pagina 13)

+0,05/-0,1T mm

Tolerance of bore without
adjustment with excentric clamping
collar 49035 (page 13)

+0,05/-0,1T mm

Bohrungstoleranz ohne Einstellung
mit Excenterhllse 49035 (Seite 13)
+0,05/-0,1Tmm

Tolerance de |'alésage sans réglage
avec douille excentrigue 49035
(page 13)

+0,05/-0,1T mm

Maglicher Durchmesser mit 49035
Diamétre possible avec 49035

D Possible diameter with 49035 D1 L L z Fmax dhe CHF € @

mm Foro ottenibile con 49035 min x43° .

9,8 9,5-10,3 9.8 105 20 1 0,6 8 239.—- 159.33
10,8 10,5-11,3 10,3 105 20 1 1,1 8 239.- 159.33
11,8 11,56-12,3 11,3 125 20 1 0,6 10 261.— 174.—
12,8 12,5-13,3 12,3 125 20 1 1,1 10 261.— 174.-
13,8 13,5-14,3 183 125 20 1 1,6 10 261.— 174.- M2,5 x 4,5 T8
14,8 14,5 -15,3 14,3 140 20 1 1,1 12 306.— 204.—
15,8 15,5-16,3 588! 140 20 1 1,6 12 306.—- 204.-
16,8 16,5-17,3 15,8 150 30 1 2,1 12 306.—- 204.- =
17,8 17,4-18,3 16,8 160 40 1 0,6 16 392.- 261.33
18,8 18,4-19,3 17,8 160 40 1 1,1 16 392.- 261.33
19,8 19,4 -20,3 18,8 180 40 1 1,6 16 419.- 279.33
20,8 20,4 -21,3 19,8 180 40 1 2,1 16 419.— 279.33
21,8 21,4-22,3 20,8 180 40 1 2,1 16 419.- 279.33 = 7
22,8 22,4 -23,3 21 195 40 1 1.1 20 525.— 350.— /
23,8 23,4 -24,3 22 195 40 1 1,6 20 525.—- 350.— /
24,8 24,4 - 25,3 23 210 40 1 2,1 20 540.— 360.— % /4//
25,8 25,4 -26,3 24 210 40 1 2,1 20 540.— 360.— °g /% /’?//
26,8 26,4 -27,3 25 225 40 1 2,1 20 540.- 360.— : 7// / '
27,8 27,4-283 26 225 40 1 2,1 20 595.— 396.67 g /// /
28,8 28,4 -29,3 27 225 40 1 2,1 20 595.— 396.67 w ,,4, %
29,8 29,4-30,3 28 225 40 1 2,1 20 595.— 396.67 I b
30,8 30,4-31,3 29 225 40 1 2,1 20 595.- 396.67 f—]
31,8 31,4-323 30 225 40 1 2,1 20 595.— 396.67

Wendeplatten siehe Seite 50-51 Plaquettes voir page 50-51 For inserts see page 50-51 Inserti vedi pagina 50-51

fl

Mittels Zirkularinterpolation kann das Werkzeug zum
Ansenken verwendet werden, Fmax x 43° (vor- und
rickwarts)

fiir Leichtmetalle
pour aIIia?es légers
for light alloys

per metallo leggero

e

Guss + kurzspanende Werkstoffe
Fonte+ matieres a copeaux court
Cast iron+short chipping materi.
Ghisa+ materiali a truciolo corto

Schnittdaten
siehe Seite 7

Conditions de
voir page 7

travail

Cutting datas

see page 7

MPHT 060202.N12 MPHT 060202.N14 En utilisant I'interpolation circulaire I'outil peut étre

e utilisé pour la chanfrainage, Fmax x 43°

-~ / (entrée et sortie)

E 7 Using circular interpolation the tool can be used
fir Stan! T fur Stahl +Inox for chamfering Fmax x 43° (forward + reverse).
pour aciers  + Inox pour aciers  + Inox - Utilizando I'interpolazione circolare I'utensile puo
for steel + Inox for steel + Inox essere utilizato per smussare Fmax x 43°
per acciaio  + Inox per acciaio  + Inox (entrata e uscita).

MPHT 060202.N13 MPHW 060202.N15 Cermet MPHX 060202.L16 i

CT50

_ [ crso |
fiir lang spanende Werkstoffe
pour matieres a copeaux longs CT53
for long chipping materials

per materiali a trucioli lunghi

Valori indicativi
vedi pagina 7
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Flachsenker «mono» Fraise a lamer «mono» Counterbore «mono» Frese alamare «mono»

Zur Herstellung von Senkungen Pour chambrages tétes de vis, to produce counterbores for Cap per lamare ed intestare teste di
fUr Zylinderkopfschrauben, Aus- éjecteurs, lamages, surfaces screws, Hex Screwheads, Ejectors,  viti, espulsori ecc.

werferstifte, Ansenkungen, Dich- étanches, etc. spot facing, Gasket-seats etc.

tungsflachen usw.

Flachenspannung nach Queue cylindrique avec méplat straight shank with «Weldon» flats, gambo cilindrico con piatto

DIN 1835B selon DIN 1835B to DIN 1835B secondo DIN 1835B

49037 49037 49037 49037

=

12

p—

D a
a— . L 1 Iy dhe CHF €
8 4 80 23 45 12 69.80 46.53
9 4 80 23 45 12 69.80 | 46.53 MPHT -
10 4 80 23 45 12 69.80 | 46.53 060202.N12 %//4
11 4 80 23 45 12 70.90 47.27 MPHT h—d W
~
12 4 80 26 45 12 71.20 47.47 @ 060202.N13 [ 7
13 5 80 26 45 12 72.90 | 48.60 ‘ MPHT 3 W
14 5 80 26 45 12 7330 | 48.87 ﬁ (@/?gli?/\z/'NM =7
15 5 80 26 45 12 73.80 | 49.20 s 15 Y& 77
16 5 90 31 48 16 76.30 50.87 M25x45 T8 MPHX
17 6 90 31 48 16 79.20 52.80 060202.L16 Z4
18 8 920 31 48 16 79.50 | 53.- MPMT
19 8 90 31 48 16 79.80 53.20 060204.N12 ///
20 B 100 36 50 20 84.60 56.40 MCHT - W
21 5 100 36 50 20 86.60 | 57.73 09T304.N12 7
22 6 100 36 50 20 88- | 58.67 @ MCHT r 77
‘ 09T304.N13 === 7
23 6 100 36 50 20 88.30 58.87 MCHT :
24 8 100 36 50 20 88.60 | 59.07 097304.N14 E.I W%
25 8 120 43 56 25 90.20 60.13 MCHW w
26 10 120 43 56 25 93.60 | 62.40 Max75 Ti5 09T304.N15 , %,
MCHX .
09T304.L16 : 7
MCMT T
09T308.N12 g O
Wendeplatten siehe Seite 50-51 Schnittdaten siehe Seite 58-59
CHF € Plaguettes voir page 50-51 Conditions de travail voir page 58-59
For inserts see page 50-51 Cutting datas see page 58-59
49087, PMK92 1088.- | 725.33 Inserti vedi pagina 50-51 Valorri indicativi vedi pagina 58-59
49087 ) I' 49087 49087 49087
Standardsatz mit Assortiment standard, avec Standard Sets, with Serie Standard, con
1 Stk. Torx-Schlussel 1p. de chaque clés Torx 1 off Torx key 1p. chiave Torx
T8 und T15 T8etT15 T8and T15 T8eT15
und et and e
Flachsenker CT-mono Fraises CT-mono Counterbore CT-mono Fresa a lamare CT-mono
49037 49037 49037 49037
1Stk. @ 10,11, 13, 15, 18, 20, 24, 1p. 9 10, 11,13, 15,18, 20,24, 10off@ 10,11,13,15,18,20,24, 1p. @ 10, 11, 13, 15, 18, 20, 24,
26, 30, 33 inkl. Schrauben 26, 30, 33 vis inclues 26, 30, 33 screws incl. 26, 30, 33 vite inclusa
10 Stk.  Wendeplatten MPMT 10 p. Plaguettes MPMT 10 off Inserts MPMT 10 p. Inserti MPMT
060204.N12 PMK92 060204.N12 PMK92 060204.N12 PMK92 060204.N12 PMK92
10 Stk.  Wendeplatten MCMT 10 p. Plaquettes MCMT 10 off Inserts MCMT 10 p. Inserti MCMT
09T0308.N12 PMK92 09T0308.N12 PMK92 09T0308.N12 PMK92 09T0308.N12 PMK92
auf Holzsockel sur socle en bois wooden storage block zoccolo di legno
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Flachsenker «mono»

Zur Herstellung von Senkungen
fUr Zylinderkopfschrauben, Aus-
werferstifte, Ansenkungen, Dich-
tungsflachen usw.
Flachenspannung nach

DIN 1835B

mit Kiihlkanal

[INT-CT/

Fraise a lamer «mono»

Pour chambrages tétes de vis,
éjecteurs, lamages, surfaces
étanches, etc.

Queue cylindrique avec méplat
selon DIN 1835B
avec trou de lubrification

[INT-cT/

Counterbore «mono»

to produce counterbores for Cap
screws, Hex Screwheads, Ejectors,
spot facing, Gasket-seats etc.

straight shank with «\Weldon» flats,
to DIN 1835B
with through coolant

[INT-CT/

Frese alamare «mono»

per lamare ed intestare teste di
viti, espulsori ecc.

gambo cilindrico con piatto
secondo DIN 1835B
con foro di lubrificazione

49038 49038 49038 49038
T B ol 1 |
o| p— _®Q
N | Y
‘ NI
2 R S | .
D a L lq ) dhe CHF €
mm min.
MPHT %
10 4 80 23 45 12 94.40 62.93 060202.N12 - /é
11 4 80 23 45 12 9550 | 63.67 MPHT -~
H
122 | 4 80 26 B 12 95.80 | 63.87 060202.N13 L
13 5 80 26 45 12 97.50 | 65.- MPHT z W
14 5 80 26 45 12 97.90 | 65.27 060202.N14 7
15 | 5 80 26 B 12 98.70 | 65.80 MPHW Y 77,
060202.N15 e .
16 B 90 31 48 16 99.80 66.53 MPHX W
I e o Pt ooz 10 O
= : MPMT - W
19 8 90 31 48 16 103.- 68.67 060204 N12 -y
20 5 100 36 50 20 109.- 72.67 MCHT - w0
21 5 100 36 50 20 11.- 74.- @ 09T304.N12 7
22 6 100 36 50 20 113= 75.33 ‘ MCHT b %
23 6 100 36 50 20 113.- 75.33 09T304.N13 —_ §
24 | 8 100 36 50 20 1M4- | 76- MCHT E "/
09T304.N14 ‘
25 8 120 43 56 25 114.- 76.— MCHW w
= M4x75 T15 ,
S m s w # m ns osiioins =1 O
= : MCHX
28 | 12 120 43 56 25 120- | 80- 09T304.L.16 B
29 | 12 120 43 56 25 121.- 80.67 MCMT w7
30 14 120 43 56 25 122.- 81.33 09T308.N12 = Z
31 14 120 43 56 25 123.- 82.-
32 16 120 43 56 25 124.- 82.67
33 16 120 43 56 25 125.— 83.33
Wendeplatten siehe Seite 50-51 Schnittdaten siehe Seite 58-59
CHF € Plaquettes voir page 50-51 Conditions de travail voir page 58-59
For inserts see page 50-51 Cutting datas see page 58-59
49088, PMK92 1289.- | 859.33 Inserti vedi pagina 50-51 Valorri indicativi vedi pagina 58-59
49088 49088 49088 49088
Standardsatz mit Assortiment standard, avec Standard Sets, with Serie Standard, con
1 Stk. Torx-Schlussel 1p. de chaque clés Torx 1 off Torx key 1p. chiave Torx
T8und T15 T8etT15 T8and T15 T8eT15
und et and e
Flachsenker CT-mono 49038 Fraises CT-mono 49038 Counterbore CT-mono 49038 Fresa a lamare CT-mono 49038
1Stk @ 10.11. 13 15 18 20.24 1p-@ 10,11,13,15,18,20,24, 1off@ 10,11,13,15,18,20,24, 1p.@ 10,11, 13, 15,18, 20, 24,
26 30. 33 inkl. Schrauben 26, 30, 33 vis inclues 26, 30, 33 screws incl. 26, 30, 33 vite inclusa
10 Stk. Wéndéplatten MPMT 10 p. Plaguettes MPMT 10 off  Inserts MPMT 10 p. Inserti MPMT
060204.N12 PMK92 060204.N12 PMK92 060204.N12 PMK92 060204.N12 PMK92
10 Stk.  Wendeplatten MCMT 10 p. Plaquettes MCMT 10 off Inserts MCMT 10 p. Inserti MCMT

09T0308.N12 PMK92
auf Holzsockel

09T0308.N12 PMK92
sur socle en bois

09T0308.N12 PMK92
wooden storage block

09T0308.N12 PMK92
zoccolo di legno
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[INT-cT/

Flachsenker «multi»

Zur Herstellung von Senkungen
fUr Zylinderkopfschrauben, Aus-
werferstifte, Ansenkungen, Dich-
tungsflachen usw.
Flachenspannung nach

[InT-c1/

Fraise a lamer «multi»

Pour chambrages tétes de vis,
éjecteurs, lamages, surfaces
étanches, etc.

Queue cylindrique avec méplat

[INT-cT/

Counterbore «multi»

to produce counterbores for Cap
screws, Hex Screwheads, Ejectors,
spot facing, Gasket-seats etc.

straight shank with «\Weldon» flats,

[IvT-c1/

Frese alamare «multi»

per lamare ed intestare teste di
viti, espulsori ecc.

gambo cilindrico con piatto

DIN 1§358 selon DIN 1835B to DIN 1835B secondo DIN 1835B
mit Kiihlkanal avec trou de lubrification with through coolant con foro di lubrificazione
49039 49039 49039 49039
I
’ 12
@
et
X ~~D
MPHT MCHT MBHT
060202.N12  09T304.N12  120404.N12 . %%
MPHT MCHT MBHT h—dl W
060202.N13  09T304.N13  120404.N13 !_1 7
MPHT MCHT MBHT
060202.N14  09T304.N14  120404.N14 E %%
MPHW MCHW MBHW w W
@ 060202.N15  09T304.N15  120404.N15 %
MPHX MCHX MBHX
060202.L.16  09T304.L16  120404.L16 E %%
D a L Iy Iy z dhe CHF € MPMT MCMT MBMT E
mm mini 060204.N12  09T308.N12  120408.N12 7
15 4 100 40 30 2 20 147.- | 98.— M25x45 T8 ® 2x
18 6 100 40 30 2 20 147.- | 98.- ® 2x
20 8 100 40 30 2 20 147.- | 98.- ® 2x
22 10 100 40 30 2 20 157.- |{104.67 ® 2x
24 6 136 68 50 2 25 160.- ({106.67 ® 2x
26 8 136 68 50 2 25 163.- {108.67 ® 2x
28 10 136 68 50 2 25 176.- |117.33 M4 x 7.5 15 ® 2x
30 12 136 66 50 3 32 225.- |150.— ® 3x
33 15 136 66 50 8 &2 228.- |152.— ® 3x
36 18 136 66 50 2 32 231.- |154.- ® 3x
40 16 136 66 50 3 32 253.- (168.67 ® 3x
43 19 136 66 50 3 32 266.- (177.33 ® 3x
48 24 146 81 60 3 32 280.- (186.67 M4 x 9.5 T15 ® 3x
53 29 146 81 60 8 32 310.- (206.67 ® 3x
57 33 146 81 60 3 32 327.- |218.- ® 3x

Wendeplatten siehe Seite 50-51
Schnittdaten siehe Seite 58-59

Bestellbeispiel:
2 Stk. 49039, D 20

Plaquettes voir page 50-51

Conditions de travail voir page 58-59

Exemple de commande:
2 p. 49039, D 20

For inserts see page 50-51
Cutting datas see p. 58-59

Ordering example:
2 off 49039, D 20

Inserti vedi pagina 50-51
Valori indicativi vedi pagina 58-59

Esempio di ordinazione:
2 p. 49039, D 20

INT-CT
Flachsenker «multi»

fir Senkungen und Anfrasun-

gen von 15 bis 57 mm sind eine
Weiterentwicklung der bekannten
«mono»-Senker und kédnnen mit
den gleichen Wendeplatten be-
stlckt werden.

Die grossere Anzahl Schneiden
und die Kihimittelzufihrung direkt
zu den Schneiden garantieren eine
wesentliche Leistungssteigerung
sowie eine hervorragende Ober-
flachenqualitat und Betriebssicher-
heit.

INT-CT
Les fraises a lamer «multi»

pour lamages et chambrages de
15 a 57mm sont une évolution

de la fraise «CT-mono» bien connue,
munies des mémes plaquettes amo-

vibles.

Le nombre de taillants augmenté et
les conduites de lubrification
menant directement aux arétes

de coupe sont une garantie d'aug-
mentation importante de produc-

INT-CT
«multi» Counterbores

for counterbores from 15 to
57 mm are a development
based on the popular «<mono»-
counterbores using the same
inserts.

The increased number of teeth
and the through coolant ensure
high performance and excellent
finish as well as security of
operation.

tion, une amélioration de la qualité de

surface et la sécurité de I'opération.

INT-CT
Fresa a lamare «multi»

per lamature da 15 a 57 mm
sono un sviluppo delle frese
«mono»-ben conosciute

che usano le stesse placchette.

Il numero dei taglienti aumentato
e la lubrificazione interna garan-tis-
cono un alto rendimento,
superficie impeccabile e sicurezza
di operazione.

10
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Plan- und Kanten-
fraser

Zum Frasen von Fasen, Senkun-
gen, Oberfladchen usw.

Flachenspannung nach

[INT-CT/

Fraise a surfacer et a
angler

pour angler, chanfreiner, noyer,
surfacer etc.

Queue cylindrique avec méplat

[INT-cT/

Chamfer and Face
Milling Tool

for chamfering, countersinking,
facing etc.

straight shank with «Weldon»

[INT-CT/

Frese a spianare e
smussare

per svasare, incamerare, smus-
sare, Spianare ecc.

gambo cilindrico con piatto se-

DIN 1835B selon DIN 1835B flats,to DIN 1835B condo DIN 1835B
49100 49100 49100 49100
| L
11
o
i j:;‘” 15°
] XS 30°
° X ayoe
* | X CXate
} o/ 60°
75°
MPHT MCHT MBHT
060202.N12  09T304.N12  120404.N12 . %
MPHT MCHT MBHT [—
060202.N13  09T304.N13  120404.N13 ﬂ %ﬂ
MPHT MCHT MBHT |
@ 060202.N14  09T304.N14  120404.N14 al %%
MPHW MCHW MBHW m W
060202.N15  09T304.N15  120404.N15 %
« | D] D L | I z d | CHF [ € MPMT MCMT MBMT -
mm 060204.N12  09T308.N12  120408.N12 %
15° | 19 | 16 90 6 19 2 16 [108- | 72-  M25x45 T8  e2x
15° | 40 | 34 120 11 30 2 25 |164- [109.33 M4x95 Ti5 * 2x
30° | 19 | 13 2 5 19 2 16 [108- | 72-  M25x45 T8  e2x
30° | 40 | 28 120 10 30 2 25 |164.- [109.33 M4x95 Ti5 o 2x
45° | 13 | 6 80 4 12 1 10 | 7650 51—  M25x45 T8  eix
45° | 19 | 11 20 4 19 2 16 [108- | 72-  M25x45 T8  e2x
45° | 26 | 15 100 6 26 2 20 [120- | 80- Max75 Ti5 * 2x
45° | 40 | 25 120 8 30 2 25 |164- [109.33 M4x95 Ti5 o 2x
60° | 32 [ 175 100 4 26 2 20 [127.- | 8467 M4ax75 Ti5 o 2x
75° | 32 [ 155 100 2 26 2 20 [127- | 8467 M4x75 Ti5 * 2x

Wendeplatten siehe Seite 50-51
Schnittdaten siehe Seite 58—59

Plaquettes voir page 50-51
Conditions de travail voir page 58-59

For inserts see page 50-51
Cutting datas see page 58-59

Inserti vedi pagina 5051
Valori indicativi vedi pagina 58-59

49101
Standardsatz mit

je 1 Stk. 49100 15° D19 mm
und D40 mm
49100 30° D19 mm
und D40 mm
49100 45° D13 mm,
D19 mm, D26 mm
und D40 mm
Schlissel T8 und T15

\Wendeplatten
MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T308.N12 PMK92
MBMT 120408.N12 PMK92
auf Holzsockel

je10 Stk.

49101

49101

Assortiment standard, avec Standard Sets, with

49100 15° D19 mm
et D40 mm

49100 30° D19 mm
et D40 mm

49100 45° D13 mm,
D19 mm, D26 mm
et D40 mm

clé T8etT15

plaquettes amovibles
MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T308.N12 PMK92
MBMT 120408.N12 PMK92
sur socle en bois

1p.

1 off 49100 15° D19 mm
and D40 mm

49100 30° D19 mm
and D40 mm

49100 45° D13 mm,
D19 mm, D26 mm
and D40 mm

key T8 and T15

Inserts

MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T308.N12 PMK92
MBMT 120408.N12 PMK92
on wooden storage block

10 off

49101
Serie Standard, con

1p. 49100 15° D19 mm
e D40 mm
49100 30° D19 mm
e D40 mm
49100 45° D13 mm,
D19 mm, D26 mm
e D40 mm
chiave T8 e T15

inserti

MPMT 060204.N12 PMK92
MCMT 09T308.N12 PMK92
MBMT 120408.N12 PMK92
zoccolo di legno

10 p.

