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Allgemein / general: mail: info@duemmel.de
Telefon: 0049 (0) 7125/9691-0
Telefax: 0049 (0) 7125/9691-50
Anfragen und
Technische Beratung: mail: angebote@duemmel.de
inquiries and
technical consulting: mail: offer@duemmel.de
Bestellungen: mail: bestellungen@duemmel.de
orders: mail: order@duemmel.de
lhr personlicher Ansprechpartner: lhre Kundennummer:
your personal contact partner: your customer number:

BESUCHEN SIE UNS AUCH IM INTERNET
PLEASE VISIT US ONLINE

www.duemmel.de




Lieber Kunde,

im sich standig wechselnden Umfeld der Metallbearbeitung sind wir fur Sie als
Firma - und Familie Dimmel seit mittlerweile fast 100 Jahren ein verlasslicher
Partner. Neben der herausragenden Qualitat unserer Werkzeuge haben wir in
den fetzten Jahren unser Werkzeugprogramm konsequent erweitert. Getreu
dem Motto, Standard statt Sonder, bieten wir thnen mittlerweile fast 13.000
Standardwerkzeuge ab Lager an.

Damit Sie auch kurzfristige Planungen realisieren kénnen, bieten wir thnen die
Maglichkeit, bei einer Bestellung bis spatestens 17.00 Uhr diese noch am
gleichen Tag zu versenden, wenn moglich auch mit einer Zustellung am
nachsten Morgen.

Mit der Entscheidung Dummel Werkzeuge einzusetzen, haben Sie die
optimale Kombination von Performance, Qualitat und Schnelligkeit, gepaart
mit der generationenibergreifenden Konstanz eines Familienunternehmens.

Dear Customer,

in the constantly changing environment of metal processing, we as a
company and the Dimmel family have been a reliable partner for you for
almast 100 years. In addition to the outstanding quality of our tools, we have
consistently expanded our tool program in recent years. True to the motto,
standard instead of special, we now offer you almost 13.000 standard tools
from stock,

So that you can also implement shart-term planning, we offer you the option
of having your order sent by 5:00 p.m. at the latest on the same day, with
defivery the next morming if possible.

By deciding to use Dammel tools, you have the optimal combination of
performance, quality and speed, coupled with the cross-generational

consistency of a family business,

Karl-Heinz Duemmel Jochen M, Duemmesl
Geschaftsfihrer Geschaftsfihrer
dritte Generation vierte Generation
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Drehen

turning

ULTRAMINI

MINICUT

MF TOOLS

SWISSLINE

STECHDREH-
WERKZEUGE

NUTSTOSSEN

ULTRAMINI

MINICUT

TRICUT

Typ DT

Typ DT MAX

SWISSLINE

SYSTEM DED

SYSTEM D-GROOVING

NUTSTOSSEN

D min. =@ 0.2 mm

D min. =@ 7.0 mm

D min. =@ 7.8 mm

D min. = @ 2.00 mm

D min. > @ 7.85 mm

b>0.5mm

S=0.5mm

b>2.0mm

B>2.0mm
D min. =@ 6.0 mm
SW > 1.0 mm
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Frasen

milling

FM-LINE

MIKROMILL

MINIMILL

SYSTEM 500

ROTALINE

AXALINE

FM-LINE

MIKROMILL

MIKROMILL XL

MINIMILL

MINIMILL XL

SYSTEM 500

ROTALINE

AXALINE

DS>@ 0.2 mm

D min. =@ 4.0 mm
Gewinde- @ > 1.0 x 0,25 mm
thread- @ = 1.0 x 0,25 mm

DS=@ 12.5mm

D min. =@ 7.0 mm

DS =@ 50 mm

DS = @ 44 mm
D min. = @ 45 mm
b>1.41mm

D min. =@ 0.4 mm

D min. =@ 5.0 mm
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Bohren

drilling

BM-LINE

D>@0.8 mm
Bohrungstiefen <30 x D
Drilling depths <30 x D
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ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

summary

Allgemeine Beschreibung

Klemmbhalter

Rundschaft
Typ 645 Klemmhalter
Typ 645.PT E:g:nnmrn?il;[g,mit verbesserter Kihlung
Typ 676 Klemmhalter
Typ 676.PT }Ei;:mrn?il;[qeer'mit verbesserter Kiihlung
Typ 687 / 681 Klemmbhalter
Typ 687.PT E:g:nnmrnalil;[g'mit verbesserter Kiihlung
Typ 2‘;2?222/660/ Klemmhalter
Typ 640.DT / 650.DT Klemmbhalter

Klemmhalter,

Typ 640P.DT / 650P.DT durch tiefere Werkzeugspannung

optimiert fir Schneideinsatz Typ DT

Typ 660.DT / 670.DT Klemmhalter
Klemmhalter,
Typ 660P.DT / 670P.DT durch tiefere Werkzeugspannung
optimiert fir Schneideinsatz Typ DT
L.

general instruction

toolholder
straight shank

toolholder

toolholder,

Premiumline with improved cooling

toolholder

toolholder,

Premiumline with improved cooling

toolholder

toolholder,

Premiumline with improved cooling

toolholder

toolholder

toolholder,
by deeper insert clamping
optimized for insert type DT

toolholder

toolholder,
by deeper insert clamping
optimized for insert type DT

MaBe
dimensions
[mm]

212-28
D min. 0.2-5.0

212-28
D min. 0.2-5.0

2 16-28
D min. 6.0-7.0

@ 15.87-28
D min.6.0-7.0

216-25.4
D min. 6.8-7.8/
D min. 7.8 - 10.5

@16 - 20
D min. 6.8-7.8

@12/12.7
Dmin.0.2-7.8

@12-254
D min. 0.2 -5.0

@12-25.4
Dmin.2.9-4.7

@12-254
D min. 6.0-7.0

@12-25.4
D min.5.7-6.7

.24
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ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary
starting at @ 0.2 mm

Klemmhalter
Rundschaft
o §
Typ 680.DT Klemmhalter
Klemmhalter,
Typ 680P.DT durch tiefere Werkzeugspannung

optimiert fir Schneideinsatz Typ DT

Klemmbhalter und Reduzierhtlse
Typ UM.RBD12.00 lange Ausfihrung,
mit KihImittelanschluss

Klemmbhalter und Reduzierhtlse
Typ UM.RBD12.00 kurze Ausfiihrung,
mit KihImittelanschluss

Klemmhalter, mit Hochdruckanschluss

TYP UMST fur Langdreher

High-Performance-Klemmbhalter,

Typ UM6GOOH mit KihImittelanschluss

High-Performance-Klemmbhalter,
Typ UM600H.S kurze Ausfiihrung
mit KihImittelanschluss

toolholder
straight shank

toolholder

toolholder,
by deeper insert clamping
optimized for insert type DT

toolholder and reduction bush
long version,
with coolant connection

toolholder and reduction bush
short version,
with coolant connection

toolholder, with high-pressure
connection for Swiss type Machines

high-performance toolholder,
with coolant connection

high-performance toolholder,
short version
with coolant connection

MaBe
dimensions
[mm]