CHF €

49101, PMK92 1184.- | 789.33

1"
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[INT-CcT/ [INT-cT/ [INT-cT/ [INT-c1/

Facettenfraser Fraise a chanfreiner 2 Edge Chamfer Tool Frese a smussare
2 x 45° 2 x 45° 2 x 45° 2 x 45°
Zum Frasen von Fasen, vor- und Pour chanfreinage en poussant For chamfering internally and Per smussare in spinta ed in tirata,
rckwarts, sowie flir Senkungen ou en tirant, ainsi que pour I'anglage externally, top and bottom of in profondita e per spianare
und Oberflachen et le surfacage bores, profiles, faces etc.
Flachenspannung Queue cylindrique avec méplat straight shank with «\Weldon» gambo cilindrico con piatto
nach DIN 1835B selon DIN 1835B flats, to DIN 1835B secondo DIN 1835B
49190 49190 49190 49190

L
ﬁ
49193

SDHT  09T3AG.N17 e %

Pm - ‘ 0 e SDHW 09T3AG.N18 e 77,
49190
2 16 120 5 2 16 16 130 | 86.67 \g5egs 715 o0 OOTSAGNIO ’%
30 20 120 5 2 20 20 136.- | 90.67
40 30 150 5 2 25 25 178.- |118.67
49193
30 20 180 5 3 20 - 209.- (139.33
40 30 210 5 3 25 - 246.— | 164.—
Wendeplatten siehe Seite 52 Plaquettes voir page 52 For inserts see page 52 Inserti vedi pagina 52
Schnittdaten siehe Seite 58-59 Conditions de travail voir page 58-59 Cutting datas page 58-59 Valori indicativi vedi pagina 58-59
Bestellbeispiel: Exemple de commande: Ordering example: Esempio di ordinazione:
2 Stk. 49190, D 30 2p.49190,D 30 2 off 49190, D 30 2p.49190,D 30

12



_'-, (R0MER

[INT-CT/

Exzenter-
Spannhiilsen

Flachenspannung

<uice mado

Douilles de serrage
excentrés

avec méplats de serrage selon

Excentric Clamping
Collars

with screw flats to

<uice mado

Bussole eccentriche

con piatti secondo

DIN 1835B DIN 1835B DIN 1835B DIN 1835B
49035 49035 49035 49035
x
o
_ )
N
¢
al T — -
=1 N | [=]
L1 |
1
L
d 6-12 mm eine Spannflache d 6-12 mm 1 plat de serrage d 6-12 mm one screw flat d 6-12 mm con un piatto di serraggio
d 16-25 mm zwei Spannflachen d 16-25 mm 2 plats de serrage d 16-25 mm two screw flats d 16-25 mm con due piatti di serraggio
D d L L D4 h Code CHF €
mm hi3
25 6 61 56 29 23 49035 D25 6 mm 183.- | 122.-
25 8 61 56 29 23 49035 D25 8 mm 183.- | 122.-
25 10 61 56 29 23 49035 D25 10 mm 183.- | 122.-
25 12 61 56 29 23 49035 D25 12 mm 183.- | 122.-
25 16 61 56 29 23 49035 D25 16 mm 183.- | 122.-
32 6 65 60 36 30 49035 D32 6 mm 186.- | 124.-
32 8 65 60 36 30 49035 D32 8 mm 186.- | 124.-
32 10 65 60 36 30 49035 D32 10 mm 186.- | 124.-
32 12 65 60 36 30 49035 D32 12 mm 186.- | 124.-
32 16 65 60 36 30 49035 D32 16 mm 186.- | 124.-
32 20 65 60 36 30 49035 D32 20 mm 186.- | 124.-
32 25 65 60 36 30 49035 D32 25 mm 186.- | 124.-

Werkzeuge mit zylindrischem Schaft
und einer Schneide kénnen in dieser
Exzenter-Spannhilse durch einfaches
Drehen im Durchmesser um + 0,5
mm und, je nach Freistellung des
Werkzeugkorpers, um max.

- 0,5 mm eingestellt werden.

Avec cette douille excentrigue

les outils a queue cylindrique a un
tranchant peuvent étre réglés

a+ 0,5mm etamax.-0,5mm au
diamétre selon la dépouille de I'outil.

single point tools can be adjusted
to the exact cutting diameter
within + 0,5 mm to - 0,5 mm to the
nominal tool size.

Utensili con gambo cilindrico e un
tagliente possono essere regolati
+ 0,5 mm e, secondo posizione
della spoglia sul fianco max.

— 0,5 mm del diametro nominale
dell utensile.

z.B.: INT-CT Festmassaufbohrer p.ex.. Foret-aléseurs INT-CT i.e. Boring tool INT-CT p.es.. INT-CT Allargatori
Kat. Nr. 49030, 49032 no du cat. 49030, 49031 49030, 49031 Cat. no. 49030, 49032
und 49032 et 49032 and 49032 e 49032
sowie INT-CT Flachsenker Fraises a lamer INT-CT INT-CT Counterbore INT-CT Fresa a lamare
«mono» «mono» «mono» «mono»
Kat. Nr. 49037 und 49038 no du cat. 49037 et 49038 49037 and 49038 Cat. no. 49037 e 49038
49035 A 49035 A 49035 A 49035 A
kompletter Satz Assortiment avec standard set with serie standard con
mit je 1 Hilse 1 douille de chaque 1 collar each 1 bussola cad
49035 D25 @ 8/10/12/16 mm 49035 D25 @ 8/10/12/16 mm 49035 D25 @ 8/10/12/16 mm 49035 D25 @ 8/10/12/16 mm
49035 B 49035 B 49035 B 49035 B
kompletter Satz Assortiment avec standard set with serie standard con
mit je 1 Hilse 1 douille de chaque 1 collar each 1 bussola cad

49035 D32 @ 8/10/12/16/20 mm

49035 D32 @ 8/10/12/16/20 mm

49035 A

49035 D32 @ 8/10/12/16/20 mm

49035 D32 @ 8/10/12/16/20 mm

CHF €
49035A 770.- | 513.33
49035B 928.- | 618.67

13



e - <ROMER

Bohrstangen Barres d’alésage Boring Bars in Bareni per alesare
mit Vollhartmetall- avec tige en carbure carbide with through in metallo duro inte-
schaft und Innen- monobloc et trou de  coolant grale con foro di
kiihlung lubrification lubrificazione

Mehr Leistung Rendement élevé Increased performance, Alte prestazioni

bessere Oberflachen dank et meilleur état de surface better surface finish due to e migliori finiture grazie
grosserer Stabilitat und In- grace a la rigidité supérieure increased rigidity and inter-  all’elevata rigidita e al lubri-
nenkuhlung et la lubrification interne nal coolant supply ficante interno

2150 2152 2154 2160 2162 2170
(ISO:E....SCL.) (ISO:E....SCK.) (ISO:E....STU.) (ISO:E....SDU.) (ISO:E....SDU.) (ISO:E....SWU.)

= ]

l
2180 2190 2182 2192 2195
(ISO:E....SVO.) (ISO:E....SVV) (ISO E....SVZ) (ISO:E....SVX.) (ISO:E....SVL)

| /// \ H 4
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[INT-cT/ [INT-CT/ [InT-c1/ [INT-cT/

Bohrstangen Barres d’alésage Boring Bars in Bareni per alesare
mit Vollhartmetall- avec tige en carbure carbide with through in metallo duro inte-
schaft und Innen- monobloc et trou de  coolant grale con foro di
kiihlung lubrification lubrificazione

2150 2150 2150 2150 SCLP 95° / SCLC 95°

{ a1 <
T ] T - = - 7 £
[ P— f ' B S

L1
i E e = @
ISO D | L1 |F1 |F2 y H | min.| CHF | € S ® |
E06J SCLP R/LO4 | 6 |110 |35 |05 | 7° | 55| 7 | 125- 8333 M2 x33 T6 CPGX 04T1 ..
EO8K SCLP R/L04 | 8 |125 |45 |05 | 7° | 76 9 | 164- 10933 M2 x33 T6 CPGX 04T1 ..
E10M SCLC R/LO6 | 10 | 150 | 55 | 05 | 7° | 95 11 | 216 144-  M25x45 T8 CCMX 0602 . .
E12M SCLC R/LO6 | 12 | 150 | 65 | 05 | 7° 115 |13 | 243.- 162- M25x45 T8 CCMX 0602 . .
E16R SCLC R/L09 | 16 | 200 | 90 | 1,0 | 7° |155 |18 | 416.- 277.33 M4 x75  Ti5 CCMX 09T3 ..
E20S SCLC R/LO9 | 20 | 250 (11,0 | 1,0 | 7° 195 22 | 619.- 412.67 M4 x75  Ti5 CCMX 0973 . .
2152 2152 2152 2152
SCKP 75° / SCKC 75°
- E: _ —
x| B— = - = - o T <
o W g :
_| & 7"
| L1 | e
E06J SCKPR/LO4 | 6 | 110 | 35 05 | 7° | 55| 7 |125- 8333 M2 x33 T6 CPGX 04T1 ..
EOSK SCKPR/LO4 | 8 |125 |45 05 | 7° | 75| 9 | 164- 10933 M2 x33 T6 CPGX 04T1 ..
E10M SCKCR/LO6 | 10 | 150 | 55 | 05 | 7° | 95 |11 | 216.- 144- M25x45 T8 CCMX 0602 . .
E12M SCKCR/LO6 | 12 | 150 | 65 | 05 | 7° |11,56 |13 |243.- 162- M25x45 T8 CCMX 0602 . .
E16R SCKCR/LO9 | 16 | 200 | 90 | 1,0 | 7° (155 18 | 416- 277.33 M4 x7,5 Ti5 CCMX 09T3 ..
E20S SCKCR/L09 | 20 |250 (11,0 | 1,0 | 7° |195 |22 | 619.- 41267 M4 x7,5 T15 CCMX 09T3 ..
2154 2154 2154 2154
STUP 93° / STUC 93°
2 AR
E I’@% T ’-ZZZ'—ZZZZZZZZiii—iZZZZIIZZZ%ZZIIZZZZI:Z:ZIZ:ZIZIIZZZZZZZI:
1 2
bl &
L1
Réf. o o
ISO D| LI F1 | F2 | y | H |min.| CHF €

E06J STUP R/LO7 6 | 110 | 36 | 06 | 7° | 55| 7,2 | 125.- 83.33
EO08K STUP R/L07 8 | 125 |46 | 06 | 7° | 75| 92| 164.- 109.33

E10M STUCR/L11 | 10 | 150 | 55 | 06 | 7° | 95 |11,2 | 216.- 144.- M2,5x 4,5 T8 TCGX/TCMT 1102 ..

E12M STUCR/L11 | 12 150 | 6,5 | 0,5 7° | 11,5 13,2 | 243.- (162.- M2,5 x 4,5 T8 TCGX/TCMT 1102 ..
E16R STUCR/L11 | 16 | 200 | 85 | 0,6 7° | 155 |17,2 | 416.- 277.33] M2,5x4,5 T8 TCGX/TCMT 1102 . .
Bestellbeispiel: Exemple de commande: Ordering example: Esempio di ordine:

5 Stk. EO8K SCLP L 04 5p. EOBK SCLP L 04 5 off EO8K SCLP L 04 5p. EOBK SCLP L 04

Wendeplatten siehe Seite 45-47/53-54 Plaquettes voir page 45-47/53-54 For inserts see page 45-47/53-54 Inserti vedi pagina 45-47/53-54

“L"  Wpl. fir Bohrstangen “R" Plagquettes “L" pour burins “R" “R" barsuse “L" inserts bareni “R" usanoinserti “L"

"R"”  Wpl. fir Bohrstangen “L" Plaguettes “R" pour burins “L" “L" barsuse "R” inserts bareni  “L" usanoinserti “R”
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<uice mado ice mado

Bohrstangen Barres d’alésage Boring Bars in Bareni per alesare
mit Vollhartmetall- avec tige en carbure carbide with through in metallo duro inte-
schaft und Innen- monobloc et trou de  coolant grale con foro di
kiihlung lubrification lubrificazione
2160 2160 2160 2160
. SDUC 93°
P ‘1 —_—

. N -6y EREETy S e —— o | £
Shme——- } =g
. N v N - ]

L1
Réf. o o :
ISO bl 2| v | dlmnlcr ¢ &
EO8K SDUCR/LO7 | 8 | 125 | 75 | 35  15° | 75 |15 | 235- 156.67 M25x45 T8 DCGT/DCMT 0702..
E10M SDUCR/LO7 | 10 | 150 | 85 | 35 | 13° | 95 |17 | 266.- 177.33 M25x45 T8 DCGT/DCMT 0702..
E12M SDUCR/LO7 | 12 | 150 | 95 | 35 | 10° |[11,6 |19 | 298.- 198.67 M25x45 T8 DCGT/DCMT 0702..
E16R SDUCR/LO7 A 16 | 200 (11,5 | 35 | 10° |155 |23 | 474~ 316~ M25x45 T8 DCGT/DCMT 0702..
2162 2162 2162 2162

SDUC 93° X

- 7 % ey e — (a]
h T — S
| A — S

L1

@ —min.

Réf. [} [}

SO D L1 F1 F2 Y H | min.| CHF €

E08 K SDUC R/L07X 8 125 |1 75 | 36 | 15° 75 |15 235.— (156.67 M2,5x 4,5 T8 DCGT/DCMT 0702..
E10 M SDUC R/L0O7X| 10 | 150 | 85 | 3,6 | 13° | 95 | 17 266.— 177.33| M2,5x4,5 T8 DCGT/DCMT 0702..
E12 M SDUC R/LO7X| 12 | 150 | 95 | 3,6 | 10° |11,5 | 19 298.- (198.67| M2,5x4,5 T8 DCGT/DCMT 0702..
E16 R SDUC R/L0O7X| 16 | 200 (11,56 | 3,6 | 10° |15,56 | 23 474.- 316.- M2,5x 4,5 T8 DCGT/DCMT 0702..
2170 2170 2170 2170

SWUC 93° 30’

___— T

Yo

Réf. Q (4] -
ISO bl |zl v | dlmnlcr|l ¢ =& b
E06J SWUCR/L02| 6 110 39 | 09 | 17° | 55| 7,8| 139.- | 92.67 M2x 3,3 T6 WCGX 0201. .
E08K SWUCR/L02| 8 125149 | 09 | 12° | 75| 9,8 | 181.- |{120.67 M2x 3,3 T6 WCGX 0201. .
E10M SWUC R/L02| 10 150 | 59 | 09 | 12° | 9,5 | 11,8 | 238.- |158.67 M2x 3,3 T6 WCGX 0201. .
Bestellbeispiel: Exemple de commande: Ordering example: Esempio di ordine:
5 Stk. E06J SWUC L 02 5p. E06J SWUC L 02 5 off E0O6J SWUC L 02 5p. E06J SWUC L 02
Wendeplatten siehe Seite 48-49/54 Plaguettes voir page 48-49/54 For inserts see page 48-49/54 Inserti vedi pagina 48-49/54
“L"  Wopl. fir Bohrstangen “R" Plaquettes “L" pour burins “R" “R" barsuse “L" inserts bareni  “R" usanoinserti “L"
“R"  Wopl. fir Bohrstangen "“L" Plaguettes “R" pour burins “L" “L" barsuse "R" inserts bareni “L" usanoinserti “R"”
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[INT-cT/

Bohrstangen
mit Vollhartmetall-
schaft und Innen-

[INT-cT/

Barres d'alésage
avec tige en carbure
monobloc et trou de

Boring Bars in
carbide with through
coolant

viss mado

Bareni per alesare
in metallo duro inte-
grale con foro di

kiihlung lubrification lubrificazione
2180 2180 2180 2180

. SVOC 5°

A

F_M 1 - "
- S -

L L1

"h?:_
Réf. o
1SO D L1 | F |y H | min. CHF €
E0O8K SVOCR/LO7 | 8 | 125 | 45 [15° | 7,56 |12,5 235.- 156.67 M2x4,5 T6 VCGT 0702..
E10M SVOCR/LO7 | 10 | 150 | 55 [10° | 9,5 |135 266.- 177.33 M2 x4,5 T6 VCGT 0702..
E12M SVOCR/LO7 | 12 | 150 | 6,5 | 8 | 11,5145 298.- 198.67 M2 x4,5 T6 VCGT 0702..
2190 2190 2190 2190

SVVC 72,5°
_ . @
L1 |
Réf. o i
ISO bl m ;2 v | H mnl ce € EH&
EO8K SVVCR/LO7 | 8 | 1259 |5 | 10°| 75 135 235-156.67 M2x4,5 T6 VCGT 0702..
E10M SVVCR/LO7 | 10 | 150 (10 | 5 8° | 955|155 | 266.- 177.33 M2 x4,5 T6 VCGT 0702..
E12M SVVCR/LO7 | 12 | 150 |11 5 6° 11,6 | 16,5 | 298.- 198.67 M2 x 4,5 T6 VCGT 0702..
2182 2182 2182 2182
SVZC 50°
H Tooose
L i 8=
m Fy [Se
| i

Jr - L1

2 min._
Réf. )
ISO D | L1 F1 |F2 | y | H min| CHF €
EO8K SVZCR/LO7 | 8 |125| 7 |3 |10°| 75 115  235- 156.67 M2x4,5 T6 VCGT 0702..
E10M SVZCR/LO7 A 10 | 150 | 8 | 3 8° | 95135 266~ 177.33 M2x4,5 T6 VCGT 0702...
E12M SVZCR/LO7 | 12 | 150 | 9 | 3 6° 11,6 | 15,5 298.- 198.67 M2x 4,5 T6 VCGT 0702..

Bestellbeispiel:
5 Stk. E08K SVZC L07

Exemple de commande:
5p. E08K SVZC LO7

Ordering example:
5 off EOBK SVZC L0O7

Esempio di ordine:
5p. EO8K SVZC L0O7

Wendeplatten siehe Seite 48-49/54

“L"  Wopl. fur Bohrstangen “R"
“R"  Wopl. fUr Bohrstangen “L"

Plaguettes voir page 48-49/54

Plaquettes “L" pour burins “R”
Plaguettes “R" pour burins “L"

For inserts see page 48-49/54

"R" barsuse “L" inserts
"L" barsuse "R"inserts

Inserti vedi pagina 48-49/54

usano inserti “L"
usano inserti “R"”

bareni "“R”
bareni “L"
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[InT-c1/

Bohrstangen
mit Vollhartmetall-
schaft und Innen-

[INT-cT/

Barres d’alésage
avec tige en carbure
monobloc et trou de

[INT-cT/

Boring Bars in
carbide with through
coolant

Bareni per alesare
in metallo duro inte-
grale con foro di

kiihlung lubrification lubrificazione
2192 2192 2192 2192
@ min, SVXC 113°

S

/ F1

L

ol

L1 ‘

Réf. [} .
SO D|wt |F1 |F2 | vy | H [min| cHF € = ©
EO8K SVXCR/LO7 | 8 | 125 | 7 |3 | 10°| 7,6 | 11,56 235 156.67 M2x45 T6 VCGT 0702..
E10M SVXCR/LO7 | 10 | 150 | 8 |3 | 8 | 95 135 266~ 177.33 M2x45 T6 VCGT 0702..
E12M SVXCR/LO7 | 12 | 150 | 9 |3 | 6° |11,5 | 155 | 298.- 19867 M2x45 T6 VCGT 0702..
2195 2195 2195 2195
SVLC 95°
_Eﬁmin_._
H
== 95
= o A i
ﬂ‘ el : =
i )
- L L1 |
Réf. o :
ISO bl [f 2| v | d ol cr| ¢ €&
EO8K SVLC R/LO7 | 8 | 125 | 85 | 45 | 10° | 7,56 | 13,5 | 235.- 156.67 M2 x 4,5 T6 VCGT 0702..
E10M SVLC R/LO7 | 10 | 150 | 95 | 45 | 8 | 9,5 | 165 | 266.- 177.33 M2 x 4,5 T6 VCGT 0702..
E12M SVLC R/LO7 | 12 | 150 105 | 45 | 6° |11,5 | 16,5 | 298.- 198.67 M2 x4.5 T6 VCGT 0702..

Bestellbeispiel:
5 Stk. E08K SVLC L07

Exemple de commande:
5p. EO8K SVLC LO7

Ordering example:
5 off EO8K SVLC L0O7

Esempio di ordine:
5p. EO8K SVLC LO7

Wendeplatten siehe Seite 48-49/54

“L"  Wpl. fir Bohrstangen “R"
“R"”  Wpl. fir Bohrstangen “L"

Plaquettes voir page 48-49/54

Plaguettes “L" pour burins “R"
Plaquettes “R" pour burins “L"

For inserts see page 48-49/54

“R" barsuse “L" inserts
“L" barsuse “R"inserts

Inserti vedi pagina 48-49/54

usano inserti “L"
usano inserti “R"

bareni “R"
bareni  “L"
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INT INT INT INT

Spitzsenker Fraises a noyer Countersinks Frese a svasare
30°

e HSS-Cob * HSS-Cob e HSS-Cob e HSS-Cob

* Hartmetall * Carbure métallique e Carbide * Metallo duro

* blank und * blanc et * bright finish and * bianco e

® beschichtet * revétue * coated * rivestito

vibrationsfrei

grat- und wulstfrei
senken, auch in
Aluminium

Ansenken von
Gewinden usw.,

Aufbohren von Rohren

sans vibrations

travail sans formation
de bavure, méme
dans I'aluminum

pour chanfreiner
avant taraudage, etc.,

pour agrandir les trous

chatter free

burr free finish, no
secondary bulge even
in Aluminum

countersinking of
thread holes etc.,

boring of sheet metal

senza vibrazioni

per svasare senza
sbavature, anche in
Alluminio

per svasare imbocchi
di filetti, etc.,

per sbavare e forare

und Blechen, dans les toles and tubes, tubi e lamiere,
et les tubes,

Entgraten ébavurer deburring, per sbavare

Ansenken angler countersinking incamerare ed

in einem Zuge, ohne
einmal auszufahren.

noyer en une seule
opération sans retirer
la fraise.

in one stroke without
back-off of tool.

allargare in una sola
operazione senza
scaricare la fresa.

Schnittdaten Conditions de travail  Cutting data Valori indicativi
Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min.
HSS-Co5, blank HSS-Cob, blanc HSS-Cob, bright finish HSS-Cob, bianco
Stahl Aciers Steels Acciaio
<60 kg/mm? 8-12 <60 kg/mm? 8-12 <60 kg/mm? 8-12 <60 kg/mm? 8-12
60-100 kg/mm? 5-10 60-100 kg/mm? 5-10 60-100 kg/mm? 5-10 60-100 kg/mm? 5-10
> 100 kg/mm? -5 = 100 kg/mm? -5 = 100 kg/mm? -5 > 100 kg/mm? -5
nichtrostend -6 inoxydable -6 stainless -6 inossidabili -6
Grauguss -10 Fonte grise -10  grey castiron -10  Ghisa grigia -10
Aluminium -35 Aluminium -35  Aluminium =35  Alluminio -35
Messing -15  Laiton -15  Brass =15 Ottone -15
beschichtet: revétu: coated: rivestito:

ca. 2—-4-x obige Werte ca. 2-4-x les valeurs ci-dessus  ca. 2—4-x above speeds. ca. 2—4-x i valori sopra indicati.
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INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19030 19030 19030 19030

30° Senkwinkel Angle 30° 30° angle angolo 30°

zyl. Schaft queue cylindrique straight shank gambo cilindrico
HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob

D1

i 19030.0 ' blank-/-blanc-/-bright-/-bianco
& o T~ P 1 19030.1 TN

19030.0 19030.1
< D d D1 | L CHF € <X D d D1 | L CHF €
30° 6,3 5 2,0 42 50 35.60 | 23.73 30° 6,3 5 2,0 42 50 41.10 | 27.40
30° 12,4 8 3,0 52 65 47.70 | 31.80 30° 12,4 8 3.0 52 65 55.20 | 36.80
30° 16,5 10 4,0 59 76 72.30 | 48.20 30° 16,5 10 4,0 59 76 82.40 | 54.93
30° 25,0 10 6,0 62 90 157.- [104.67 30° 25,0 10 6,0 62 90 169.- |112.67

INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT

19060 19060 19060 19060

60° Senkwinkel Angle 60° 60° angle angolo 60°

zyl. Schaft queue cylindrique straight shank gambo cilindrico

HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob

19060.0 | blank-/-blanc-/-bright-/-bianco
ol 5 -——‘l— ——————— - o
19060.1 | TN
[
L
19060.0
X D d D1 | L CHF € B D d D1 [ L CHF | €
60° 6.3 5 16 49 47 13.10 | 8.73 60° 16,5 10 40 47 65 2450 | 16.33
60° 8,3 6 20 42 52 1440 | 9.60 60° 20,5 10 4,0 46 69 34.40 | 22.93
60° 10,4 6 25 40 53 18- | 12— 60° 25,0 10 40 46 75 47.90 | 31.93
60° 12,4 6 30 46 60 19.20 | 12.80
19060.1
X D d D1 | L CHF € X D d D1 [ L CHF €
60° 6,3 5 16 49 47 17.70 | 11.80 60° 16,5 10 4,0 47 65 31.30 | 20.87
60° 83 6 20 42 52 2070 | 13.80 60° 20,5 10 4,0 46 69 44.40 | 29.60
60° 10,4 6 25 40 53 24- | 16- 60° 25,0 10 40 46 75 56.90 | 37.93
60° 12,4 6 30 46 60 2550 | 17--
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INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19090 19090 19090 19090

90° Senkwinkel Angle 90° 90° angle angolo 90°

zyl. Schaft queue cylindrique straight shank gambo cilindrico
HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob

19090.0 | blank-/-blanc-/-bright-/-bianco
ol 5 -HF+------- - ©
19090.1 TN
[
L

19090.0
X D d D1 | L CHF € X D d D1 | L CHF €
90° 4,0 4 12 33 40 8.90 @ 593 90° 13,4 8 28 44 56 15.40 | 10.27
90° 4,3 4 13 33 40 890 | 5.93 90° 14,4 8 29 44 56 15.50 | 10.33
90° 5,0 4 15 34 40 9.20 | 6.13 90° 15,0 10 32 34 60 15.80 | 10.53
90° 5,3 4 15 34 40 9.20 @ 6.13 90° 16,5 100 32 41 60 17.50 | 11.67
90° 6,0 5 15 38 45 9.40 | 6.27 90° 19,0 10 35 46 63 22.90 | 15.27
90° 6.3 5 15 38 45 9.40 | 6.27 90° 20,5 108 35 46 63 25.90 | 17.27
90° 7,0 6 18 43 50 10.10 | 6.73 90° 23,0 10 38 46 67 3250 | 21.67
90° 7,3 6 18 43 50 10.10 | 6.73 90° 25,0 108 38 46 67 34.80 | 23.20
90° 8,0 6 20 42 50 10.20 | 6.80 90° 26,0 10 38 46 67 38.60 | 25.73
90° 8,3 6 20 42 50 10.20 | 6.80 90° 28,0 12 40 47 71 44.60 | 29.73
90° 9,4 6 22 41 50 12.60 | 8.40 90° 30,0 12 42 47 7 49.10 | 32.73
90° 10,0 6 25 41 50 12.90 | 8.60 90° 31,0 128 42 47 71 53.20 | 35.47
90° 10,4 6 25 40 50 12.90 | 8.60 90° 34,0 16 45 82 107  83.90  55.93
90° 11,5 8 25 46 56 13.30 | 8.87 90° 37,0 164 45 84 111 117.- | 78--
90° 12,4 8% 28 46 56 13.70 | 9.13
19090.1
X D d D1 | L CHF € X D d D1 | L CHF €
90° 53 4 15 34 40 13.40 | 893 90° 15,0 10 32 43 60 2310 | 15.40
90° 6,3 5 15 38 45 1350 | 9.- 90° 16,5 108 32 47 60  23.30 | 1553
90° 73 6 18 43 50 15.70 | 10.47 90° 20,5 10 35 46 63 33.80 | 2253
90° 8,3 6 20 42 50 16.00 | 10.67 90° 25,0 104 38 46 67 41.30 | 27.53
90° 10,4 6 25 41 50 18.20 | 12.13 90° 31,0 128 42 47 71 63.- | 42.-
90° 12,4 88 28 46 56 19.10 | 12.73

A Schaft mit 3 Flachen Aqueue avec 3 plats Ashank with 3 flats A gambo con 3 piani

21



_'., (R0MER

INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19100 19100 19100 19100

100° Senkwinkel Angle 100° 100° angle angolo 100°

zyl. Schaft queue cylindrique straight shank gambo cilindrico
HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob

19100.0  blank-/-blanc-/-bright-/-bianco ‘
og—CMH-------- - o
19100.1 TN
|
L
19100.0
< D d D1 | L CHF € < D d D1 | L CHF €
100° 6,3 5 1,5 3 44 16.40 | 10.93 100° 13,4 8 2,8 45 56 28.60 | 19.07
100° 8,3 6 2,0 42 49 17.90 | 11.93 100° 16,5 108 28 47 59 30.30| 20.20
100° 9,4 6 2,2 41 49 21.90| 14.60 100° | 20,5 10 85 46 62 42.20 | 28.13
100° 10,4 6 2,5 41 49 22.30 | 14.87 100° | 25 10 3,8 46 65 58.40 | 38.93
100° 12,4 8 2,8 46 56 24.20| 16.13
19100.1
< D d D1 | L CHF € < D d D1 | L CHF €
100° 6,3 5 1,5 &3 44 21.- 14.- 100° 13,4 8 2,8 45 56 35.50 | 23.67
100° 8,3 6 2,0 42 49 24.20| 16.13 100° 16,5 104 28 47 59 37.10| 24.73
100° 9,4 6 2,2 41 49 28.10 | 18.73 100° 20,5 10 8,6 46 62 44 .- 29.33
100° 10,4 6 2,5 41 49 28.50 | 19.- 100° | 25 10 3.8 46 65 67.20 | 44.80
100° | 12,4 8 2,8 46 56 30.50 | 20.33
INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19120 19120 19120 19120
120° Senkwinkel Angle 120° 120° angle angolo 120°
zyl. Schaft queue cylindrique straight shank gambo cilindrico
HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob
ol g—{fF——————— - 19120.0 blank-/-blanc-/-bright-/-bianco
19120.1 TN
I
L
19120.0
< D d D1 | L CHF € < D d D1 [ L CHF €
120° 6,3 B 1,5 38 44 15.— 10.- 120° 16,5 10 2,8 47 57 30.- 20.-
120° 8,3 6 2,0 42 48 16.40 | 10.93 120° | 20,5 10 &5 46 5 38.90 | 25.93
120° 10,4 6 2,5 41 48 20.70 | 13.80 120° | 25,0 10 3,8 46 62 53.90 | 35.93
120° 12,4 8 2,5 46 54 23.80 | 15.87
19120.1
<X D d D1 | L CHF € < D d D1 | L CHF €
120° 6,3 5 1.5 38 44 19.70 | 13.13 120° 16,5 10 2,8 47 57 37.50 | 25.-
120° 8.3 6 2,0 42 48 23.- 15.33 120° | 20,5 10 85 46 59 49.80 | 33.20
120° 10,4 6 2,5 41 48 26.90 | 17.93 120° | 25,0 10 3.8 46 62 63.90 | 42.60
120° 12,4 8 2,5 46 54 30.50 | 20.33
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INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19290 19290 19290 19290

90° Senkwinkel Angle 90° 90° angle angolo 90°
Morse-Konus-Schaft Queue coéne Morse Morse Taper shank Gambo cono Morse
HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob

\19290.0 blank-/-blanc-/-bright-/-bianco
}* 119290.1 TN

19290.0
<X D MK/CM D1 | L CHF € < D MK/CM D1 | L CHF €
MT/CM MT/CM
90° 25 2 36 95 105 65.80 | 43.87 90° 37 2 45 118 145 94.70 | 63.13
90° 28 2 3,6 108 131 72.- 48.- 90° 45 2 45 115 149 129.- 86.—-
90° 30 2 3,6 108 131 75.90 | 50.60 90° 50 2 50 115 153 142.- 94.67
90° 31 2 3,6 107 131 75.90 | 50.60 90° 53 2 50 114 165 175.- | 116.67
90° 34 2 45 107 133 80.10 | 53.40 90° 63 2 10,0 120 167 234.- | 156.-
19290.1
<X D MK/CM  Dn | L CHF € <L D MK/CM D | L CHF €
MT/CM MT/CM
90° 25 2 3,6 95 105 80.90 | 53.93 90° 37 2 45 118 145 114.- | 76.—
90° 28 2 3,6 108 131 89.20 | 59.47 90° 45 2 45 115 149 152.- | 101.33
90° 30 2 3,6 108 131 94.80 | 63.20 90° 50 2 50 115 153 166.—- | 110.67
90° 31 2 356 107 131 94.80 | 63.20 90° 53 2 50 114 155 204.- | 136.-
90° 34 2 45 107 133 99.90 | 66.60 90° 63 2 10,0 120 167 262.- | 174.67
INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19490 19490 19490 19490
90° Senkwinkel Angle 90° 90° angle angolo 90°
zyl. Schaft queue cylindrique straight shank gambo cilindrico
Vollhartmetall carbure monobloc solid carbide metallo duro integrale

19490.0  blank-/-blanc-/-bright-/-bianco
ola ---+-+4-++r--------- - ©
|
L

19490.0
X D d D1 | L CHF € <X D d D1 | L CHF €
90° 6,3 5 1,5 38 45 82.80 | 55.20 90° 12,4 8A 2,8 31 56 113.- | 75.33
90° 8,3 6 2,0 40 50 95.40 | 63.60 90° 16,5 104 3,2 31 60 126.- | 84.-
90° 10,4 6 2,5 31 50 104.- | 69.33 90° 20,5 108 3,2 31 63 149.- | 99.33
X D d D1 | L CHF € X D d D1 | L CHF €
90° 6,3 5 1,5 38 45 92.80 | 61.87 90° 12,4 84 2,8 3 56 126.- | 84.-
90° 8,3 8 2,0 40 50 107.- | 71.33 90° 16,5 10 3.2 31 60 141.- | 94.-
90° 10,4 6 2,5 31 50 115.- | 76.67 90° 20,5 104 3,2 31 63 167.- |111.33
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INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19790 19790 19790 19790
90° Senkwinkel Angle 90° 90° angle angolo 90°
Handentgrater Ebavurer a main Hand Deburring Tool Fresa a svasare a mano
HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob HSS-Cob
- 1 =m ‘ 19790.0 blank-/-blanc-/-bright-/-bianco
L
19790.0
< D D1 L CHF € < D D1 L CHF €
90° 12,4 2,8 130 23.10 | 15.40 90° 20,5 3,5 135 34.40 | 22.93
90° 16,5 3,2 130 27.- 18.- 90° 25,0 3,8 150 45.20 | 30.13
INT-Spitzsenker Fraises a noyer INT INT-Countersinks Svasatori INT
19890 19890 19890 19890
90° Senkwinkel Angle 90° 90° angle angolo 90°
Standardsatze Assortiments standard standard sets in serie standard in
in Plastikkoffer dans coffret plastique plastic box scatola plastica
CHF €
19890.01 %) 63 83 104 124 165 205 25,0 140.- | 93.33
19890.02 %) 6,0 80 100 115 150 19,0 23,0 135.- | 90.-

Bestellbeispiel:
1 Satz 19890.01

Exemple de commande:
1 Assortiment 19890.01

Ordering example:
1 standard set 19890.01

Esempio di ordine:
1 serie standard 19890.01

Scharfanleitung

Die Schleifscheibe muss in
der Achse A-B laufen. Scheibe
von Richtung D nach Punkt X
zustellen. Soll an der Zahnbrust
mehr weggeschliffen werden,
so muss der Senker in Rich-
tung F gedreht werden (nicht
die Scheibe weiter zustellen).

Die Winkel 8 und B sind nach
der bestehenden Schneidkante
einzustellen.

Affatage

La meule doit tourner dans
I'axe A-B. Avancer la meule
dans la direction du point D
au point X. L'affitage est a
effectuer en tournant la fraise
dans la direction F, et non

pas en avancant la meule!

Les angles & et B sont a régler
selon I'aréte existante.

Regrinding instructions

The grinding wheel has to
move in the axis A-B. Put
wheel into grinding position
from direction D to point X.
To grind cutting edge turn
countersink clockwise F
towards wheel. Do not feed
wheel into the cutting edge!

The angles 6 and B have to be
set according to the existing
cutting edge.

Istruzione per I'affilatura

LLa mola deve ruotare sull’asse
A-B e avanzare nella direzione
D del punto X. L'affilatura del
svasatore dev'essere effetuata
ruotando nella direzione F,
evitando di fare avanzare la
mola verso lo svasatore.

Gli angoli 8 e B sono da regolare
secondo lo spigolo esistente.
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INT INT INT INT
Zapfensenker Systeme de Combination Type Sistema di frese
System fraises a lamer Counterbore System alamare componibili
Seite 25 bis 36 Page 25 a 36 Page 25 to 36 Pagina 25 a 36
Gruppe 0 1211 - 1212 - 1213 - 1214 - 1216 -
Group. 1 1311- 1312 - 1313 - 1314 - 1316 -
Gruppo 2 1411 - 1412 - 1413 - 1414 - 1416 -
1
M l
ﬂ !5’ L! !
N ULTRA H S90° S60° N-HD ULTRA-HD cT
0 1231 - 1232 - 1233 - 1234 - 1236 - 1237 -
1 1331 - 1332 - 1333 - 1334 - 1335 - > 50 > 40 1337 -
2 1431 - 1432 - 1433 - 1434 - 1436 - 1431 - 1432 - 1437 -
t&
0 1251 - 1252 - 1254 - 1256 -
1 1351 - 1352 - 1354 - 13556 -
2 1451 - 1452 - 1454 - 1456 -

Innerhalb einer Gruppe (0- 1- 2)
kann jeder Fihrungszapfen mit
jedem beliebigen Senker kom-
biniert werden.

Dans un méme groupe (0- 1- 2)
toutes les fraises et pilotes de
guidage peuvent étre com-
binés.

Within one group (0- 1- 2)
any cutter can be combined
with any pilot.

Nelle limite di un gruppo
(0- 1- 2) ogni fresa puo essere
combinato con ogni guida.
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INT Zapfensenker INT Systeme de INT Combination Type INT Sistema di frese
System fraises a lamer Counterbore System alamare componibili
Halter Gruppe O Porte-fraises groupe 0 Holder group 0 Porta frese gruppo 0
Normalausfihrung mit zyl. Exécution standard, queue Standard straight shank Tipo standard a gambo cilindrico CHF €
Schaft cylindrique
1211 - 010 g L e
: L 92
]‘——’ | 42
— D 18
d ; ; Lee=r R — [di|dzD d 10
{ dy 4
d; 10 115.—- 76.67
Kurze Ausfiihrung mit zyl. Schaft Exécution courte, queue cylin- Short straight shank, screw flat to Tipo corto, gambo cilindrico DIN
und Flache nach DIN 1835B drique a méplat selon DIN 18358 18358
DIN 1835B
1211 - 020 - L L 82
! | 32
7 D 18
d 0V W = iy s v e o P d 20
AV = e di 4
- J dy 10 153.— 102.-
Normalausfiihrung, Morse- Konus-  Exécution standard, queue Standard series, Morse taper Tipo standard, gambo cono
Schaft nach DIN 2288 cone Morse selon DIN 228B shank to DIN 228B Morse DIN 2288
1212 - 100 . L L 11
l | 42
D 18
o e B i =
dz 10 123.- 82—
Lange Ausftihrung, Morse- Exécution longue, queue Long series, Morse taper Tipo lungo, gambo cono
Konus-Schaft nach DIN 228B cone Morse selon DIN 228B shank to DIN 228B Morse DIN 228B
1213 - 100
L L 166
‘ | i | 100
——/ = el S
—_——— — [ i, oo arldap A MK/CM/MT 1
- S A S e M
dy 10 138.— 92—
mit Tiefenanschlag, mit Morse- avec butée réglable, cone Morse with rotating depth stop, con fermo di profondita,
Konus-Schaft nach DIN 2288 selon DIN 228B Morse taper shank to DIN 2288 gambo cono Morse
DIN 2288 L 140,5/160,5
1214 - 100 . L . | 75-100
! - D 40
D, 35
—— Iy 75
E=a)Ex + d MK/CM/MT 1
d 4
0 10 a72.- 31467
HD-Ausfiihrung mit Quermit- Exécution HD avec entrainement Heavy-duty, with chip removal Esecuzione HD, con trascinatore
nahme und Spannnuten, transversal, dégagements laté- grooves, Morse taper shank to transversale, gambo cono Morse
Morse Konus Schaft nach raux, cone Morse selon DIN 228B DIN 228B DIN 228B
DIN 228B
L
1216 - 2001 ‘ i L 127
" | 45
=) D 22
- ::l_:_@#i}iv d2(p  d MK/CM/MT 2
p— di 4
d; 10 206.— 137.33
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INT Zapfensenker INT Systeme de INT Combination Type INT Sistema di frese
System fraises a lamer Counterbore System alamare componibili
Halter Gruppe 1 Porte-fraises groupe 1 Holder group 1 Porta frese gruppo 1
Normalausfihrung mit zyl. Exécution standard, queue Standard straight shank Tipo standard a gambo cilindrico CHF €
Schaft cylindrique
1311-120 S L 120
! | 55
D 22,5
[ | === [d1|d2|D d 12
d == — L
i[ Na=maz= o | 2
d; 14 123.- 82—
Kurze Ausfiihrung mit zyl. Schaft Exécution courte, queue cylin- Short straight shank, screw flat to Tipo corto, gambo cilindrico DIN
und Flache nach DIN 1835B drique a méplat selon DIN 18358 18358
DIN 1835B
1311 - 250 ; L L 99
lw F—J' | 43
N D 22,5
. AT A AN d 25
R = O N
dy 14 232 154.67
Normalausfiihrung, Morse- Konus-  Exécution standard, queue Standard series, Morse taper Tipo standard, gambo cono
Schaft nach DIN 2288 cone Morse selon DIN 228B shank to DIN 228B Morse DIN 2288
1312 - 200 L L L 137
! | B85
D 225
[ B P S T LU
1
dz 14 124.- 82.67
Lange Ausftihrung, Morse- Exécution longue, queue Long series, Morse taper Tipo lungo, gambo cono
Konus-Schaft nach DIN 228B cone Morse selon DIN 228B shank to DIN 228B Morse DIN 228B
1313 - 200 . . ‘ L 210
| | | 130
g ‘ D 21
= | il = =
I e == ST AN LYY
! dy 14 181.- 12067
mit Tiefenanschlag, mit Morse- avec butée réglable, cone Morse with rotating depth stop, con fermo di profondita,
Konus-Schaft nach DIN 2288 selon DIN 228B Morse taper shank to DIN 2288 gambo cono Morse DIN 228B
1314 - 200
L 156-181
| 78-103
D 40
- D, 46
I 78
I 58
d MK/CM/MT 2 553.— 368.67
HD-Ausfiihrung mit Quermit- Exécution HD avec entrainement Heavy-duty, with chip removal Esecuzione HD, con trascinatore
nahme und Spannnuten, transversal, dégagements laté- grooves, Morse taper shank to transversale, gambo cono Morse
Morse Konus Schaft nach raux, cone Morse selon DIN 228B DIN 228B DIN 228B
DIN 228B
1316 - 3001 ; E L 166
r—'_> | 61
—_— D 26
ESED DT ooz g MK/CM/MT g
- 1
—= d; 14 259 17267
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INT Systeme de
fraises a lamer