@12-254
D min. 7.8

212-254
D min. 7.7

J16-25.4
D min.=0.2

@19.05-25.4
D min.>0.2

216-28
Dmin.0.2-7.8

@12-28
Dmin.0.2-7.0

@16-254
Dmin.0.2-7.0

Seite
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ULTRAMINI

®

ab @ 0.2 mm

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

Typ UM

Typ .IK.UHCM

Typ .UM.18 / .UM.28

Typ .UM.18 / .UM.28

Typ .TD0710

Typ UMHB

Typ UM.WFB

Typ UM.C

Typ UMHV

12

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Ubersicht

summary

Klemmbhalter
Quadratschaft und
Rechteckschaft

Klemmhalter,
Quadratschaft

Klemmhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkihlung

Klemmbhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkuthlung

Klemmbhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkthlung

Klemmhalter,
Rechteckschaft
flr Tornos DECO 7/10

Klemmbhalter und Reduzierhiilse
fur Riickseitenbearbeitung
auf Langdrehautomaten

Klemmbhalter und Reduzierhtlse
fur Ruckseitenbearbeitung auf
Langdrehautomaten

Klemmhalter und Reduzierhdlse
mit WFB - Aufnahme

Klemmbhalter und Reduzierhdlse mit
Polygonschaft
nach ISO 26623

Hohenverstellbarer Klemmbhalter und
Reduzierhulse fur Rickseiten-
bearbeitung auf Langdrehautomaten

toolholder MaBe
square shank and dimensions
rectangle shank [mm]
toolholder, ab / starting at
square shank 10x 10
D min.0.2-7.0

toolholder, ab / starting at

square shank, 12 x12

with internal cooling Dmin.0.2-7.0

Eoolhroldﬁr,nk 1010

quare shank, D min. 0.2 - 7.0

with internal cooling

;oolhroldﬁr,nk 12 %12

quare shank, D min. 0.2 - 7.0

with internal cooling

:gggr?lg(\jgl’éhank 25 %26

for Tornos DECO 7/10 bmin. 0.2-7.0

toolholder and reduction bush MaBe

for rear end machining dimensions

on Swiss type lathes [mm]

toolholder and reduction bush

for rear end machining D min. > 0.2

on Swiss type lathes

toolholder and reduction bush D min. = 0.2

with WFB - adapter T

o et e co
POYY D min. = 0.2

according to I1SO 26623

height adjustable toolholder and
reduction bush for rear end machining D min. > 0.2
on Swiss type lathes

Seite
page
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ UM.MASTER.

Typ 050

Performanceline
Typ P50

Superfinish
Typ F050

Typ 050.20

Performanceline
Typ P50.20

Typ 053

Performanceline
Typ P53

Typ 055

Performanceline
Typ P55

Typ 050.-B

L ..

Ubersicht

summary

~ Zubehér

Ausrichthilfe fir Klemmhalter

Schneideinsatze

= Ausdrehen und Kopieren

Ausdrehen und Kopieren

Ausdrehen und Kopieren
mit innerer Kihlmittelzufuhr

Ausdrehen fur
perfekte Oberflachen

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20°/ 20°

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20°/ 20°
und innerer KihImittelzufuhr

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.03 mm

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.03 mm
und innerer Kihimittelzufuhr

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.05 mm

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.05 mm
und innerer KihImittelzufuhr

Ausdrehen und Kopieren
mit innerer Kdhlmittelzufuhr

accessory

adjustment insert for toolholder

inserts
boring and profiling

boring and profiling

boring and profiling
with through coolant

boring for
perfect surface quality

boring and profiling
with geometry 20°/ 20°

boring and profiling
with geometry 20°/ 20°
and through coolant

boring and profiling
with corner radius 0.03 mm

boring and profiling
with corner radius 0.03 mm
and through coolant

boring and profiling
with corner radius 0.05 mm

boring and profiling
with corner radius 0.05 mm
and through coolant

boring and profiling
with through coolant

MaBe
dimensions
[mm]

24-8

MaBe
dimensions
[mm]

D min.0.2-9.8

Dmin.2.0-6.8

Dmin.4.0-6.8

D min.2.0-5.0

D min.2.0-5.0

D min. 2.8-4.0

D min. 2.8-4.0

D min. 2.0-6.0

D min.2.0-6.0

D min. 6.0-6.8

Seite
page
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ULTRAMINI Ubersicht