INT Zapfensenker
System

INT Sistema di frese
a lamare componibili

INT Combination Type
Counterbore System

Halter Gruppe 2 Porte-fraises groupe 2 Holder group 2 Porta frese gruppo 2

Kurze Ausfiihrung mit zyl. Schaft Exécution courte, queue cylin- Short straight shank, screw flat to Tipo corto, gambo cilindrico DIN
und Flache nach DIN 1835B drigue a méplat selon DIN 18358 18358 CHF €
DIN 1835B
1411 - 320 L L 115
’ ] | 55
D 34
5 T2 d 32
a[ <) P9 ri=dt Jaazlo ¢ 10
A dy 22 275~ 183.33
Normalausfihrung, Morse- Konus-  Exécution standard, queue Standard series, Morse taper Tipo standard, gambo cono
Schaft nach DIN 2288 cone Morse selon DIN 2288 shank to DIN 228B Morse DIN 228B
11412 - 200 L 161/181
21412 - 300 g L | 75
D 34
d MK/CM/MT 2
d1|dz2|D d MK/CM/MT 3
ds 10 1190.- 126.67"
dy 22 A= 126.67?
Lange Ausfiihrung, Morse- Exécution longue, queue Long series, Morse taper Tipo lungo, gambo cono
Konus-Schaft nach DIN 228B cone Morse selon DIN 228B shank to DIN 228B Morse DIN 2288
1413 - 300 . L 265
1 | 165
m D 30,5
i = = d MK/CM/MT 3
u:ﬂ —‘E-:‘_E"’a_ 1;%3}:_& d2|D d 10
d; 22 241 .- 160.67
mit Tiefenanschlag, mit Morse- avec butée réglable, cone Morse with rotating depth stop, con fermo di profondita,
Konus-Schaft nach DIN 2288 selon DIN 228B Morse taper shank to DIN 228B gambo cono Morse
DIN 2288 L 191216
1414 - 300 | 90-115
D 54
D, 60
I 90
I 75
d MK/CM/MT 3
d; 10
d; 22 529.— 352.67
HD-Ausfthrung mit Quermit- Exécution HD avec entrainement Heavy-duty, with chip removal Esecuzione HD, con trascinatore
nahme und Spannnuten, transversal, dégagements laté- grooves, Morse taper shank to transversale, gambo cono Morse
Morse Konus Schaft nach raux, cone Morse selon DIN 2288 DIN 228B DIN 228B
DIN 228B
11416 - 3001 0 L 187/212
211416 - 4001 i | 81
D 38
d MK/CM/MT /3
d MK/CM/MT /4
d 10 1395~ | 126333
d; 22 2407~ | 22133
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INT INT INT INT
Zapfensenker-System Systeme de fraisesa Counterbore System Sistema di frese
lamer a lamare
Standardséatze auf Holzsockel Assortiments Standard sur Standard Sets on wooden Serie Standard con zoccolo
socle en bois block di legno
1281- 010 1x 1231 D10 11 13
15 18 20 CHF €
GrON 1x 1251 D42 5 55 66 68
1x 1252 D85 9 102 11 14
1x 1211-010 623.— 415.33
1282- 010 1x 1232 D10 11 13
15 18 20
Gr 0 Ultra 1x 1251 D42 5 55 66 68
1x 1252 D85 9 102 11 14
1281 - 100 1x 1231 D10 11 13
15 18 20
GrON 1x 1251 D42 5 55 66 68
1x 1252 D85 9 102 11 14
X 1211-100 631.— 420.67
1282 - 100 1x 1232 D10 11 13
15 18 20
Gr 0 Ultra 1x 1251 D42 5 55 66 68
1x 1252 D85 9 102 11 14
X 1212-100 900.— 600.—
1381-120 1x 1331 D18 20 2 2
2% 30
Gr1N 1x 1351 D82 9
1x 1352 D102 11 12 14
D155 16 175 18 20
X 1311-120 800.— 533.33
1382- 120 1x 1332 D18 20 2 2
% 30
Gr 1 Ultra 1x 1351 D85 9
1x 1352 D102 11 12 14 155
D16 175 18 20
x 1311120 1118.- 745.33
1381- 200 1x 1331 D18 20 2 2
% 30
Gr1N 1x 1351 D85 9
1x 1352 D102 11 12 14 155
D16 175 18 20
1382 - 200 1x 1332 D18 20 2 2
%6 30
Gr 1 Ultra 1x 1351 D85 9
1x 1352 D102 11 12 14 155
D16 175 18 20 1120.- 746.67
1x 1312-200
1481 - 200 1x 1431 D2 28 30 33
36 40
Gr2N 1x 1451 D12 14 155
R 1165.— 776.67
1x 1412-200
1481 - 300 1x 1431 D2 28 30 33
36 40
Gr2N 1x 1451 D12 14 155
R 1165.— 776.67
1x 1412-300
Bestellbeispiel: Exemple de commande: Ordering example: Esempio di ordine:
2 Stk. 1281-010 2p. 1281-010 2 off 1281-010 2 p. 1281-010
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Zapfensenker Gr.0 Fraisesalamer Gr. 0
Fihrungszapfen Gr. 0 Pilotes de guidage Gr. 0
Einsatzbohrer Gr.0 Forets pilotes Gr. 0
Innerhalb einer Gruppe sind Dans un méme groupe tous
alle Halter, Senker, Flihrungs- les porte-fraises, fraises, pilo-
zapfen und Einsatzbohrer aus- tes et forets pilotes sont
tauschbar. interchangeables.
N ULTRA H S 90° S 60°
HSS HSS-C05 HSS HSS

o 22-25°

20
40

oD 1231 CHF € 1232 CHF € 1233 CHF € 1234 CHF € 1235 CHF €

85 -085 45— 30— -083% 41.80 | 27.87
9 -090 3950 | 26.33
94 -094 5220 | 34.80
95 -095 45— 30~
10 -100 3820 | 25.47 -100  69.80 | 4653 | -100 125.- | 83.33 (-1005,0" 5220 | 34.80
10,5 -105 44- | 2933 -105  84.60 | 56.40 | -105 136.— | 90.67
1 -110 3950 | 26.33 110 7290 | 4860 | -110 125~ | 83.33
11,5 -115 4510 | 30.07 -115 8460 | 56.40 | -115 136.— | 90.67 |(-11550" 5290 | 35.27
12 -120 3990 | 26.60 -120 67.90 | 4527 | -120 125- | 83.33
12,5 -125 4590 | 30.60 -125 8460 | 56.40 | -125 136.— | 90.67
13 -130 4360 | 29.07 130 6790 | 4527 | -130 125~ | 83.33
13,5 -135 51.90 | 34.60 -135  84.60 | 56.40
14 -140 4360 | 29.07 -140 6790 | 4527 | -140 126.— 84.-
14,4 148950V 68.70 | 45.80
14,5 -145 52— | 34.67 -145  84.60 | 56.40 | -145 136.— | 90.67
15 -150 44— | 2933 -150  101— | 67.33 | -150 127.- | 84.67 |-1505,0" 57.70 | 38.47
15,5 -155 52.50 35~ -155 113~ | 7533 | -1553 145~ | 96.67
16 -160 46.60 | 31.07 -160  101- | 67.33 | -160 130.— | 86.67
16,5 -165 55.90 | 37.27 -165  113- | 75.33 -165¥5,0" 63.80 | 42.53
17 -170 4750 | 31.67 -170 104- | 69.33
17,5 -175 56.40 | 37.60 175 13- | 7533
18 -180 4870 | 32.47 -180  104.- | 69.33
18,5 -185 57.70 | 38.47 -185 109~ | 72.67
19 -190 51.90 | 34.60
19,5 -195 61.40 | 40.93
20 -200 53.70 | 35.80 -200  121.- | 80.67
20,5 -205 63.70 | 4247
21 -210 58.60 | 39.07
22 -220 59.10 | 39.40 2 .
23 230 6390 | 42.60 1237 Wendeplatten, Plaquettes, Insers, Inserti, MP.. 0602..ss
24 -240 69.20 | 46.13
Wendeplatten fiir 1237 siehe Seite 50-51 1 Kleinster Fiihrungsdurchmesser
Plaquettes pour 1237 voir page 50-51 diametre de guidage le plus petit
Inserts for 1237 see page 50-51 smallest possible pilot
Inserti per 1237 vedi pagina 50-51 diametrio di guida il piu piccolo
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Cutters

Pilots

Insert Drills

Gr.0
Gr.0
Gr.0

Frese a lamare
Guide

Punte

Gr.0
Gr.0
Gr.0

Within one group (0- 1- 2)
any cutter can be combined

Nelle limite di un gruppo i
porta utensili, frese, guide e

with any pilot. punte sono intercambiabili.
F R c L
4
4
M I
CT T n " \
S =] H
T ) '
|
U
0 V
- — 0 N
o o = J
137" CHF | € | @D 151 CHF | € | 1252 CHF | € | 1258 CHF | € | 1255 CHF €
*q -040* 11.80 1.87
*4,2 -042* 14.20 9.47 -042* 3010 | 20.07 -042%  33.90 22.60
*4,3 -043* 14.20 9.47 -043* 3010 | 20.07 -043*  33.90 22.60
*4,5 -045* 14.20 9.47 -045* 3010 | 20.07 -045*  33.90 22.60
*5 -050*  14.20 9.47 -050*  30.10 | 20.07 | -050* 3390 | 22.60
*5,3 -053* 14.20 9.47 -053* 3010 | 20.07 -053*  33.90 22.60
*5,5 -055* 14.20 9.47 -055* 3010 | 20.07 -055*  33.90 22.60
*6 -060* 14.20 9.47 -060* 3550 | 23.67 -060* 40.— 26.67
*6,4 -064* 14.20 9.47 -064* 3550 | 23.67 -064* 40.- 26.67
6,5 -065* 14.20 9.47 -065 3550 | 23.67 -065 40.- 26.67
6.6 -066* 14.20 9.47 -066 3550 | 23.67 -066 40.— 26.67
6.8 -068* 14.20 9.47 -068 3550 | 23.67 -068 40.— 26.67
7 -070* 14.20 9.47 -070 3550 | 23.67 -070 40.— 26.67
15 -075* 14.20 9.47
8 -080 18.80 12.53
84 -084 19.80 13.20
85 -085 19.80 13.20
9 -090 19.80 13.20
95 -095 19.80 13.20
10 -100  19.80 | 13.20
10,2 -102 19—~ | 1267
10,5 -105 19.80 13.20
-1806,5" 293~ (19533 | 11 -110 19.80 | 13.20
115 -115 19—~ | 1267
-1907,5" 293.- 19533 | 12 -120 21.90 14.60
12,5 -125 21.90 14.60
-2008,5" 293- 19533 | 13 -130 22.20 14.80
14 -140 23.50 15.67
21075 293~ 19533 | 3 solange Vorrat
-2208,5" 293.- |195.33 jusqu'a épuisement du stock
2309857 293.- |195.33 discontinued as long as stock lasts
-24085"  293.- |195.33 in esaurimento

* ok x

nicht mit Typ , H ,, verwenden
ne pas utiliser avec fraise , H ,,
not suitable for cutters , H ,,
non adatto per frese , H ,,
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Zapfensenker Gr. 1 Fraises alamer Gr. 1
Fuhrungszapfen Gr. 1 Pilotes de guidage Gr. 1
Einsatzbohrer Gr. 1 Forets pilotes Gr. 1
Innerhalb einer Gruppe sind Dans un méme groupe tous
alle Halter, Senker, FUhrungs- les porte-fraises, fraises, pilo-
zapfen und Einsatzbohrer aus- tes et forets pilotes sont
tauschbar. interchangeables.
N ULTRA H $ 90° S 60°
HSS HSS-C05 K20 HSS HSS
o 22-25° ~28° 5°
4
oo
p=——
|
5
D
B o 1
1)) 1331  CHF € | 1332  CHF € | 1333  CHF € | 1334 | CHF € | 1335  CHF €
135 -135 51.70 34.47
14 -140 4420 | 29.47
14,5 -145 51.70 34.47
15 -150 4420 | 29.47 | -150 103.— 68.67 -150  133.- 88.67
15,5 -155 5250 | 35.- -155 99.40 | 66.27 -155  150.- | 100.-
16 -160 46.70 3113 | -160 94.60 63.07 -160 138.— 92—
16,5 -165 55.90 | 37.27 | -165 113.- 7533 -165  150.— | 100.— -165%8,0" 68.20 | 45.47
17 -170 4860 | 3240 | -170 105.— 70— -170  138.— 92.—
17,5 -175 56.40 | 37.60 | -175 13- 7533 -175  151.- | 100.67
18 -180 5050 | 33.67 | -180 106.— 70.67 -180  139.- 92.67
18,5 -185 61.— 40.67 | -1853 113- 75.33 -185 151.—- | 100.67 -185%8,01  71.70 47.80
19 -190 56.20 | 37.47 | -190 103.— 68.67 -190  139.- 92.67 |-190 80" 61.40 40.93
19,5 -195 64.50 | 43.- -195 113.- 7533 -195  157.- | 104.67
20 -200 56.20 | 37.47 | -200 88.80 | 59.20 -200 144 96.—
20,5 -205 66.60 | 44.40 | -205 13- 7533 -205  156.- | 104.-
21 -210 57.30 38.20 | -210 109.— 72.67 -210 144.— 96.—
215 -215 69.20 | 46.13 | -215 121.— 84.67 2215 159.- | 106.—
22 -220 5910 | 3940 | -220 12— 74.67 220 141- 98.—
225 -225 69.40 46.27 | -225 127.- 84.67 -225 159.- | 106.—
23 -230 66.30 | 44.20 | -230 121.- 80.67 230 149.- 99.33 |-230 80" 63.10 42.07
235 -235 13- 48.67 | -235 121.— 84.67 235 165- | 110—
24 -240 66.30 | 4420 | -240 128.— 85.33 240 152- | 101.33
245 -245 75.60 5040 | -2453) 146.- 97.33 -245 165.- | 110.-
25 -250 66.30 | 44.20 | -250 128.— 85.33 -250 152- | 101.33 -250%8,0"  66.60 | 44.40
26 -260 n- 4733 | -260 118.— 78.67 -260 153— | 102- |-260 8,0"| 71.50 47.67
21 -270 7220 | 4813 | -270 139.— 92.67 270 159.- | 106.—
215 -270 7990 | 53.27
28 -280 13- 48.67 | -280 139.— 92.67 -280 156.— | 104.— |-280 75.40 50.27 |-28038,0" 102.— 68.—
29 -290 73.70 4913 | -290 m.- 114.— -290 159~ | 106.—
30 -300 95.80 | 63.87 | -300 165.— | 110— 300  167.— | 111.33 |-300 80" 76.90 51.27
31 -310 100.— 66.67 | -310 183- | 122.-
32 -320 106.— 70.67 | -320 176.- | 117.33
33 -330 108.— 72— 3303 167- | 111.33
34 -340 M3- 75.33
35 -350 17— 78—
2 1337 Wendeplatten, Plaquettes, Insers, Inserti,
< D28 MP .. 0602...
> D29 MC .. 09T3...
Wendeplatten fiir 1337 siehe Seite 50-51 " Kleinste Fiihrungsdurchmesser
Plaquettes pour 1337 voir page 50-51 diametre de guidage le plus petit
Inserts for 1337 see page 50-51 smallest possible pilot
Inserti per 1337 vedi pagina 50-51 diametrio di guida il piu piccolo

32



_'., (R0MER

Cutters Gr. 1 Frese alamare Gr. 1
Pilots Gr. 1 Guide Gr. 1
Insert Drills Gr. 1 Punte Gr. 1
Within one group (0- 1- 2) Nelle limite di un gruppo i
any cutter can be combined porta utensili, frese, guide e
with any pilot. punte sono intercambiabili.

F R C L

6 6

cr H H A i

| |
© ©
w o
o =+
g 1
13377 CHF € oD 1351 CHF € 1352 CHF € 1354 CHF € 1355 CHF €

*6 -060 13.30 8.87
*6,4 -064 13.30 8.87
*6,5 -065 13.30 8.87 -065 3930 | 2620 | -065 4370 | 2913
*6,6 -066 13.30 8.87 -066 39.30 | 26.20 | -066 4370 | 2913
*6,8 -068 13.30 8.87 -068 3930 | 26.20 | -068 4370 | 2913
*7 -070 13.30 8.87 -070 3930 | 26.20 | -070 4370 | 2913
*1,5 -075 13.30 8.87 -075 3930 | 2620 | -075 4370 | 2913
*8 -080 13.30 8.87 -080 4210 | 28.07 | -080 46.10 | 30.73
*8.4 -084 13.30 8.87 -084 4210 | 28.07 | -084 46.10 | 30.73
*8,5 -085 13.30 8.87 -085 4210 | 28.07 | -085 46.10 | 3073
*9 -090 13.30 8.87 -090 4210 | 28.07 | -090 46.10 | 30.73
*9,5 -095 13.30 8.87 -095 4210 | 28.07 | -09 46.10 | 30.73
*10 -100 2250 | 15~ -100 4310 | 32.07 | -100 5410 | 36.07
*10,2 -102 2250 | 15~ -102 4310 | 32.07 | -102 5410 | 36.07
*10,5 -105 2350 | 15.67 | -105 4810 | 32.07 | -105 5410 | 36.07
1" -110 2420 | 1613 | -110 4810 | 32.07 | -110 5410 | 36.07
115 -115 2440 | 16.27 | -115 4310 | 32.07 | -115 5410 | 36.07
12 -120 2490 | 1660 | -120 5710 | 38.07 | -120 64.60 | 43.07
12,5 -125 2490 | 16.60
13 -130 2490 | 16.60
135 -135 2490 | 16.60

2240 11" 315 | 210- | 14 -140 2490 | 16.60
14,5 -145 2590 | 17.27

250 1M 315 | 210 | 15 -150 2590 | 17.27

260 11V 315 | 210 | 155 -155 26.30 | 17.53

270 1" 315~ | 210~ | 16 -160 2630 | 1753
16,5 -165 2710 | 18.07

280 11" 315 | 210 | 17 -170 2710 | 18.07

290 12V 344 22933 | 175 -175 2710 | 18.07

-30012,5" 344 | 22933 | 18 -180 2830 | 18.87

-31012,5"  344.- | 22933 | 185 -185 2830 | 18.87

-320125" 344 [229.33 | 19 -190 29.— 19.33

-33012,5" 344.- | 22933 | 195 -195 27.60 | 18.40
20 -200 2930 | 19.53
21 -210 2930 | 19.53
22 -220 3050 | 20.33
23 -230 3130 | 20.87 3) solange Vorrat
24 -240 3130 | 20.87 jusqu'a épuisement du stock

discontinued as long as stock lasts
in esaurimento

nicht mit Typ ,, H ,, verwenden
ne pas utiliser avec fraise , H ,,
not suitable for cutters , H ,,
non adatto per frese , H ,,

* ok %k
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Zapfensenker Gr. 2 Fraises a lamer Gr. 2
Fuihrungszapfen Gr. 2 Pilotes de guidage Gr. 2
Einsatzbohrer  Gr. 2 Forets pilotes Gr. 2
Innerhalb einer Gruppe sind Dans un méme groupe tous
alle Halter, Senker, Fihrungs- les porte-fraises, fraises, pilo-
zapfen und Einsatzbohrer aus- tes et forets pilotes sont
tauschbar. iInterchangeables.
N ULTRA H S 90° S 60°
HSS HSS-CO05 K20 HSS HSS
” o 22-25° ~28° 5°
.
i
| _
\ ©
m
D
o N —
aD 1431  CHF € 1432  CHF € 1433  CHF € 1434  CHF € 1435  CHF €
20 200 7420 | 49.47
21 210 7460 | 49.73
22 220 7510 | 5007 | 2203 156- | 104.-
23 230 8040 | 53.60 | -2303 156— | 104
24 240 8140 | 5427 | 240® 131- | 8733 | -240 165- | 110-
25 250 8810 | 58.73 250  165— | 110
26 260  89.80 | 59.87 | 2603 122 | 8133 | -260 169~ | 112.67
27 270 9120 | 60.80 | 2703 141- | 94— | -270  169- | 112.67
28 280 93— | 62— | 2803 14— | 94— | 280 1M~ | 114-
29 290 9510 | 6340 | 2903 191- | 12733 | -290 176~ | 117.33
30 300 9630 | 64.20 300 187.— | 124.67 |-30012,0" 100 | 66.67
31 310 103.— 68.67 | -310® 173- | 11533 | -310 192- | 128-— 31091201 126 | 84—
32 320 107- | 71.33 320 189- | 126.-
33 330 108- | 72— 330 189- | 126.-
34 340 109 7267 | -3403 173~ | 11533 | -340  200- | 13333 [340120" 109- | 72.67 [340%120" 145- | 96.67
35 350 14— | 76— 350 200— | 133.33
36 360 15— | 76.67 360  206— | 137.33
37 370 120- | 80— | -3703) 221- | 14733 | -370 209~ | 139.33 |-370120" 119~ | 79.33 |-3703120" 161.- | 107.33
38 380 128- | 8533 | 3803 221- | 14733 | -380  223- | 148.67
39 -390 131— | 87.33 -390 223— | 148.67
40 4400 134- | 89.33 400 228- | 152-
M 410 14—~ | 94— |410HDP® 287 | 19133 | -410 238 | 158.67
42 420 143- | 9533 420 236 | 157.33
43 430 161~ | 107.33 |430(HD)® 289 | 19267 | -430  236— | 157.33
a4 440 163~ | 108.67 |440(HD)® 289- | 19267 | -440  268- | 178.67
45 4450 165~ | 110.— 4450 268~ | 178.67 450120V 139~ | 9267 4509120" 225- | 150.-
46 460  168— | 112— |460(HD® 223- | 14867 | -460  276- | 184.-
47 470 170— | 11333
48 480  172— | 11467 |480(HD)® 325- | 216.67 | -480  288— | 192.—
49 4490 182— | 121.33 |490(HD® 325- | 216.67 | -490%) 372- | 248-
50 500 240~ | 160— |500(HD)® 316— | 21067 | -500  372— | 248-
51 -510(HD) 242— | 161.33
52 -520(HD) 244.- | 162.67
53 -530(HD) 246.— | 164.— |-530(HD® 399.— | 266.—
54 -540(HD) 248 | 165.33
55 -550(HD) 253— | 168.67
56 -560(HD) 254- | 169.33
57 -570(HD) 257— | 171.33
58 -580(HD) 259.— | 172.67
59 -590HDP 247.— | 164.67
gg gggmg) ggg_ :;(7133 2) 1437 Wendeplatten, Plaguettes, Wendeplatten fiir 1437 sjehe Seite 50-51
63 630(HDP 304— | 20267 Insers, Inserti, Plaquettes pour 1437 voir page 50-51
64 '640(HD) 312_ 208— < D40 MC.. 09T3.. Inserts for 1437 see page 50-51
’ ' = D41 MB.. 1204.. Inserti per 1437 vedi pagina 50-51
65 -650(HD) 299- | 199.33 p pag
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Cutters Gr. 2 Frese a lamare Gr. 2
Pilots Gr. 2 Guide Gr. 2
Insert Drills Gr. 2 Punte Gr. 2

Within one group (0- 1- 2)
any cutter can be combined
with any pilot.

Nelle limite di un gruppo i
porta utensili, frese, guide e
punte sono intercambiabili.

CT

|

85

85

o

.=

14372) CHF € oD 1451 CHF € 1452 CHF € 1454 CHF € 1455 CHF €
*10 -100 15.20 | 10.13
*10,5 -105 15.20 | 10.13
*1 -110 15.20 | 10.13 -110 62.— 4133 | -110 66.10  44.07
*11,5 -115 15.20 | 10.13 -115 62.— 433 | -115 66.10  44.07
*12 -120 1520 | 10.13 -120 7090 47.27 | -120 7460 49.73
*12,5 -125 1520 | 10.13 -125 7090 47.27 | -125 7460 49.73
*13 -130 15.20 | 10.13 -130 7460 49.73 | -130 77.80 51.87
*13,5 -135 15.20 | 10.13 -135 78.60 5240 | -135 85.— 56.67
*14 -140 17.90 | 11.93 -140 8580 57.20 | -140 8960 59.73
*14,5 -145 17.90 | 11.93 -145 86.60 57.73 | -145 91.40  60.93
*15 -150 17.90 | 11.93 -150 91.40 6093 | -150 95.— 63.33
*15,5 -155 17.90 | 11.93 -155 91.40 6093 | -155 95.— 63.33
16 -160 2930 | 1953 | -160  104.— 69.33 | -160  107.- 71.33
-33016" 373~ | 24867 | 165 -165 2930 | 1953 | -165  104.- 69.33 | -165  107.- .33
-34016" 373~ | 24867 | 17 -170 2930 | 1953 | -170  105.— 70— -170 109.- 12.67
-350 16" 373 | 24867 | 115 -175 3010 | 2007 | -175 112- 7467 | 175 116.— 71.33
36016" 373- | 24867 | 18 -180 3010 | 2007 | -180 119- 7933 | 180 123- 82—
-37016"  373— | 24867 | 185 -185 3010 | 2007 | -185 119- 7933 | -185 123- 82—
-38016"  373.— | 24867 | 19 -190 3010 | 2007 | -190 129.- 86.— -190  129.- 86.—
19,5 -195 3010 | 2007 | -195 129.- 86.— 953 126.— 84.—
-40016"  444.- | 296 | 20 -200 3010 | 2007 | -200 135.- 90.— 200 138.- 92.—-
21 -210 3050 | 2033 | -210 135- 90— 210 138.- 92~
42017 444 | 296- | 22 -220 3050 | 2033 | -220 151.- 100.67 220 154~  102.67
43017 444 | 296- | 23 -230 3190 | 2127 | -230 163-  108.67 163—  108.67
44017" 444 | 296 | 24 -240 3190 | 2127 | -240 166  110.67
45017 444 | 296 | 25 -250 3190 | 2127 | -250 1M1- 114- -250 175~  116.67
46017V 444.— | 296 | 26 -260 3310 | 22,07
21 -270 33.10 | 22.07
-48017" 444 | 296- | 28 -280 3310 | 22.07
29 -290 3310 | 22.07 1 kleinste Fiihrungsdurchmesser
50017 4711~ | 314- | 30 -300 3470 | 2313 diametre de guidage le plus petit
3 -310 3470 | 2313 smallest possible pilot
52017 4M.- | 314- | 32 320 3470 | 2313 diametrio di guida il piu piccolo
53019V 41— | 314- | 33 -330 3530 | 2353
54019Y 411~ | 314- | 34 -340 37.70 | 2513 ) ;
55019 4711 | 314— | 35 350 37270 | 25413 * nicht mit Typ , H ,, verwenden
36 2360 3770 | 2513 * ne pas utiliser avec fraise , H ,,
57019" 41— | 314- | 37 370 4120 | 27.47 * not suitable for cutters , H ,
38 380 4360 | 29.07 * non adatto per frese , H ,
39 -390 45.80 | 30.53
40 -400 50.90 | 33.93 3
M 410 6060 | 40.40 ) solange Vorrat
22 420 58— 38,67 jusqua epuisement du stock
discontinued as long as stock lasts
in esaurimento
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INT
Rickwarts Kopf-
senker

INT
Fraise a lamer en
tirant

INT
Back Spot Facing
Tools

INT
Frese a lamare in
trazione

Innerhalb einer Gruppe (6, 9,14)
sind alle Senker mit allen Hal-
tern kombinierbar.

Halter mit aufschraubbarem
Austreiberlappen.

Schnelles Auswechseln des
Senkers durch die Bajonett-Be-
festigung.

Dans un méme groupe (6, 9,14)
les fraises peuvent étre
combinées avec tous les porte-
fraises.

Porte-fraises avec tenons dévis-
sables.

Montage et changement rapides

grace a la fixation a baionnette.

All cutters and holders within
each size group (6, 9,14)
are interchangeable.

Holders have a removable
tang.

Fast and simple mounting and
changing of cutter thanks to
bayonet catch.

Nelle limite di un gruppo (6, 9,
14) tutte le frese e porta-frese
sono intercambiabili.

Portafrese con tenoni filettati.

Montaggio rapido e semplice
con attacco a bajonetta.

L/
AT §D> A
ey R/ @w 4 N\ 77
1681 Gr. 6 1x 1611-065 1611-090 1611-110 CHF €
1681-1 1x 1631-136 1631-156  1631-186
Satze in Holzkasten 1631-206  1631-246
3x  1619-01 1225.— 816.67
Assortiments dans Gr. 9 1x 1612-110 1612-140 1612-160
coffret en bois 1681-2 Tx  1632-189 1632-209 1632-229
1632-249  1632-269
3x 161902 1322~ | 881.33
Standard Sets in Gr. 14 1x 1613-160 1613-180 1613-200
wooden box 1681-3 1x  1633-261 1633-301 1633-331
1633-361 1633-401 1633-431
3x  1619-03 1659.— 1106.-
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N (HSS) H (K20) S 90° (HSS)
Gr. 6 1611 CHF | € 1631 CHE | € 1681 CHF | € 1651 CHF | €
drel D D D
MK/MT/CM 1 65 065 17 |83 13 18 1o | 63
1619 - 01 161 1631 1641 1651 7* 070 125- 8333 14 -146 128 | 8533
_NIHSS) H K20) §90° (HSS) 75 075 125- 8333 15 -156 134— | 8933
‘(—‘ 8 080 125- (8333 16 -166 128 | 8533 16% -166 169— 11267 163 165 116 | 77.33
85 085 125 8333 18 -186 148~ | 98.67 183 -186 214.-(142.67 183 -185 119— | 79.33
9 090 125- 8333 20 206 155~ 10333 203 206 251-|167.33

95 095 125-|8333 22 -226 196- 13067 223 226 261|174
10  -100 125.- | 83.33
1053 -105 125.- | 83.33

M6 — — — 1 110 125- | 8333
T i
1 1 -1 1 ! |
i @ o P ol 3) solange Vorrat
L Lo Lo sur demande
=~ CRl o] as long as stock lasts
D D D in esaurimento
L= 156 = 20 = 20 = 2
|[1_: ?g d= 6 d= 6 d= 6 * nicht mit Typ H verwenden
dz: 6 Bestellbeispiel: 1 Stk. 1611-080, 1 Stk. 1631-206
N (HSS) H (K20) S 90° (HSS)
Gr.9 1612 CHF | € 1632 CHF | € 1622 CHF | € 1652 CHF | €
dye7 D D D
9* 090 130 (8667 8 -189 164.— |109.33
MK/MT/CM 2 95% 095 130 (8667 20 -209 164.— [109.33 20 209 133.- | 88.67
1619 - 02 1612 1632 1642 1652 10* 100 130- 8667 22 -229 164 |109.33 223) -249 217 |14467 22 -229 140 | 93.33
_N{HSS) H {K20) §90° (HSS) 105 105 130 (8667 24 249 164- 10933 243 249 145~ | 9667
"‘" | 1 -110 130~ (8667 26 -269 180.— [120.— 26 269 145- | 96.67
115 -115 130 (8667 28 -289 182— (121.33 28 289 259 (17267 28 289 160.— | 106.67
12 120 130- (8667 30 -309 182 (121.33 30 -309 326 |217.33
1253 -125 130- 8667 32 -329 182 (121.33 323 -329 327- |218.-
13 -130 130.- |86.67 33 339 327 |218-
1353 -135 130- (8667 34 -34 182 (12133 34 -349 330.- |220.-
M10 — . 14 -140 130 (86,67 36 -369 330 |220.-
. A . 15 -150 130 |86.67
1 [ 1 [N [ ! |
| + | Y | |
- P L 3 sol Vorrat
~d— | 9
‘ : }_:’I Lo sur demande
as long as stock lasts
L= 19 = 24 = | 2 T
L= 92 d= 9 d= 9 d= 9
l&z; 293 * ne pas utiliser avec type H
Exemple de commande: 1 Stk. 1611-080, 1 Stk. 1631-206
N (HSS) H (K20) S 90° (HSS)
Gr.14 1613 CHF | € 1633 CHF | € 1643 CHF | € 1653 CHF | €
dy.e7 D D D
4* 140 188- 12533 26 -261 166.— |110.67
MK/MT/CM 3 15 150 188.- (12533 28 -281 239 [159.33 28 -281 253 |168.67
1619-03 1613 1633 1643 1653 16 -160 188 (12533 30 -301 175.- 11667 30 301 171- |114-
N{HSS) H (K20) $80° (HSS) 17 170 188- (12533 32 -321 193 [12867 32 321 183- [122- 32 -321 173- [11533
| 18 -180 187 (12467 33 -331 175- 11667 333 -331 258- 172
19 190 187.- 12467 34 -341 239 (159.33 34 341 188 (12533
20 200 188 (12533 36 -361 238 |158.67 36 -361 190 |126.67
21 210 188- (12533 38 -381 238 (158.67
22 220 188- (12533 40 -401 238 (158.67 403) -401 281- |187.33
M12 N
I LR o
R NN IR
oW o [ 3) solange Vorrat
L Lo ol sur demande
d—~ ~d—| Ld.] as long as stock lasts
D D B in esaurimento
= 240 = 30 = 30 = 30
k’f 12192 d= 14 d= 14 d= 14 * do not use with type H
dz: 11 Ordering example: 1 Stk. 1611-080, 1 Stk. 1631-206
N (HSS) H (K20)
Gr. 20 1614 CHF | € 1634 CHE | € 1684 CHF | €
dy.e7 D D
20%3) 200 38 382 238- (15867 34 -342 286 |190.67
MK/MT/CM 4 21%3) 210 259 |172.67 38 382 281.- [187.33
1619 - 04 1614 1634 1644 40 402 288-— |192.—
T _N(HSS) H (K20) 2339 230 259- (17267 42  -422 238 15867 42 -422 265- |176.67
43 437 238- (15867 43 -432 301 |200.67
289 280 266- |177.33 44  -442 263 (17533 44 -442 335- |223.33
303 300 266 (177.33 463 -462 339.- [226.—
333 330 242 [161.33 483) 482 351 (234
503 502 380~ |253.33
533 537 340.- (22667 53 532 391.- |260.67
M16 i — 553 557 340 22667 55 552 391 |260.67
! 1 » I
RS (oA
W 1y
. P 3) solange Vorrat
d- =d~f sur demande
D D as long as stock lasts
L= 290 | = 34 | = 34 in esaurimento
Li= 133 d= 20 d= 20
L= 30
d= 20

* non adatte per tipo H
Esempio di ordine: 1 Stk. 1611-080, 1 Stk. 1631-206
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INT

Hochleistungs-Bohr-

INT
Outil a percer et

INT
Heavy Duty Boring

INT
Utensile a lamare e

werkzeug lamer a grand and Counterboring forare a grande
rendement Tool rendimento
17.. 18..
o
| |
@j l{
i
7
3
- ————@\Ew
I =N
e b
®
17.. 17. 17. 17.

Vorwarts-Bohr-

Outil a lamer

.Forward cutting

Utensile a lamare

werkzeug frontal HD Boring Tool frontale

1 Messer 1 Lame 1 Cutter blade 1 Lame

2 Mitnehmerhllse 2 Douille d'entrainement 2 Holder body 2 Bussola di trascinamento

3 Zentrierstift 3 Goupille de centrage 3 Centering pin 3 Spina di centratura

4 Zentriernut 4 Rainure de centrage 4 Centering groove 4 Cava di centratura

5 Anzugsschraube 5 Vis de serrage 5 Clamping screw 5 Vite di serraggio

6 Aufnahme-Zylinder 6 Porte-lame 6 Floating cylinder 6 Cilindro di alloggiamento

7 FUhrungsrolle 7 Rouleau de guidage 7 Guide bushing 7 Boccola di guida

8 Bundschraube 8 Vis a collet 8 Clamping screw 8 Vite con spallamento

9 Konus-Schaft 9 Queue conique 9 Taper shank 9 Gambo cono Morse

10 Bajonett-Verschluss 10 Rainures baionnette 10 Bayonet fitting 10 Attacco a bajonetta

11 Scherstift-Befestigungs- 11 Vis de blocage a 11 Grub screw 11 Vite di succurezza
schraube cisaillement

18.. 18.. 18.. 18..
Ruckwarts-Bohr- Outil a lamer en Reverse cutting Utensile a lamare
werkzeug tirant HD Boring Tool in tirata

1 Messer 1 Lame 1 Cutter blade 1 Lama

2 Messer-Aufnahme 2 Porte-lame 2 Blade holder 2 Alloggiamento lama

3 Zentrierstift 3 Goupille de centrage 3 Centering pin 3 Spina di centratura

4 Zentriernut 4 Rainure de centrage 4 Centering groove 4 Cava di centratura

5 Anzugs-Mutter 5 Ecrou de serrage 5 Locking nut 5 Dado di serraggio

6 Fulhrungsrolle 6 Rouleau de guidage 6 Guide bushing 6 Boccola di guida

7 Konus-Schaft 7 Queue conique 7 Taper shank 7 Gambo cono Morse

8 Circlips 8 Anneau d'arrét 8 Circlips 8 Anello elastico

=
(=]
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INT INT INT NT

Hochleistungs- Outil a percer et Heavy Duty Boring Utensile a lamare e
Bohrwerkzeug lamer a grand and Counterboring forare a grande
rendement Tool rendimento
Innerhalb einer Gruppe (0,1,2, Dans un méme groupe (0,1,2, Within one group (0,1,2,3,4,5) Nel limite di un gruppo (0,1,
3,4,5) kénnen alle Messer und Flhrungs-  3,4,5) toutes les lames et rouleaux de any cutter blade can be combined with 2,3,4,5) ogni lama puo essere combi-
rollen beliebig kombiniert werden. guidage peuvent étre combinés. any guide bushing. nata con ogni bussola di guida.
Bohrstange komplett Porte-lames complets Boring Bar Assembly Porta lame completo
1710 DIN 1806 1710 DIN 1806 1710 DIN 1806 1710 DIN 1806
(%)
[
|
Gr.0 CHF | € Gr1 CHF | € Gr.2 CHF | € Gr.3 CHF | € Gr.4 CHF | € Gr.5 CHF | €
Code L I MK Code L | MK Code L I MK Code L I MK Code L I MK Code L I MK
™M ™M CcM ™M (ol Cc™M
MT MT MT MT MT MT
1710-02 238 115 3 | 927.— |618.— | 1710-12 245120 3 | 994.—|662.67 | 1710-22 290 135 4 |1061.—|707.33 | 1710-32 326 165 4 |1456.—| 970.67 | 1710-42 375 180 5 |1972.—|1314.33| 1710-52 420 230 5 |2081.—|1387.33
1710-03 328 200 3 | 1120.—|746.67 | 1710-13 345 220 3 | 1310.—| 873.33 | 1710-23 392 240 4 |1247.—|831.33 1710-43 475 280 5 |1934.— (1289.33| 1710-53 520 330 5 |2184.— |1456.—
HSS-Bohr- und Senk- Lames a percer et a Cutter Blades Lame HSS-Co5 a lamare
messer HSS-Co5 lamer HSS-Co5 HSS-Co5 e forare .
1732 1732 1732 1732 e {‘
B i
R
R ' /—/{,;
f ' :
o 30° T
A B 6°
Die HSS Bohr- und Senkmes- Les lames a percer et a lamer The HSS Cutter Blades 1732- are also Le lame in HSS 1732- sono adatte anche
ser 1732- werden auch mit den Riick- en HSS 1732- sont également utilisées suitable for the reverse cutting boring per i portalame in trazione 1811-.
wartsbohrstangen 1811- verwendet. avec les porte-lames en tirant 1811-. bars 1811-.
Code (=118x8) o | CHF € |Code(=320x10)o | CHF € |Code(=128x11)o| CHF € |Code(=132x14)p| CHF € |Code(=140x17)o| CHF € |Code(=150x20)o| CHF €
1732-0030 30| 156~ | 104- |1732-1050 50| 185 | 123.33 |1732-2085 65 213~ | 142.- |1732:3080 80| 302- | 201.33 1732-4100 100 429~ | 286~ |1732-5130 130| 668~ | 44533
1732-0032 32| 156- | 104- (17321052 52| 185 | 123.33 |1732-2066 66 213~ | 142.- |1732:3082 82| 302- | 201.33 1732-4105 105 429~ | 286~ |1732-5135 135 668~ | 44533
1732-0033 33| 156~ | 104- 17321053 53| 185~ | 123.33 |1732-2068 68| 213~ | 142.- |1732:3084 84| 302- | 201.33 1732-4110 110| 429~ | 286~ |1732-5140 140| 668~ | 44533
1732-0034 34| 156~ | 104- 17321054 54| 185~ | 123.33 |1732-2069 69| 213~ | 142.- |1732:3085 85 302- | 201.33 17324115 115| 429~ | 286~ |1732-5145 145 668~ | 44533
1732-0035 35| 156~ | 104- 17321055 55| 185~ | 123.33 |1732-2070 70| 213~ | 142~ |1732-3086 86| 302- | 201.33 17324118 118| 429~ | 286~ |1732-5150 150| 668~ | 44533
1732-0036 36| 156~ | 104- |1732-1056 56| 185~ | 12333 |1732-2072 72| 13~ | 142.- |1732-3088 88| 302- | 201.33 1732-4120 120| 429~ | 286~ |1732-5155 155/ 681~ | 454
1732-0038 38| 156- | 104~ (17321057 57| 185~ | 12333 |1732-2074 74| 213~ | 142.- (17323090 90| 302- | 201.33 |1732-4125 125| 458~ | 30533 |1732-5160 160| 681~ | 454
1732-0040 40| 156~ | 104- |1732-1058 58| 185~ | 12333 |1732-2075 75| 213~ | 142.- (17323092 92| 325~ | 21667 |1732-4128 128| 458~ | 30533 |1732-5165 165 681~ | 454
1732-0042 42| 172 | 11467 |1732-1059 59| 185~ | 12333 |1732-2076 76| 224- | 14933 [1732-3094 94| 325~ | 21667 |1732-4130 130| 458~ | 30533 |1732-5170 170| 681~ | 454-
1732-0043 43| 172- | 11467 |1732-1060 60| 185~ | 12333 |1732-2078 78| 224~ | 14933 [1732-3095 95| 325~ | 21667 |1732-4135 135/ 458~ | 30533 |1732-5175 175| 681~ | 454-
1732-0044 44| 172- | 11467 |1732-1062 62| 203 | 13533 |1732-2080 80| 224- | 14933 (17323036 96| 325~ | 21667 |1732-4140 140| 458~ | 30533 |1732-5180 180| 681~ | 454-
1732-0045 45| 172 | 11467 |1732-1064 64| 203 | 13533 |1732-2082 82| 224- | 14933 (17323098 98| 325- | 216.67 1732-5185 185 822~ | 508
1732-0046 46| 172- | 11467 |1732-1065 65| 203 | 13533 |1732-2084 84| 224~ | 14933 (17323100 100 325~ | 21667 1732-5190 190| 822~ | 548-
1732-0048 48| 172- | 11467 |1732-1066 66| 203- | 135.33 |1732-2085 85| 224- | 149.33 |1732-3102 102| 343~ | 22867 1732-5195 195 822 | 548~
1732-0049 49| 172~ | 11467 |1732-1068 68| 203- | 135.33 |1732-2086 86| 224- | 149.33 |1732-3105 105 343~ | 22867 1732-5200 200 822- | 548
1732-0050 50| 172- | 11467 |1732-1069 69| 203- | 135.33 |1732-2088 88| 224- | 149.33 |1732-3108 108| 343~ | 22867
17321070 70| 203~ | 135.33 |1732-2090 90| 224- | 14933 |17323110 110| 343~ | 22867
Bohr- und Senkmesser Lames a percer et a lamer Cutter Blades with Lame a lamare e forare
mit Wendeplatten avec plaquettes amovibles indexable Inserts con inserti intercambiabili
1733 1733 1733 1733