®

—_—
QD= Bohrungsbearbeitung
E prs ab @ 0.2 mm
5
&2
N rooving, boring and profilin summar
S v grooving, boring and profiling y
o
(aE

starting at @ 0.2 mm

Schneideinsatze
Ausdrehen und Kopieren

Ausdrehen und Kopieren
Typ 050.---C mit Spantreppe
flr bessere Spankontrolle
Ausdrehen und Kopieren
Performanceline mit Spantreppe
Typ P50.:--C flr bessere Spankontrolle
und innerer KihImittelzufuhr
Mediline Agsdrehen uqd quleren
Tvo MO50 mit innerer Kihlmittelzufuhr
yp und modifizierter Geometrie
: Ausdrehen und Kopieren
Xtraline o o
Tvb X050 mit innerer Kihimittelzufuhr,
yp Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung
Hardline Ausdrehen und Kopieren,
Typ 050 Hartbearbeitung bis 66 HRC

Ausdrehen und Kopieren,

Typ 050.---/CBN fir Hartbearbeitung

Ausdrehen und Kopieren

Typ 047 mit Geometrie 47°/ 8°

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 47°/ 8°
und innerer Kihlmittelzufuhr

Performanceline
Typ P47

Ausdrehen und Kopieren

Typ 090 mit Geometrie 20° / 90°

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 90°
und innerer Kihlmittelzufuhr

Performanceline
Typ P90

14

inserts
boring and profiling

boring and profiling
with chipbreaker
for better chipcontrol

boring and profiling
with chipbreaker

for better chipcontrol
and through coolant

boring and profiling
with through coolant
and modified profile

boring and profiling
with through coolant, chipbreaker
and extra solid construction

boring and profiling,
hard machining up to 66 HRC

boring and profiling,
for hard machining

boring and profiling
with geometry 47°/ 8°

boring and profiling
with geometry 47°/ 8°
and through coolant

boring and profiling
with geometry 20° / 90°

boring and profiling
with geometry 20°/ 90°
and through coolant

MaBe
dimensions

[mm]

D min

D min

D min

D min

D min

D min

D min

D min

D min

D min

.2.0-6.8

.2.0-6.8

.05-4.0

.1.0-7.0

.2.0-6.8

.1.0-6.8

.2.0-6.0

.2.0-6.0

.2.8-6.0

.2.8-5.0

Seite
page
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ULTRAMINI Ubersicht
Bohrungsbearbeitung

ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary

starting at @ 0.2 mm

Schneideinsatze
Bohren und
Ausdrehen

Typ DT Bohren und Ausdrehen

Schneideinsatze
Riickwartsdrehen

Typ 080 Ruckwartsdrehen
Performanceline Ruckwartsdrehen
Typ P80 mit innerer Kihlmittelzufuhr

inserts
drilling and
boring

drilling and boring

inserts
backboring

backboring

backboring

with through coolant

MaBe
dimensions
[mm]

Dmin.2.0-7.7

MaBe
dimensions
[mm]

D min.3.0-7.0

D min.3.0-7.0

®

Dimmel

Seite
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starting at @ 0.2 mm

Schneideinsatze

Stechdrehen
Typ 001 /0015 Stechdrehen
Typ 002 Stechdrehen
Typ 003 Stechdrehen
Typ 004 Stechdrehen
Stechdrehen

Typ 004M mit Eckenradius

Stechdrehen

Performanceline ) )
mit Eckenradius

Typ P04AM und innerer Kihlmittelzufuhr
Typ 005 Stechdrehen
Typ 005M Stechdrehen

mit Eckenradius

Stechdrehen

Performanceline ) :
mit Eckenradius

Typ PO5M und innerer Kiihimittelzufuhr
Typ 006 Stechdrehen
Typ 006M Stechdrehen

mit Eckenradius

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer Kihimittelzufuhr

Performanceline
Typ PO6M

L ..