@,@ Wendeplatten siehe Seite 50-51

Plaquettes voir page 50-51

@ 30- 90 M4 x 7,5 T15 Inserts see page 50-51
@ 80-200 M4 x 9,6 T156 Inserti vedi page 50-51
Code a CHF | € |Code a CHF | € |[code o CHF | € |Code z CHF | € |[code o CHF | € |Code a CcHF | €
1733-0032 32 2 211~ 140.67 |1733-1050 50 2 253~ 168.67 |1733-2068 68 3 312~ 208.— |1733-3080 80 2 281~ 187.33 | 1733-4100 100 3 378~ 252.— |1733-5130 130 3 a1 .- 294.—
1733-0033 33 2 1.~ 140.67 |1733-1052 52 2 253~ 168.67 |1733-2069 69 3 312~ 208.— |[1733-3082 82 3 356.— 237.33 |1733-4104 104 3 378~ 252.— |1733-5135 135 4 513.— 342~
1733-0035 35 2 1.~ 140.67 |1733-1053 53 2 253~ 168.67 |1733-2072 72 3 312~ 208.— |1733-3084 84 3 356.— 237.33 |1733-4105 105 3 378.— 252.— |1733-5140 140 4 513.— 342
1733-0036 36 2 1.~ 140.67 |1733-1054 54 2 253~ 168.67 |1733-2074 74 3 312~ 208.— |1733-3085 85 3 356.— 237.33 |1733-4108 108 3 378~ 252~ |1733-5145 145 4 513.— 342
1733-0038 38 2 1.~ 140.67 |1733-1055 55 2 253~ 168.67 |1733-2076 76 3 312~ 208.— |1733-3086 86 3 356.— 237.33 |1733-4110 110 4 482.— 321.33 |1733-5150 150 4 513.— 342
1733-0040 40 2 M- 140.67 |1733-1056 56 2 253~ 168.67 |1733-2078 78 3 312~ 208.— |1733-3088 88 3 356.— 237.33 |1733-4115 115 4 482.— 321.33 |1733-5155 155 4 515.— 343.33
1733-0042 42 2 221.- 147.33 |1733-1057 57 2 253~ 168.67 |1733-2080 80 4 366.— 244~ |1733-3090 90 3 356.— 237.33 |1733-4118 118 4 482.— 321.33 |1733-5160 160 5 583.— 388.67
1733-0043 43 2 221.- 147.33 |1733-1058 58 2 253.— 168.67 |1733-2082 82 4 366.— 244~ |1733-3092 92 3 356.— 237.33 |1733-4125 125 4 482.— 321.33 |1733-5165 165 5 583.— 388.67
1733-0045 45 2 221.- 147.33 |1733-1059 59 2 253.— 168.67 |1733-2084 84 4 366.— 244~ |1733-3094 94 3 356.— 237.33 |1733-4128 128 4 484.— 322,67 |1733-5170 170 5 583.— 388.67
1733-0046 46 2 221.- 147.33 |1733-1060 60 3 308.— 205.33 |1733-2086 86 4 366.— 244~ |1733-3095 95 3 356.— 237.33 |1733-4130 130 4 484.— 322,67 |1733-5175 175 6 676.— 450.67
1733-0048 48 2 £| 221 147.33 [1733-1062 62 3 2| 308 205.33 |1733-2088 88 4 o 366.— 244~ |1733-3096 96 3 =| 356 237.33 |1733-4135 135 5 =| 534~ 356.— |1733-5180 180 6 | 678- 452.—
1733-0049 49 2 Z 221.- 147.33 |1733-1064 64 3 Z 308.— 20533 |1733-2090 90 4 S| 366.— 244~ |1733-3098 98 3 =| 356.— 237.33 |1733-4136 136 5 =| 534.— 356.— |1733-5185 185 6 =| 678.— 452.—
1733-0050 50 2 =| 221.- 147.33 |1733-1065 65 3 =| 308.— 205.33 = 1733-3100 100 2 = 356.— 237.33 |1733-4140 140 5 = 534.— 356.— |1733-5190 190 6 = 678.— 452~
1733-1066 66 3 308.— 205.33 1733-3102 102 4 394.— 262.67 1733-5195 195 6 678.— 452.—
1733-1068 68 3 308.— 205.33 1733-3105 105 4 394.— 262.67 1733-5200 200 7 742.— 494.67
1733-1069 69 3 308.— 205.33 1733-3106 106 4 394.— 262.67
1733-1070 70 3 308.— 205.33 1733-3108 108 4 394.— 262.67
1733-3110 110 4 394.— 262.67
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Fiihrungsrollen Rouleaux de guidage Guide Bushings Bussole di guida
1751 1751 1751 1751
T T mit “Ultra Therm” schmieren
R L J graisser avec “Ultra Therm"
- I T==7 Use “Ultra Therm" lubricant
> : <—+H lubrificare con “Ultra Therm”
'....JL__.l_‘
] |
1 1
D
<~
Code g H d| CHF € |Code g H d| CHF € |Code g H d| CHF € |Code g H d | CHF € |Code g H d | CHF € |Code g H d| CHF €
1751-020 20 18 14 | 9350 | 6233 |1751-126 26 18 20 | 102 | 68~ |1751-232 32 20 24 | 125~ | 83.33 |1751-335 35 23 26 | 135~ | 90- |1751-443 43 28 32 | 162 | 108~ |1751-565 65 50 50| 207.- | 138
1751-022 22 18 14 | 9350 | 6233 |1751-127 27 18 20 | 102 | 68~ |1751-233 33 20 24 | 125~ | 83.33 |1751-340 40 36 26 | 141- | 94— |1751-444 44 28 32 | 162 | 108~ [1751570 70 50 50| 207.- | 138~
1751-023 23 18 14 | 9350 | 6233 |1751-128 28 18 20 | 102 | 68~ |1751-234 34 29 24 | 125~ | 83.33 |1751-342 42 36 26 | 141.- | 94— |1751-445 45 42 32 | 162 | 108~ [1751-574 74 50 50| 207.- | 138
1751-024 24 25 14 | 9350 | 6233 |1751-129 29 25 20 | 102 | 68~ |1751-235 35 29 24 | 125~ | 83.33 |1751-344 44 36 26 | 141.- | 94— |[1751-448 48 42 32 | 162 | 108~ [1751575 75 50 50| 223- | 14867
1751-025 25 25 14 | 9350 | 6233 |1751-130 30 25 20 | 102 | 68~ |1751-236 36 29 24 | 125~ | 83.33 |1751-345 45 36 26 | 141.- | 94— |[1751-450 50 42 32 | 155~ | 10333 [1751-578 78 50 50| 223- | 14867
1751-026 26 25 14 | 91.10 | 60.73 |1751-131 31 25 20 | 102~ | 68~ |1751-237 37 29 24 | 125~ | 83.33 |1751-346 46 36 26 | 148 | 9867 |1751-452 52 42 32 | 166.- | 110.67 |1751-580 80 50 50| 223- | 148.67
1751-027 27 25 14 | 9350 | 6233 |1751-132 32 25 20 | 102— | 68~ |1751-238 38 29 24 | 140~ | 93.33 |1751-347 47 36 26 | 148~ | 9867 |1751-454 54 42 32 | 166.- | 110.67 |1751-585 85 50 50| 223- | 148.67
1751028 28 25 14 | 9350 | 6233 (1751-133 33 25 20 | 102- | 68— |1751-239 39 29 24 | 140~ | 9333 |1751-348 48 36 26 | 148 | 9867 [1751-455 55 42 32 | 166~ | 110.67 |1751-5130 130 50 50| 359.- | 239.33
1751029 29 25 14 | 9350 | 6233 (1751-134 34 25 20 | 102- | 68— |1751-240 40 29 24 | 140~ | 9333 |1751-349 49 36 26 | 148 | 9867 [1751-456 56 42 32 | 174— | 116 |1751-5160130 50 50| 462— | 308.—
1751030 30 25 14 | 9350 | 6233 (1751-135 35 25 20 | 102- | 68— |1751-242 42 29 24 | 140~ | 9333 |1751-350 50 36 26 | 148 | 9867 [1751-458 58 42 32 | 174- | 116
1751040 40 25 14 | 9350 | 6233 |1751-150 50 25 20 | 132- | 88— |1751-244 44 29 24 | 140~ | 9333 |1751-352 52 36 26 | 162— | 108~ [1751-460 60 42 32 | 174~ | 116
1751245 45 29 24 | 140~ | 9333 |1751-354 54 36 26 | 162— | 108~ [1751-462 62 42 32 | 174~ | 116
1751265 65 29 24 | 177~ | 118~ |1751-355 55 36 26 | 162— | 108~ [1751-465 65 42 32 | 174~ | 116
1751356 56 36 26 | 162- | 108 |1751-468 68 42 32 | 188 | 12533
1751469 69 42 32 | 188~ | 125.33
*solange Vorrat *jusqu'a épuisement *as long as stock lasts *in esaurimento
Bestellbeispiel: Exemple de commande: Ordering example: Esempio di ordine:
2 Stk. 1732-0038 2p. 1732-0038 2 off 1732-0038 2p. 1732-0038
1 Stk. 1710-02 1p. 1710-02 1off 1710-02 1p. 1710-02
Ersatzteile Pieces de rechange Spare Parts Parte di ricambio
Gr.0 Gr. 1 Gr. 2 Gr. 3 Gr. 4 Gr.5
Schafte DIN 1806 Queues DIN 1806 Shanks DIN 1806 Codolo DIN 1806
1720 No MK [ No | MK | No MK | No | MK | No MK | No | MK
M ™ M M (Y] (Y]
1720 MT | 1720 MT | 1720 MT | 1720 MT | 1720 MT | 1720 MT
-02 56 312 66 3| -2 68 4|3 91 4|42 85 5| -52 107 5
-03 144 3[-13 166 3|-23 173 4 -43 195 5| -53 218 5
CHF € CHF € CHF € CHF € CHF € CHF €
> [ ]
= = -02 376.— | 20567 | -12 370 | 246.67 | -22 M0- | 27333 | -32 503 | 33533 | -42 | 1008.- | 672.— -52 | 1057.— | 704.67
-03 569.— | 379.33 | -13 686.— | 457.33 | -23 596.— | 397.33 433) | 969~ | 646.— -53 | 1161.- | 774.—
Messertrager komy Porte-lames pl Cutter Holder Assy Porta-lame pl
1730 1730 L | D | 1730 L | D | 1730 L | D | 1730 L I D | 1730 L I D | 1730 L | D
; -00 9% 26 29(-10 104 26 35(-20 126 30 4330 144 38 47|40 173 43 5750 24 52 80
e : X -00 CHF € -10 CHF € -20 CHF € -30 CHF € -40 CHF € -50 CHF €
= = 551.— | 367.33 624.— | 416.— 650.— | 433.33 953.— | 635.33 1024.— | 682.67 965.— | 643.33
Mitnehmerhiilsen Douilles d’entrainement Sleeve B la di trascinamento
1761 1761 D 1761 D 1761 D 1761 D 1761 D 1761 D
g L -00 29 -10 35 -20 43 -30 47 -40 57 -50 80
r -00 CHF € -10 CHF € -20 CHF € -30 CHF € -40 CHF € -50 CHF €
NV 285— | 190.— 308.— | 205.33 314.— | 209.33 367.— | 244.67 465.— | 310.— 508.— | 338.67
Aufnahmezylinder Cylindres porte-lames Cylinder Cilindro di alloggi
1762 1762 Dy D | 1762 Dy D | 1762 Dy D | 1762 Dy D | 1762 Dy D | 1762 D D
-00 14 20 | -10 20 2 | -20 24 32| -30 26 35 | -40 2 43 | 50 50 62
-ID@ 00 | CHF € 10 | CHF € 20 | CHF € 30 | CHF € 40 | CHF € 50 | CHF €
174- | 116.— 200.- | 133.33 253 | 168.67 297 | 198.— 46— | 277.33 446.- | 297.33
Bundschraube Vis a collet Clamping Screw Vite con spall ULTR!
1764 1764 Dy D|1764 Dy D|1764 Dy D|1764 Dy D|1764 Dy D|1764 D D THE
-0 M6 171 M8 19/-2 M8 315(-3 M8 315(-4 M12 405 M16 57,5 [
D }:_Tg 0 | CHF | € 41 | CHF | € 2 | CHF | € 3 | CHF | € 4 | CHF | € 5 | CHF | €
4520 | 30.13 4520 | 30.13 50.80 | 33.87 50.80 | 33.87 58.50 | 39— 62.90 | 41.93
Anzugsschraube Vis inbus Socket Head Screw Vite di serraggio MIL-A-907C
1765 1765 D K | 1765 D K | 1765 Dy K | 1765 Dy K | 1765 Dy K | 1765 Dy K -180°C = + 1400°C
-0 M8 51 M8 5| -2 M10 103 M12 7|4 M12 7|5 M14 10 400 ml
@m o [cwr | € [ 0 [cwr| € | 2 [ewr| € | 3 [cewr| € | 4 [oewr| € | 5 [cHr [ €
2.10 1.40 2.10 1.40 3- 2- 3.60 2.40 4.20 2.80 9.40 6.27
Scherstiftschraub Vis de séurité Shear Pin Socket Screw Vite di sicurezza
1766 1766 Dy D | 1766 Dy D | 1766 D D | 1766 D, D | 1766 D; D | 1766 D D
-0 6 M8 | -1 7 M8 | -2 8 M10 | -3 10 M12 | -4 12 M14 | 5 14 M16
Sw4 Sw4 Sw4 SW5 SW6 SW6
DIE]Im o |owF | € | 4 [owr| € | 2 [owr| € | 3 [cwr| € | 4 [cwr | € | 5 [cHF | €
21.80 | 14.53 25.60 | 17.07 30.20 | 20.13 30.20 | 20.13 34.30 | 22.87 37.70 | 25.13
Inbusschliissel zu 1764/1765 Clé inbus pour 1764/1765 Allen Key 1764 /1765 Chiave per 1764/1765
1769 1769 SW 1769 SW 1769 SW 1769 SW 1769 SW 1769 SW
-0 5 - 5 2 8 3 8 -4 8 5 10
l -0 CHF € -1 CHF € -2 CHF € -3 CHF € -4 CHF € -5 CHF €
o 3.90 2.60 3.90 2.60 5.20 3.47 5.20 3.47 5.20 3.47 8.30 5.53
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INT
Ruckwarts-
Bohrwerkzeug

INT
Porte-Lames pour

travail en tirant

INT
Reverse Cutting
Boring Bar

NT
Utensile a lamare
in tirata

Innerhalb einer Gruppe (0,1,2,

3,4,5) kénnen alle Messer und
Flhrungsrollen beliebig kombi-
niert werden.

HSS-Messer 1732- Seite 41
verwenden nur fur Linkslauf

Dans un méme groupe (0,1,2,

3,4,5) toutes les lames et rou-

leaux de guidage peuvent étre

combinés.

utiliser les lames HSS 1732-

page 41

seulement pour travail a gauche

Within one group (0,1,2,3,4,5)
any cutter blade can be com-
bined with any guide bushing.

use cutter blades HSS 1732-
page 41
for lefthand cutting only

Nelle limite di un gruppo (0,1,
2,3,4,5) ogni lama puo essere
combinata con ogni bussola
di guida.

utilizzare le lame HSS 1732-
pagina 41
solo per lavorazione a sinistra

Aufnahme
Queue
Shank
Gambo

Nut fir Sprengring

d'arrét

Groove for Circlips
Cava per anello
elastico

Flhrungsrolle
Rouleau de guidage
Guide bushing
Boccola di guida

Messer
Lame
Cutter blade

/ Lama

-~ — Spannmutter
Ecrou de serrage
Locking nut
Dado di serraggio

Rainure pour anneau

1811- 1851- 1861- 1862-
C
MK
I~ CM
5 O)
o
—
= DIN 5417
H D
LA AL
| " n
' woon H
D
6. L I C d I |gDmm d H CHF € H D
00 290 197 3 19 35 | 1851-0 18610 1862-0
24,25,26,27,28,29 19 30 108.— 72—
3031.32,3334.35 19 2 | 18- | 7867 18 30
1811-00
CHF € CHF € CHF €
788~ | 52533 201 130 -90 -60
10 325 226 3 25 37,5 | 1851-1 1861-1 1862-1
3032,33,34,35 %5 2 | 19— | 7933
3637 %5 N | 15- | 833
1811-10 33 5 B | 1B- | %0- 19 %
304142 %5 0| 13- | 9267
CHF € CHF € CHF €
814.— 542.67 201.— 134.- 1- -.67
20 390 266 4 30 465 | 1851-2 1861-2 1862-2
35,36,37,38 20 B | 18- | 8267
4041.42,43,44,45,45 30 B | 13- | 8867
1811-20 47.48/49,50 0 % | 142- | 9467 0 M
CHF € CHF € CHF €
837.— 558.— 206.— 137.33 1.30 -.87
30 430 306 4 34 55 | 1851-3 1861-3 1862-3
40,42,44,45 34 35 163.— 108.67
46,47,48,50 34 885 168.— 12~
1811-30 54,55,58,60 34 35 173~ 115.33 24 49
CHF € CHF € CHF €
939 626.- 270~ 180~ 220 147
40 510 354 5 42 655 | 1851-4 1861-4 1862-4
50,52,54,55 42 40 204.— 136.—
58,60,62 42 40 207.- 138.—
1811-40 64,65.66,68,70 2 40 | 20- | 14667 27 56
72,7475 42 40 233.- 155.33
CHF € CHF € CHF €
1426.— 950.67 286.— 190.67 4.90 327
50 550 394 5 60 78 | 1851-5 1861-5 1862-5
70,72,74,75 60 40 245~ 163.33
76,78,80,82 60 40 261.— 174.-
1811-50 85,88,90 60 40 300.— 200.— 30 75
CHF € CHF € CHF €
1583.— 1055.33 286.— 190.67 7.30 4.87
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I * {R0NIER

Wendeplatten Plaquettes amovibles, .. i,
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carbide, Cermet, metallo duro, Cermet,
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Bezeichnung Spanbrecher- Sorte ap
Forme Référence Brise-copeaux Nuance CHF € max.
Form Reference Chip-Bre%ker No Grades f/f: mm mm S X E/GAd amll p b
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
CCGT |z .N54
(o) 7
CCGT 060204.N54 CH1 7.10 | 4.73 |0,03-0,10 2 © X X
KM22 13.30 | 8.87 |0,03-0,10 2 ©® X X
CCGT 060208.N54 CH1 7.10 | 4.73 |0,05-0,15 2 © X X
KM22 13.30 | 8.87 |0,05-0,15 2 © X X
CCGT 09T304.N54 CH1 8.40 | 5.60 |0,03-0,20 3 © X X
KM22 14.60 | 9.73 |0,03-0,20 3 ©® X X
CCGT 09T308.N54 CH1 8.40 | 5.60 |0,05-0,40 3 © X X
KM22 14.60 | 9.73 |0,05-0,40 3 © X X
CCGT 120404.N54 CH1 9.30 | 6.20 |0,05-0,20 4 © X X
KM22 17.- [11.33 |0,05-0,20 4 ©® X X
CCGT 120408.N54 CH1 9.30 | 6.20 |0,08-0,40 4 © X X
KM22 17.- |11.33 |0,08-0,40 4 © X | X
ccmT ~ ] .N50
LNan/| 7
i
E
CCMT 060202.N50 CP230 6.20 | 4.13 0,015-0,08| 1 O] X | X
CM340 | 6.20 | 4.13 0,015-0,08| 1 O] X | X
CCMT 09T304.N50 CP230 6.80 | 4.53 |0,03-0,15 1 O] X X
CM340 | 6.80 | 4.53 |0,03-0,15 1 O] X X
CCMT 120404.N50 CP230 9.—- 6.— |0,03-0,15 1 ®© X | X
CM340 9- | 6.- |0,03-0,15 1 O] X | X
CCMT 120408.N50 CP230 9.- 6.— |0,06-0,30 1 O] X X
CCMT F“T W .N50
CCMT 060202.N50 CT10 5.40 | 3.60 0,015-0,08| 1 ©® O (@) X | X
CCMT 060204.N50 CT10 5.40 | 3.60 | 0,03-0,15 1 ©® O @) X | X
CCMT 09T302.N50 CT10 8.30 | 5.53 0,015-0,08| 1 ® O @) X X
CCMT 09T304.N50 CT10 8.30 | 5.53 | 0,03-0,15 1 ® O ©) X X
CCMT 09T308.N50 CT10 8.30 | 5.53 |0,08-0,30| 1
CCMT == .N51
& ' lr' { /A
“taEmEay
CCMT 060202.N51 DX 6.50 | 4.33 |0,05-0,10 2 O] X | X
PKM32 [12.80 | 8.53 |0,05-0,10 2 O] X | X
CCMT 060204.N51 DX 6.50 | 4.33 |0,08-0,15 2 O] X | X
PKM32 [12.80 | 8.53 |0,08-0,15 2 O] X | X
CCMT 09T304.N51 CHA1 7.70 | 5.13 |0,08-0,15 3 O] X | X
DX 7.70 | 5.13 |0,08-0,15 3 O] X | X
PKM32 [13.90 | 9.27 |0,08-0,15 3 O] X | X
CCMT 09T308.N51 CH1 7.70 | 5.13 |0,15-0,30 3 O] O) X | X
DX 7.70 | 5.13 |0,15-0,30 3 O] X | X
PKM32 [13.80 | 9.20 | 0,15-0,30 3 O] X | X
CCMT 120408.N51 DX 10.80 | 7.20 |0,18-0,40 4 O] X | X
PKM32 [18.50 (12.33 |0,15-0,40 4 O] X | X
®1.Wahl @ 1% choix ® 15! choice @ 1° scelta O 2.Wahl O 2°Me choix O 2" choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stéhle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f  Vorschub Avance par tour
E Ni+CoLegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metalloduro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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I (R0

Wendeplatten Plaquettes amovibles, N .
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carblde, Cermet metaIIo duro, Cermet
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Bezeichnung Spanbrecher- Sorte ap
Forme Référence Brise-copeaux Nuance CHF € max.
Form Reference Chip-Brepaker No Grades f/f: mm mm S/ X|/E/G/A|djam | p|b
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
CCMT . .N55
TR
CCMT 060204.N55 CP230 6.20 | 4.13 |0,10-0,20 2 ®© X | X
CM340 | 6.20 | 4.13 |0,10-0,20 2 O e X | X
CCMT 09T308.N55 CP230 6.80 | 4.53 |0,20-0,40 3 ®© X X
CM340 | 6.80 | 4.53 |0,20-0,40 3 o |® X X
CCMT 120404.N55 CP230 9.- | 6.- |0,10-0,20 4 ®© X | X
CM340 | 9.- | 6.- |0,10-0,20 4 O e X | X
CCMT 120408.N55 CP230 9.- | 6.- |0,20-0,40 4 O] X X
CM340 | 9.- | 6.- |0,20-0,40 4 O|®

" barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"

—
CCMX " L52 “L" Wpl. fur Bohrstangen “R" Plaquettes “L"pour burins ,R"
% . R52 "R" Wpl. fUr Bohrstangen "L" Plaquettes “R"pour burins , L"

’ “R

L

" barsuse “R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"

L ‘ R

e

— ) [
CCMX 060202.L.52 CH1 13.- 8.67 |0,03-0,10 1 ® X
KM22  19.20 [12.80 [0,03-0,70/ 1 |O 0| ® X
CCMX 060202.R52 CH1 13.- 8.67 |0,03-0,10 1 ® X
KM22 19.20 |12.80 |0,03-0,10 1 O (ORKOC] X
CCMX 060204.L.52 CH1 13.- 8.67 |0,05-0,15 1 ® X
KM22  19.20 [12.80 [0,05-0,15| 1 |O 0| ® X
CCMX 060204.R52 CH1 13.- 8.67 |0,05-0,15 1 ® X
KM22 19.20 |{12.80 |0,05-0,15 1 O (@O} X
CCMX 09T304.L.52 CH1 17.60 |11.73 |0,05-0,20 2 ® X
KM22 |23.80/15.87 [0,05-020] 2 |O 0|® X
CCMX 09T304.R52 CH1 17.60 |11.73 |0,05-0,20 2 ® X
KM22 23.80 |15.87 0,05-0,20 2 (@) [ORNO] X

" barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"

CCMX Tz W .L53
“L" Wpl. fur Bohrstangen “R" Plaquettes “L"pour burins ,R"
/ R53 "R" Wpl. fUr Bohrstangen "L" Plaquettes “R"pour burins , L"
R
‘ :

" barsuse “R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"

CCMX 060202.L.53 DX 13.- | 8.67 |0,03-0,10 1 ®© O X
PMK32 [19.20 |12.80 |0,03-0,10 1 [ONKO] X
CCMX 060202.R53 DX 13.- | 8.67 [0,03-0,10 1 ® O X
PMK32 19.20 |12.80 |0,03-0,10 1 [OR O] X
CCMX 060204.L.53 DX 13.- | 8.67 |0,05-0,15 2 ®© O X
PMK32 119.20 12.80 0,05-0,15 2 [ONKO X
CCMX 060204.R53 DX 13.- | 8.67 |0,05-0,15 2 ® O X
PMK32 19.20 |12.80 |0,05-0,15 2 (ORKO) X
CCMX 09T304.L53 DX 17.60 [11.73 |0,05-0,20 3 (ONKO] X
PMK32 23.80 15.87 |0,05-0,20 3 [ONKO X
CCMX 09T304.R53 DX 17.60 [11.73 |0,05-0,20 3 ® O X
PMK32 |23.80 |15.87 [0,05-0,20 8 (ON O] X
®1.Wahl ® 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28Me choix O 2" choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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I * {R0NIER

Wendeplatten Plaquettes amovibles, .. i,
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carbide, Cermet, metallo duro, Cermet,
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Bezeichnung  Spanbrecher- Sorte ap
Forme Référence Brise-copeaux Nuance CHF € max.
Form Reference Chip-Breaker No Grades f/f; mm mm S/X/E/GA|d|aml| b
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
CCMX ‘s W .L54
7, -Rb4
“L" Wopl. fur Bohrstangen “R" Plaguettes “L"pour burins ,R"
L ‘ R “R" Wpl. fir Bohrstangen “L” | Plaguettes “R"pour burins ,L"
@ “R" barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
‘ ~ “L" barsuse “R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"
CCMX 060202.L.54 CH1 13.- | 8.67 |0,03-0,10 1 ®© X
CCMX 060202.R54 CH1 13.- | 8.67 |0,03-0,10 1 ®© X
CCMX 060204.L54 CH1 13.- | 8.67 |0,05-0,15 2 ® X
CCMX 060204.R54 CH1 13.- | 8.67 |0,05-0,15 2 O] X
CCMX 09T304.L.54 CH1 17.60 (11.73 |0,05-0,20 3 ®© X
CCMX 09T304.R54 CH1 17.60 [11.73 |0,05-0,20 3 ®© X
CCMX 09T308.L54 CH1 17.60 [11.73 |0,08-0,40 3 ® X
CCMX 09T308.R54 CH1 17.60 [11.73 |0,08-0,40 3 O] X
CPGX 5 W .L52
% .R52
' ‘ “L" Wopl. fir Bohrstangen “R" Plaguettes “L"pour burins ,,R"
L R “R" WZI. far Bohrstani}en “L" Pla:uettes "R"’:)our burins ,L"
‘ ; “R" barsuse "L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
“L" barsuse “R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"
CPGX 04T102.L52 CH1 14.90| 9.93 |0,03-0,10 1 O) X
KM22 21.20|14.13 | 0,03-0,10 1 (©) [ORKO) X
CPGX 04T102.R52 CH1 14.90| 9.93 | 0,03-0,10 1 O] X
KM22 21.20 14.13 | 0,03-0,10 1 O O ©® X
CPGX Tz W .L53
% .R53
L R “L" Wpl. fur Bohrstangen “R" Plaquettes “L"pour burins ,,R"
o “R" Wpl. fir Bohrstangen “L" Plaquettes “R"pour burins ,L"
‘ ~ “R"” barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
“L" barsuse “R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"
CPGX 04T102.L53 DX 14.90 | 9.93|0,03-0,10 1 ® O X
PMK32 |21.20 | 14.13/0,03-0,10 1 [OR O] X
CPGX 04T102.R53 DX 14.90 | 9.930,03-0,10 1 ® O X
PMK32 |21.20|14.13|0,03-0,10 1 (OMNO; X
CPGX T W L54
% .R54
L R “L" Wpl. fur Bohrstangen “R" Plaquettes “L"pour burins ,R"
“R" Wpl. fir Bohrstangen “L" Plaquettes “R"pour burins , L"
‘ ~ “R” barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
“L" barsuse “R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"
CPGX 04T7102.L.54 (FL 25) CH1 14.90| 9.93 |0,03-0,10 1 ® X
CPGX 04T102.R54 (FR 25) CH1 14.90| 9.93 |0,03-0,10 1 ® X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28Me choix O 2"d choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f. Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring  Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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I * {R0NIER

Wendeplatten Plaquettes amovibles, .. i,
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carbide, Cermet, metallo duro, Cermet,
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Befzeichnung Spanbrecher- Sorte ap
Forme Référence Brise-copea Nuance CHF € max.
Fo:m Refe:ence C::ip-Brepakel:x No G:lades f/t: mm mr:(\ S X EGAdamlIl pb
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
DCGT E / .N50
7,
DCGT 070202.N50 CT10 8.70 | 5.80 0,015-0,06| 1 ® O O] X | X
DCGT 11T302.N50 9.90 | 6.60 0,015-0,06| 1 ® O O] X | X
DCGT .N54
7
DCGT 070202.N54 CH1 7.10 | 4.73 |10,03-0,10 1 ©® X X
KM22 13.30 | 8.87 |0,03-0,10 1 © X X
DCGT 070204.N54 CH1 7.10 | 4.73 |0,05-0,20 2 © X X
KM22 13.30 | 8.87 |0,05-0,20 2 © X X
DCGT 11T302.N54 CHA1 8.40 | 5.60 | 0,05-0,10 8 ©® X X
KM22 16.- [10.67 |0,05-0,10 8 ©® X X
DCGT 11T304.N54 CH1 8.40 | 5.60 |0,05-0,20 8 © X X
KM22 16.- [10.67 |0,05-0,20 8 © X X
DCGT 11T308.N54 CHA1 8.40 | 5.60 | 0,08-0,40 4 ©® X X
KM22 16.- |10.67 |0,08-0,40 4 ©® X X
. .74
%
DCMT 070202.N50 CP230 6.50 | 4.33 [0,015-0,06] 1 ®© X | X
CM340 | 6.50 |4.33 [0,015-0,06| 1 Oo|® X | X
DCMT 070204.N50 CT10 5.70 | 3.80 [0,015-0,06| 1 ®© ©) X X
DCMT 11T302.N50 CP230 7.30 | 4.87 [0,015-0,06/ 1 O] X X
CM340 | 7.30 | 4.87 0,015-0,06/ 1 [ORKO) X | X
DCMT 11T304.N50 CM340 | 7.30 | 4.87 |0,03-0,15 1 Oo|® X | X
CT10 6.80 | 4.53 |0,03-0,15 1 ®© ©) X X
DCMT 11T308.N50 CT10 6.80 | 4.53 |0,06-0,30 1 (ORKO] O X X
DCMT 0 / .N52
— 7
DCMT 11T304.N52 CM2 5.70 | 3.80 |0,08-0,16 8 O] X X
CM250 |9.90 | 6.60 |0,08-0,16 3 O] X X
DCMT 11T308.N52 CM2 5.70 | 3.80 |0,16-0,30 3 ®© X | X
CM250 |9.90 | 6.60 |0,16-0,30 8 ® X | X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28™e choix O 2"d choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f. Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring  Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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I * {R0NIER

Wendeplatten Plaquettes amovibles, .. i,
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carbide, Cermet, metallo duro, Cermet,
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Bezeichnung Spanbrecher- Sorte ap
Forme Référence Brise-copeaux Nuance CHF € max.
Form Reference Chip-Breaker No Grades f/f: mm mm S/ X|/E/G/A|djam | p|b
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
DCMT .N55
DCMT 070204.N55 CP230 6.50 | 4.33 |0,15-0,25 2 O] X X
CM340 |6.50 |4.33 |0,15-0,25 2 O |® X X
DCMT 11T304.N55 CP230 7.30 | 4.87 |0,15-0,25 3 O] X | X
CM340 |7.30 |4.87 |0,15-0,25 3 [ORKO] X X
DCMT 11T308.N55 CP230 7.30 | 4.87 |0,25-0,40 3 O] X X
CM340 |7.30 |4.87 (0,25-0,40 3 O |® X | X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28™e choix O 2"dchoice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys ~ Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
T Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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Wendeplatten
Hartmetall, Cermet,

Plaquettes amovibles,
carbure métallique,

Carbide, Cermet,

metallo duro, Cermet,

Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Befzeichnung Spanbrecher- Sorte c ap
Forme Référence Brise-copea Nuance HF € max.
Form Reference C::ip-Brer;kel:x e G:lades s mn): S|X|E/G Aldia/m| | |p
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
MBHT .N12
MCHT
MPHT
MBHT 120404.N12 (.30) DX6 13.40 | 8.93 |0,05-0,20| 4 ® |0 O X | X | X
PMK92 [16.80 11.20 |0,05-0,20| 4 ® |0 |0 |0 X XX
MCHT 09T304.N12 (.30) DX6 9.50 | 6.33 |0,05-0,15| 3 ® |0 |O X XX
PMK92 111.20 | 7.47 |0,05-0,15| 3 ® 0|0 |0 X | X | X
MPHT 060202.N12  (.30) DX6 9.50 | 6.33 |0,05-0,10| 2 ® |0 [0 X | X | X
PMK92 9.60 | 6.40 |0,05-0,10| 2 ® |0 |0 |0 X X XX
.N13
7
MBHT 120404.N13  (.50) CH1 13.40 | 8.93 |0,05-0,20| 4 ©) ®© X | X | XX
KM22 16.80 |11.20 |0,05-0,20| 4 ©) ® X XX X
MCHT 09T304.N13 (.50) CH1 10.40 | 6.93 |0,05-0,15| 3 ©) O] X | X | X |X
KM22 11.20 | 7.47 |0,05-0,15 3 O ®© X [ X [ X |X
MPHT 060202.N13  (.50) CH1 9.10 | 6.07 |0,05-0,10| 2 ©) ®© X | X | XX
KM22 11.60 | 7.73 |0,05-0,10| 2 O ®© X X | X X
MBHT ™ N14
MCHT @ 7
MPHT
MBHT 120404.N14 (.59) DX6 13.40 | 8.93 |0,05-0,20| 4 ®|® |0 X X | X X
PMK92 [16.80 11.20 |0,05-0,20| 4 ®|® |0 |0 X X | X X
MCHT 09T304.N14 (.59) DX6 9.50 | 6.33 |0,05-0,15| 3 ©®|® |0 X | X | X |X
PMK92 111.20 | 7.47 |0,05-0,15| 3 ®|® |0 |0 X | X [ X |X
MPHT 060202.N14  (.59) DX6 9.10 | 6.07 |0,05-0,10| 2 ®|® |0 X X | X X
PMK92 [11.90 | 7.93 |0,05-0,10| 2 ®|® |0 |0 X X | X X
MBHW " .N15
MCHW , //
MPHW
MBHW 120404.N15 CT50 20.- [13.33 |0,05-0,20 4 ®© O] X | X | X |X
@I58 28.60 [19.07 |0,05-0,20, 4 O] O) X | X | XX
MCHW 09T304.N15 CT50 13.20 | 8.80 |0,05-0,15| 3 O] O) X X | X X
CT53 20.20 |13.47 |0,05-0,15| 3 O] (O] X XX X
MPHW 060202.N15 CT50 11.20 | 7.47 |0,05-0,10| 2 O] ®© X [ X [ X |X
T53] [18.10 |12.07 |0,05-0,10 2 |® ® X [ X [X[X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28Me choix O 2"d choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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Wendeplatten Plaquettes amovibles, . i,
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carbide, Cermet, metallo duro, Cermet,
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Bgzgichnung Sp_anbrecher- Sorte ap
forme Référence — Brisecopeanx o | Numce | CHF | € f/pmm| T2 s X E G A daml pb
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
MBHX E .L16
MCHX
MPHX 7
MBHX 120404.L16 (.00) CT50 31.1020.73 |0,05-0,20 4 O] X XX X
CT53 39.60 [26.40 |0,05-0,20 4 ® X | X | X |X
MCHX 09T304.L16 (.00) CT50 24.3016.20 0,05-0,15 3 ® X X | X X
[CT53] 131.20/20.80 0,05-0,15| 3 | @ X X X X
MPHX 060202.L16 (.00) CT50 15.20(10.13 |0,05-0,10 2 O] X XX X
CT53 22.10 14.73 |0,05-0,10 2 © X | X | X |X
MBMT & .N12
vewr (& 77
MPMT = :
MBMT 120408.N12 (.30) CHA1 6.90 | 4.60 |0,10-0,40 4 O] X XX
DX6 6.90 | 4.60 0,10-0,40 4 O] X | X | X
PMK92 [9.30 | 6.20 |0,10-0,40 4 O] X X IX
KM22 9.30 | 6.20 |0,10-0,40 4 O] X XX
MCMT 09T308.N12 (.30) CHA1 5.40 |3.60 |0,10-0,40 3 O] X XX
DX6 5.40 | 3.60 0,10-0,40 3 O] X X X
PMK92 |8.60 | 5.73 |0,10-0,40 3 O] X X X
KM22 8.60 | 5.73 |0,10-0,40 3 O] X X X
MPMT 060204.N12 (.30) CH1 4.40 | 2.93 |0,05-0,20 2 ®© X XX
DX6 4.40 | 2.93 0,05-0,20 2 O] X X | X
PMK92 |7.20 | 4.80 |0,05-0,20 2 O] X X X
KM22 7.20 | 4.80 0,05-0,20 2 O] X X X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28Me choix O 2"d choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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Wendeplatten Plaquettes amovibles, .. i,
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carbide, Cermet, metallo duro, Cermet,
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Bezeichnung  Spanbrecher- Sorte ap
Forme Référence Brise-copeaux Nuance CHF € max.
Form Reference Chip-Breaker e Grades s mm SIX|E|G Aldia/m|lI
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
SDHT ra W‘ .N17
A _4 Z
@
:R
SDHT 09T3AG.N17 KM21 14.30/ 9.53 |0,03-0,40, 3 O] X
CH1 8.10/ 5.40 |0,03-0,40, 3 ®© X
SDHW .N18
%

SDHW 09T3AG.N18 XPK 10.40  6.93 |0,06-0,40| 3 O|®[®|® X

SDLT .N19
%
;