16

Ubersicht

ULTRAMINI
®
V4
D= Bohrungsbearbeitung
E prs ab @ 0.2 mm
o
&2
= N grooving, boring and profiling summary
o
(&

inserts
grooving

grooving

grooving

grooving

grooving

grooving
with corner radius

grooving
with corner radius
and through coolant

grooving

grooving
with corner radius

grooving
with corner radius
and through coolant

grooving

grooving
with corner radius

grooving
with corner radius
and through coolant

MaBe
dimensions
[mm]

Dmin. 1.0/1.5
tmax.0.2/0.4

D min. 2.0
tmax. 0.4

D min. 3.0
tmax. 0.6

D min. 4.0
tmax. 0.8

D min. 4.0
tmax. 0.8

D min. 4.0
tmax. 0.8

D min. 5.0
tmax. 1.0

D min. 5.0
tmax. 1.0

D min. 5.0
tmax. 1.0

D min. 6.0
t max. 1.8

D min. 6.0
tmax. 1.8

D min. 6.0
tmax. 1.8
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 007

Typ 007M

Performanceline
Typ PO7M

Typ 008M

Typ 10M

Typ 004 / 005 / 006 / 007

Performanceline
Typ P04 / P05 / P06 / PO7

Typ 060

Performanceline
Typ P60

Typ 070

Performanceline
Typ P70

Ubersicht

summary

Schneideinsatze
Stechdrehen

Stechdrehen

Stechdrehen
mit Eckenradius

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KihImittelzufuhr

Stechdrehen
mit Eckenradius

Stechdrehen mit Eckenradius und
innerer Kihlmittelzufuhr

Stechdrehen und Kopieren
mit Vollradius

Stechdrehen und Kopieren
mit Vollradius
und innerer Kthlmittelzufuhr

Ausdrehen und Fasen

Ausdrehen und Fasen
mit innerer Kdhlmittelzufuhr

Vorstechen und Fasen

Vorstechen und Fasen
mit innerer Kihlmittelzufuhr

inserts
grooving

grooving

grooving
with corner radius

grooving
with corner radius
and through coolant

grooving
with corner radius

grooving with corner radius
and through coolant

grooving and profiling
with full radius

grooving and profiling
with full radius
and through coolant

boring and chamfering

boring and chamfering
with through coolant

pregrooving and chamfering

pregrooving and chamfering
with through coolant

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 6.8
t max. 2.5

D min. 6.8
t max. 2.5

D min. 6.8
t max. 2.5

D min. 7.8
t max. 3.0

D min. 10.5
t max. 4.0

D min. 4.0
R0.5-1.0

D min. 4.0
R0.5-1.0

D min.3.0-6.8

D min.3.0-6.8

D min. 4.0-6.0

D min. 4.0-6.0
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ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

summary

Typ Gewindedrehen

Performanceline
Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Performanceline
Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Performanceline
Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Performanceline
Typ Gewindedrehen

L ..

Schneideinsatze
Gewindedrehen, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen
mit innerer KihImittelzufuhr

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen
mit innerer Kdhlmittelzufuhr

UN-Gewinde,
Teilprofil, innen

Whitworth-Gewinde,
Teilprofil, innen

Whitworth-Gewinde,
Teilprofil, innen
mit innerer Kihlmittelzufuhr

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen
mit innerer Kdhlmittelzufuhr

inserts
threading, internal

type threading,
metric ISO-thread,
partial profile, internal

type threading,
metric ISO-thread,
partial profile, internal
with through coolant

type threading,
metric ISO-thread,
full profile, internal

type threading,
metric ISO-thread,
full profile, internal
with through coolant

UN-thread,
partial profile, internal

type threading,
Whitworth thread,
partial profile, internal

type threading,
Whitworth thread,
partial profile, internal
with through coolant

type threading,
Whitworth thread,
full profile, internal

type threading,
Whitworth thread,
full profile, internal
with through coolant

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 0.73-7.0
P=0.25-1.75

D min. 1.56 - 7.0
P=04-175

Dmin.2.4-7.0
P=05-15

Dmin.4.0-7.0
P=05-1.5

D min. 4.0
D min. 5.0
D min. 6.0

D min.4.8-7.0

D min. 4.8-7.0

D min. 6.0

D min. 6.0

Seite
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ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary
starting at @ 0.2 mm