SDLT 09T3AG.N19 PMK63 | 6.20 | 4.13 |0,06-0,40| 3 ©® O @) X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28Me choix O 2"d choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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Wendeplatten Plaquettes amovibles, N . R
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carblde, Cermet metaIIo duro, Cermet
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Bezeichnung Spanbrecher- Sorte ap
Forme Référence Brise-copeaux Nuance CHF € max.
Form Reference Chip-Breaker e Grades 1 47z [ mm S|X|E|GlAfdla m(Il|p|b
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
TCGX & .L53
n % - R53 “L" Wpl. fir Bohrstangen “R" Plaquettes “L"pour burins ,R"
< L R “R" Whpl. fUr Bohrstangen “L" Plaquettes “R"pour burins ,L"
“R" barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
/&\ //é\\ “L" barsuse “R" insertts bareni “L"usano inse:i WR”
TCGX 110204.L53 PMK32 [25.40(16.93 |0,05-0,15| 1 (ONIO) X X
TCGX 110204.R53 PMK32 |25.40 |16.93 |0,05-0,15| 1 © |® X X
TCGX 110208.L53 PMK32 |25.40(16.93 |0,08-0,30| 1 e X X
TCGX 110208.R53 PMK32 |25.40 |16.93 |0,08-0,30| 1 (ONIO) X X
TCGX .L54
h , " R54 “L" Whpl. fur Bohrstangen “R" Plaquettes "L"pour burins ,R"
“R" Wpl. fir Bohrstangen “L" Plaquettes “R"pour burins ,L"
“R" barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
A /\\ “L" barsuse "R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"
TCGX 110204.L.54 CHA1 17.80 |11.87 |0,05-0,15 1 ®© X X
TCGX 110204.R54 CH1 17.80 |11.87 |0,05-0,15| 1 ®© X X
TCGX 110208.L54 CH1 17.80 [11.87 |0,08-0,30| 1 ®© X X
TCGX 110208.R54 CH1 17.80 [11.87 |0,08-0,30| 1 O] X X
TCMT N .N50
ﬁ@ﬁ ////
TCMT 110202.N50 CM340 6.80/4.53 |0,03-0,15| 1 O |® X X
CP230 6.80/4.53 |0,03-0,15| 1 ® |O X X
TCMT 110204.N50 CT10 5.60|3.73 |0,03-0,15| 2 ®® X X
TCMT 16T304.N50 CM340 7.20/4.80 |0,03-0,15] 2 O |® X X
CP230 7.20/4.80 |0,03-0,15| 2 ®© O X X
TCMT L .N55
TCMT 110204.N55 CM340 6.80/4.53 |0,10-0,25| 3 O |® X X
CP230 6.80/4.53 |0,10-0,25| 3 ® |O X X
TCMT 16T308.N55 CM340 7.20/4.80 |0,25-0,40 4 O |® X X
CP230 7.20/4.80 |0,25-0,40| 4 ® |O X X
TPGX W/ .L52
.R52
BT
“L" Whpl. fir Bohrstangen “R" Plaguettes “L"pour burins ,R"
//éx\ //6\\ “R" WZI. fur BohrsttanE;en "L PIaZueIIes “R"zour burins ,L"
“R" barsuse "L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
“L" barsuse “R" inserts bareni “L"usano inserti ,R"
TPGX 07T104.L52 PMK32 |21.60 14.40|0,05-0,15| 1 ©) O) X | X X
TPGX 07T104.R52 PMK32 |21.60|14.40|0,05-0,15 1 O O] X X X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28Me choix O 2"d choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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Wendeplatten Plaquettes amovibles, .. i,
Hartmetall, Cermet, carbure métallique, Carbide, Cermet, metallo duro, Cermet,
Ceramic Cermet, Céramique Ceramic Ceramica
Form Befzeichnung Spanbrecher- Sorte c ap
Forme Référence Brise-copeaux Nuance HF € max.
Form Reference Chip-Breaker e Grades s mm S|X|E|G Ajdia/m | p b
Forma Referenza Rompitruccioli Qualita
TPGX A .L53
/ .R53
A % R “L" Wpl. fur Bohrstangen “R" Plaquettes “L"pour burins ,R"
“R" Wpl. fUr Bohrstangen "L" Plaquettes “R"pour burins , L"
/éX\ "R" barsuse “L" inserts bareni “R"usano inserti ,L"
“L" barsuse “R” inserts bareni “L"usano inserti ,R*
TPGX 07T102.L53 CHA1 21.60 14.40|0,03-0,10| 1 [OQKO X | X X
TPGX 07T102.R53 CH1 21.60|14.40 |0,03-0,10, 1 ©|® X | X X
TPGX 07T104.L53 CH1 21.60 | 14.40 |0,05-0,15/ 1 [ONKO] X X X
TPGX 07T104.R53 CH1 21.60 | 14.40 |0,05-0,15, 1 (ORIO] X X X
TPGX &\ .L54
/ .R54
A % “L" Wpl. fur Bohrstangen “R" Plaquettes “L"pour burins ,R"
L | R "R" Wpl. fir Bohrstangen "L" Plaquettes “R"pour burins ,L"
/&\ /Zé\\ “R" barsuse “L" inserts
T T “L" barsuse “R" inserts
TPGX 07T102.L54 CH1 15.40|10.27 |0,03-0,10f 1 © X X X
TPGX 07T102.R54 CH1 15.40/10.27 |0,03-0,10| 1 © X X X
TPGX 07T104.L54 CHA1 15.40 (10.27 |0,05-0,15| 1 © X X X
TPGX 07T104.R54 CH1 15.40|10.27 | 0,05-0,15 1 ©® X X X
VCGT W .N50
VCGT 070202.N50 CM 340 |(12.70 | 8.47 O X
VCGT / .N54
_
VCGT 070202.N54 CH 1 10.80 | 7.20 O X
WCGX W .L563
/ .R53
_
. L . R
“FL" Wopl. fur Bohrstangen “R” | Plaguettes “FL"pour burins ,R*
1 \ "FR" WF:)I. far Bohrs‘tan“;en L PIaZueI:es " FR"Zour burins , L"”
"R” barsuse "FL" inserts bareni “R"usano inserti ,FL"
“L" barsuse “FR" inserts bareni “L"usano inserti ,FR"
WCGX 020102.L53 CT10 16.90/11.27 | 0,02-0,10 1 ® O X
WCGX 020102.R53 CT10 16.90/11.27 |0,02-0,10| 1 ®© O X
©1.Wahl © 1% choix © 15tchoice © 1° scelta O 2.Wahl O 28Me choix O 2"d choice O 2° scelta
S Stahl Acier Steel Acciaio d Drehen Tourner Turning Tornire ap Schnitttiefe Profondeur de coupe
X Nichtrost. Stahle Aciersinox  Stainless Steels Acc. inos. a Ausdrehen Aléser Boring Barenare f Vorschub Avance par tour
E Ni+Colegier. Ni+Co Alliages Ni+Co Alloys  Leghe Ni+Co | m Frésen Fraiser Milling Fresare f, Vorschub Zahn Avance par dent
G Guss Fonte Cast Iron Ghisa I Senken Lamer Counterboring ~ Lamare
A Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio p Aufbohren Pré aléser Boring Alesare ap Depth of cut Profondita di taglio
— Hartmetall Carbure Carbide Metallo duro | b Bohren Forer Drilling Forare f Feed Avanzamento
1 Cermet Cermet Cermet Cermet f, Feed per tooth Avanzamento per dente
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ISO-Code zur Bezeich-

Cleé de code ISO pour

ISO reference codes Codice ISO di identi-

nung von Wendeplatten plaquettes amovibles

for inserts

ficazione per Inserti
di taglio

Freiwinkel

Angle de dépouille
Clearance angle
Angolo di spoglia

£ 2N

* je nach Plattengrosse

* selon dimension de la plaquette
* depending on inserts size

* secondo dimensione inserto

Wendeplatten-Form Toleranzen +/-in mm Befestigung und Geometrie
Forme de la plaquette Tolérances +/-en mm Fixation et géométrie
1 Insert shape 3 Tolerances  +/-in mm 4 Fixing and geometry
Forma inserti Tolleranze  +/-in mm Bloccaggio e geometria
A B¢ , P [ A F G
L ) NN Y | NN
E H K L - - MY RSY
A 0,005 0,025 0,025 o
o o o Spezialausfih P7A—1
C 0,013 0,025 | 0,025 T SR X e WA
M O~ Po_ R E 0,025 0,025 | 0,025 NN | Special version
‘ B O F 0,005 0,025 0,013 Esecuzione speciale
G 0,025 0,13 0,025
H 0,013 0,025 0,013
S 5 T, |V W J 0,005 0,025 | 0,05-0,15* § i
ﬂ Ja\ |< K 0,013 0,025 | 0,05-0,15* Lange der Hauptschneide
/) L 0025 0.025 0.05-0 15* 5 Longueur de I’aréte principale
! % ! ! L Ex Length of main cutting edge
M 0,08-0,20* | 0,13 0,05-0,15 Lunghezza spigolo principale
U 0,13-0,38* | 0,13 0,08-0,25*

R

H B

6

Epaisseur de la plaquette

Spessore inserti

8 Sens de coupe
Direction of cut

Direzione di taglio

S T w
B C Wendeplatten Toleranzen/Plaquettes Tolérances +/-
R _J ] - Inserts Tolerances/Tolleranze inserti +/-
: ° ! d Klasse M Klasse U
D E F mm m d m d Beispiele: 04=4,760 mm 11=11,0 mm
6,35 0,08 0,05 0,13 0,08 Exemples: 06=6,350 mm 12=12,7 mm
1 20 25 9,52 0,08 0,05 0,13 0,08 Examples: 07=7,0 mm 156=15,5mm
G 2 N é P j 12,70 0,13 0,08 0,20 0,13 Esempi:  08=7,940 mm 16=16,5 mm
v | 16,88 | 0,15 0,10 0,27 0,18 09=9,526 mm 22=22,0 mm
30 ~ @ " 19,05 0,15 0,10 0,27 0,18 ete.
]
Y Y Y \
.S D L T 09 T3 AG N 19
M P H X 06 02 04 R 16
1 2 3 4 5 6 7 8 9
f A A A
Wendeplatten-Dicke Schneidrichtung Spanbrechernut

9

Brise-copeaux
Chip breaker
Scanalatura rompitrucciolo

G I N ‘

Insert thickness
S I

el ==

Hersteller spezifisch Selon spécification
Manufacturer specific Secondo specifiche

costruttore
A f o _ _ Drehen Frasen
BEISpIe|e.. T1=1,98 mm T3=3,97 mm Tournage Fraisage
Exemples: 02=2,38mm 04=4,76 mm + Turning + Milling
Examples: 03=3,18mm 06=6,35 mm Tornitura Feeriie
Esempi:
N 50 R 10 N/R 18 W
7 e _ \7Z _
Corner radii N 51 W R 11 N/R 19
Raggi 7 % %
% 7
Radien Fasen / Chanfreins
Rayons Chamfers / Smusso L/R/N 52 W/' N 12 W N 20 /
Radii ersterﬂBucihstabe = 7 % 7
. t -
Raggi  popeier - T N 13
prima lettera = % /
@ i éwisr?he? P_Ianfaselund S&g\neidkame 7 Z
"arét
3 between chamfer and cuting edge L/R/N 54 N 14
Beispiele < smusso con spigolo di taglio % %
Exemples éweitgr Bulcht?tabe = 2
Examples ~ {euxieme etire = N 55 N 15 W
Esempi zzggrr:daeleg;ra = % %
88 =IF 8 > E;eid{gp de[lll’lanfalse z'zvis;:hejn Planfase N 56 R 16
=r0,2mm e dépouille sur le chanfrein
= £l t the chamf W
Sar O amm X Spogtosusmusso 7 i
12=r1,2mm A=45°F=85° C= 7°F=25° N 58 N 17
16=r1,6mm D=60°P =90° D=15°G=30°
20=r2,0mm E=75° E =20° % //
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(InT-c1/ [INT-cT/ [INT-cT/ [INT-cT/

Inserti intercambiabili
Rompitruccioli ed esecuzione

del spigolo tagliente

Indexable Inserts

Plaquettes amovibles

Wendeplatten

Chip breakers and cutting edge

conditioning

Brise-copeaux et exécution des

Spanleitstufen und Schneid-

arétes

kanten-Ausbildung

Alesare

Boring

Aléser

Ausdrehen

wniuwny

EsiyH
uoJ| 1se)
81u04
ssno

aybs7 00-IN
sAojly 00-IN
sabel||y 00-IN
usbunisibe] 0D-IN

oluey] /a|igepissou
winiuell|/ssa|uieis
auell| /xou|

ueM| /xou|

¢WUW/N 008 < 01eI00Y
UW/N 008 < [091S
¢WW/N 008 < 1810y
AUW/N 008 < |Ye1s

<WUW/N 008 > 0Ie1ody
UW/N 008 >  [891S
¢WW/N 008 > 18I0y
UW/N 008 > |YeIs

eaniul4
Buiysiuid
uoniury
USIYIYOS

eInluly /1
Buysiuig z/1
uonuly z/1
usydI1Yyas z/1

eln1essolbs z/|1
Buiybnoy z/1

8yoneq3 z/l
uaddniyos z/1

eln1essoibs
Buiybnoy
ayoneqg
uaddniyos
‘oN looniydwoy | @18 N Q|3 io| ©
'ON  Jeyesug-diyn > =
‘ON xneadoo-aslg elele
ON Jeyoeiqueds  z |z 3/ 3 3 2 2

[InT-c1/ [INT-cT/ [InT-c1/ [INT-cT/

Wendeplatten

Inserti intercambiabili
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Hartmetall und Cermet- Nuances de Carbure Carbide and Cermet Qualita di metallo

Sorten meétallique et Cermet Grades duro e Cermet
+ | |
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Vorschub Avance
- Feed Avanzamento =+
Ni-Co
Sorte Hartmetall Stahl <800 | Stahl >800 Legierungen | Guss
Nuance | Carbure . Acier <800 | Acier >800 | Inox Alliages Fonte -
Grade | Carbide Ceramic |CERMET| TAIN | TN | TICN 1 Al Os | o001 800 | Steel  >800 | Titan Alloys oy ey | Ll
Qualita | Metallo duro Acciaio <800 | Acciaio >800 Leghe Ghisa
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Richtwerte Valeurs indicatives Recommendations Valori indicativi

Schnittgeschwindigkeit

Ve m/min. und Vorschub/Zahn
f,mm fir Fras-, Senk- und
Faswerkzeuge mit Hartmetall-
und Cermet-Wendeplatten.

Vitesse de coupe Vc m/min. et
avance par dent f, mm pour
outils de fraisage, de lamage et
a chanfreiner avec plaquettes
amovibles carbure et Cermet.

For cutting speeds V¢ m/min.
and feeds per tooth f, mm for
Milling-, Boring- and Chamfering
Tools with indexable carbide and
Cermet Inserts.

Per velocita di taglio Vc m/min.
ed avanzamenti per dente

f, mm per fresare, lamare, e
smussare con utensili ad inserti
intercambiabili di metallo duro
e Cermet.

Werkzeug / Outil / Tool / Utensili:

Ref.:

Wendeplatten-/-Plaquettes-/-Inserts-/-Inserti:

Grosse-/-Dimensions-/-Dimensions-/-Dimensione:

f,:
Sorte/Nuance

Werkstoff Matiere a usiner Working Material Materiale da lavorare Grade/Qualita
Automatenstahle Aciers pour automates Free Cutting Steel Acciaio per automati
Baustahle Aciers de construction General Purpose Steels Acciaio di costruzione HB 1560-200
Einsatzstahle Aciers de cementation Case hardening Steels Acciaio di cementazione < 600 mm?2
unlegiert, C < 0,2% non alliés, C < 0,2% unalloyed, C < 0,2% non legato, C < 0,2%
Automatenstahle Aciers pour automates Free Cutting Steel Acciaio per automati
Baustahle Aciers de construction General Purpose Steels Acciaio di costruzione HB 175-225
Vergutungsstahle Aciers d'amélioration Tempering Steels Acciaio di bonificazione < 800 mm?2
unlegiert, C < 0,45% non alliés, C < 0,45% unalloyed, C < 0,45% non legato, C < 0,45%
Vergltungsstahle Aciers d'amélioration Tempering Steels Acciaio di bonificazione HB 200-300
Werkzeugstahle Aciers a outils Tool Steels Acciaio per stampi 1000_ 2
legiert, C < 0,8% alliés, C < 0,8% alloyed, C < 0,8% legato, C < 0,8% < mm
Hochlegierte Stahle Aciers fortement alliés Highly Alloyed Steels Acciaio fortemente legato
Werkzeugstahle fir Aciers a outils pour Tool Steels for Cold / Acciaio utensili per HB 200-300
Kalt- und Warmarbeit travail a froid et a chaud Hot Forming lavorazione a freddo e a < 1000 mm?
C>0,8% C>0,8% C>08% caldo C > 0,8%
Rostbestandige Stahle Aciers inoxydables Stainless Steels, Acciaio inossidabile HB 140-190
austenitisch austénitiques austenitic austenitico < 700 mm?
Rostbestandige Stéhle Aciers inoxydables Stainless Steels, Acciaio inossidabile HB 175-245
martensitisch martensitiques martensitic martensitico 1000_ 2
Rostbestandiger Guss Fonte inoxydable Stainless Castings Ghisa inossidabile < mm
Hochwarmfeste Werk- Alliages résistants au High Temperature Acciaio resistente ad HB 200-400
stoffe Ni + Cr-Basis- fluage a temp. élevée, Alloys on Ni + Cr alte temperature, leghe 1200_ 2
legierungen Alliages de base Ni + Cr Basis su base di Ni e Cr < L

. ) . . . . HB 215-500
Titanlegierungen Alliages au titane Titanium Alloys Leghe di Titanio <1000 mm?
Grauguss Fonte grise Grey Cast Iron Ghisa grigia HB < 200
Temperguss Fonte malléable Malleable and Nodular Ghisa malleabile e HB > 200
Sphéaroguss Fonte nodulaire Castings sferoidale
Aluminium Aluminium Aluminum Alluminio HB < 160
Kupfer / Messing Cuivre / Laiton Copper / Brass Rame / Ottone HB < 120
Bronze Bronze Bronze Bronzo <
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49030 49037 49100 49190
49031 49038 49193
49032 49039
MPHT MCHT MBHT SDHW
MPHW MCHW MBHW SDLT
MPHX MCHX MBHX SDLW
MPMT* MCMT* MBMT* SDHT
060202 097304 120404 09T3 ...
060204* 09T308* 120408*
0,03-0,1 0,05-0,15 0,05-0,15 0,03-0,3
0,03-0,12* 0,05-0,25* 0,05-0,25*
CT50 PMK93 XPK
DX6 PMK92 CH1 KVi22 CT53 DX6 PMK91 CH1 KM21 CT50
Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min. Ve m/min.
100-150 180-350 - - 300-500 130-170 200-450 - - 300-500
90-140 160-300 - - 250-400 120-160 200-350 - - 250-400
80-130 140-220 - - 200-350 110-160 180-250 - - 200-350
50-100 90-150 - - 180-250 70-150 90-180 - - 180-250
- - 100-180 150-300 150-300 - - 100-180 150-300 150-300
70-120 90-180 - - 150-240 70-150 100-200 - - 150-240
- - 15-60 15-70 15-70 - - 15-60 15-70 15-70
- - 40-60 40-70 - - - 40-60 40-70 15-70
- 180-300 160-200 180-300 250-400 - - 160-200 200-350 250-400
- 170-280 150-190 170-280 250-400 - - 150-190 200-300 250-400
- - 300-1000 300-1000 - - - 300-1000 - 300-1000
- - 180-200 180-270 - - - 190-240 200-280 200-300
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Zerspanungsprobleme Problemes de coupe

Ursache und Abhilfe causes et remedes

Cutting Problems
cause and remedy

Problemi di taglio
causa e rimedio

> (<RONER

Ausgeglichener Verschleiss

auf Span- und Freiflache sind das Resultat
optimaler Schnittwerte.

Usure équilibrée

sur le cratére et sur le flanc prouve un
excellent choix des parameétres de coupe.

Balanced wear

on the upper rake surface and the side
show excellent cutting values.

Usura equilibrata

sulla superficie di spoglia superiore e sul
fianco sono ottenuti con i valori di taglio
ottimali.

Freiflachenverschleiss:

e Schnittgeschwindigkeit reduzieren
® \/orschub erhéhen

Usure sur le flanc:

® Diminuer la vitesse de coupe
® Augmenter l'avance

Wear on the side:

® Reduce cutting speed
® |[ncrease feed

Usura sul fianco:

® ridurre la velocita di taglio
® gumentare |'avanzamento

Kerbverschleiss:

Entsteht bei harten Werkstickoberflachen
® \/orschub reduzieren

® Kleineren Anstellwinkel wahlen (45°)

Usure a l'effet d’entaille:
Provoqué lors de surface dure

® Diminuer |'avance

® Diminuer I'angle d'attaque (45°)

Wear with a notch:

Caused by hard surface of the piece

® Reduce feed

® Select a smaller angle of attack (45°)

Usura all’intaglio:

E' causata da superfici dure dei pezzi

® ridurre |'avanzamento

® selezionare minori angoli di registra-
zione (45°)

Kantenausbriiche:

® Sorte mit hoherer Zahigkeit einsetzen
® Stabilere Schneidengeometrie wahlen

Bevels:
® Use a tougher grade
® Choose a more stable cutting geometry

® Schnittgeschwindigkeit erhéhen
® Positivere Schneidengeometrie wahlen
® KihImittel verwenden

Aréte rapportée:

® Augmenter la vitesse de coupe

® Choisir géomeétrie de coupe positive
e Utiliser produit réfrigérant

Ebrechements: Smussi:
e Utiliser une nuance plus tenace ® utilizzare una qualita di maggiore tena-
® Choisir une géometrie de coupe plus cita
stable ® selezionare una geometria ditaglio piu
stabile
Aufbauschneide Built-up edge:

® |ncrease the cutting speed
® Choose a more positive cutting geometry
® Use a coolant

Tagliente di riporto:

® aumentare la velocita di taglio

® selezionare una geometria di taglio piu
positiva

® tilizzare un refrigerante

Kammrisse:

Entstehen durch Warmewechselbelastung
® Andere Hartmetall-Sorten verwenden
® Ohne Klhlmittel arbeiten

Microfissurations en peigne:

Provoquées par variations de température
® Changer la nuance de carbure
® Travailler sans refroidissement

NI

Transverse cracks:

Caused by changes in temperature
® Use other types of hard metal

® \\ork without coolant

Incrinature transversale:

sono causate da variazione termici
® utilizzare altri tipi di metallo duro
® |avorare senza refrigerante

M
M
V4
V4
V4
N

Vorzugsweise ohne Kiihimittel frasen!

Wenn ein KihImitteleinsatz trotzdem notig wird, dann reichlich
verwenden! (z.B. bei Nutenfréasen, Taschenfréasen, Senken in:
Aluminium, Titan, Kupfer und fir hochfeste Werkstoffe usw.).

Fraiser de préférence sans réfrigérant!

Lorsque le réfrigérant est nécessaire, utiliser abondamment.
(p.ex. fraisage de rainures, poches, percage dans: I'aluminium,
titane, cuivre et matiére a haute résistance, etc.).

Milling preferably without coolant!

If the use of coolant is necessary, use abundantly (for example
cutting of grooves, pockets, spot-facings in Aluminium,
Titanium, Cooper and highly resistant material, etc.).

Fresare preferibilmente senza refrigerante!

Se dovesse comunque essere necessario |'impiego di un
refrigerante, allora usarlo abbondantemente (p.e. per fresare
scanalature, cavita, lamature in alluminio, titanio, rame e per mate-
riali ad alta resistenza, etc.).
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