Schneideinsatze
Gewindedrehen, innen

NPT-Gewinde,
Teilprofil, innen

Typ Gewindedrehen

NPT-Gewinde,
Teilprofil, innen
mit innerer Kihlmittelzufuhr

Performanceline
Typ Gewindedrehen

Trapezgewinde,

Typ Gewindedrehen Teilprofil, innen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen
mit innerer Kihlmittelzufuhr

Performanceline
Typ Gewindedrehen

inserts
threading, internal

type threading,
NPT thread,
partial profile, internal

type threading,

NPT thread,

partial profile, internal
with through coolant

type threading,
trapezoidal thread,
partial profile, internal

type threading,
trapezoidal thread,
partial profile, internal
with through coolant

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 6.0

D min. 6.0

D min. 7.0
P=20-3.0

D min. 7.0
P=20-3.0
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

Ubersicht

grooving, boring and profiling summary
starting at @ 0.2 mm

Typ 510M

Performanceline
Typ 51PM

Typ 610

Typ 610M

Performanceline
Typ 61PM

Typ 610

Performanceline
Typ 61P

Typ 620

Typ 620M

Performanceline
Typ 62PM

Typ 620

Schneideinsatze
Axialstechen

Axialstechen
mit Eckenradius

Axialstechen
mit Eckenradius
und innerer Kihlmittelzufuhr

Axialstechen

Axialstechen
mit Eckenradius

Axialstechen
mit Eckenradius
und innerer Kihlmittelzufuhr

Axialstechen
mit Vollradius

Axialstechen
mit Vollradius
und innerer Kihlmittelzufuhr

Axialstechen
am Zapfen vorbei

Axialstechen
am Zapfen vorbei,
mit Eckenradius

Axialstechen

am Zapfen vorbei,

mit Eckenradius

und innerer KihImittelzufuhr

Axialstechen
am Zapfen vorbei
mit Vollradius

inserts
face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with corner radius
and through coolant

face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with corner radius
and through coolant

face grooving
with full radius

face grooving
with full radius
and through coolant

face grooving
in pivots

face grooving
in pivots,
with corner radius

face grooving

in pivots,

with corner radius
and through coolant

face grooving
in pivots
with full radius

MaBe

dimensions

[mm]

D min. 5.0
t max. 4.0

D min. 5.0
t max. 4.0

D min. 6.0
t max. 3.5

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 010

Typ 010M

Performanceline
Typ P10M

Premiumline
Typ 010P

Typ 010

Performanceline
Typ P10

Typ 015

Typ 015M
Typ 012/ 016
Typ 020

Typ 012 / 020

Typ 520

Performanceline
Typ 52P

Ubersicht

summary

Schneideinsatze
Axialstechen

Axialstechen

Axialstechen
mit Eckenradius

Axialstechen
mit Eckenradius
und innerer Kihlmittelzufuhr

Axialstechen
mit gelasertem Spanformer
und Eckenradius

Axialstechen
mit Vollradius

Axialstechen
mit Vollradius
und innerer Kihlimittelzufuhr

Axialstechen

Axialstechen
mit Eckenradius

Axialstechen
mit Eckenradius
und doppeltem Kuhlkanal

Axialstechen
mit Eckenradius
und doppeltem Kuhlkanal

Axialstechen
mit Vollradius
und doppeltem Kihlkanal

Fasen

Fasen
mit innerer Kdhlmittelzufuhr

inserts
face grooving

face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with corner radius
and through coolant

face grooving
with lasered chipformer
and corner radius

face grooving
with full radius

face grooving
with full radius
and through coolant

face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with corner radius
and douple internal cooling

face grooving
with corner radius
and douple internal cooling

face grooving
with full radius
and douple internal cooling

chamfering

chamfering
with through coolant

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 6.0
t max. 3.5

D min. 8.0
t max. 6.0

D min. 8.0
t max. 6.0

D min. 8.0
t max. 6.0

D min. 8.0
t max. 6.0

D min. 8.0
t max. 6.0

D min. 8.0
t max. 30

D min. 8.0
t max. 30

D min. 12.0
t max. 20

D min. 20.0
t max. 40

D min. 12/20
tmax. 20/ 30

D min. 1.0
t max. 4.0

D min. 1.0
t max. 4.0

Seite
page
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ULTRAMINI Ubersicht
Bohrungsbearbeitung

ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary

starting at @ 0.2 mm

SET.1

SET.2

SET.3

SET.6R

SET-RDT-4

SET-RDT-5

SET-RDT-6

SET-RDT-7

SET.2/LINKS

SET-RBD12

Sets Ultramini

Halter und Schneiden
(Rechte Ausfiihrung)

e Ausdrehen und Kopieren
e Ausdrehen und Fasen
e Stechdrehen

e Stechdrehen

e Ausdrehen und Kopieren

¢ Axialstechen

e Bohren und Ausdrehen
e D min. 3,7

e Bohren und Ausdrehen
e D min. 4,7

e Bohren und Ausdrehen
e D min. 5,7

e Bohren und Ausdrehen
e D min. 6,7

Sets Ultramini

Halter und Schneiden
(Linke Ausfiihrung)

e Stechdrehen

Sets Ultramini

Reduzierhiilsen
fur Halter

e Reduzierhllsen fir Halter:

- Typ UMHB
- Typ UM.RBD12.00

sets Ultramini

toolholder and inserts
(righthand version)

e boring and profiling
e boring and chamfering
e grooving

e grooving

e boring and profiling

e face grooving

e drilling and boring
e D min. 3,7

e drilling and boring
e D min. 4,7

e drilling and boring
e D min. 5,7

e drilling and boring
e D min. 6,7

sets Ultramini

toolholder and inserts
(lefthand version)

® grooving

sets Ultramini

reduction bushes for
toolholder

e reduction bushes for toolholder:

- type UMHB
- type UM.RBD12.00

MaBe
dimensions
[mm]

MaBe
dimensions
[mm]

MaBe
dimensions
[mm]

Seite
page
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Ubersicht

summary

.. Technische Hinweise

Grundsatzliche Informationen
zum Werkzeugprogramm Ultramini

Allgemeine Informationen zum
Gewindeschneiden

Informationen zur Kiihlung
von Typ Hardline und Typ 050.---/CBN

Hartmetallsorten und Beschichtungen

Allgemeine Informationen tber
Schnitttiefe und Vorschub fur

Typ DT

Schnittdatenempfehlung

Technical instructions

Basic informations about
the tool program Ultramini

General informations about threading

cooling informations about type
Hardline and type 050.---/CBN

carbide grades and coatings

General instructions about
cutting depth and feed
of type DT

speed and feed recommendation

Seite
page

.. 192

.. 193

.. 195

.. 196

.. 199

.. 200
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ULTRAMINI Allgemeine Beschreibung

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling general instruction
starting at @ 0.2 mm

Ultramini:

Das liberlegene System in der Mini-Bohrungsbearbeitung mit {iber 2500 Schneideinsatzen!

Ultramini:

The superior system in the world of miniature machining with over 2500 different inserts!




ULTRAMINI Impressionen

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling impressions
starting at @ 0.2 mm

= o EEZrErU‘GTBEI!
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ FO50

Typ M050

Typ X050

Superfinish

Mediline

Xtraline

Allgemeine Beschreibung

Superfinish, Mediline, Xtraline, Hardline,
Premiumline und Performanceline

general instruction
Superfinish, Mediline, Xtraline, Hardline,
Premiumline and Performanceline

GroBer Eckenradius fiir hohe
Oberflachenqualitat

Sonderhartmetall fiir einen
stabilen und schwingungsarmen
Aufbau

Optimierte Beschichtung fiir eine
geringe Rauhtiefe in der Bohrung

Bei Einsatz im PT-Halter
verbesserte Kiihlung

Modifizierte Geometrie speziell fir
Materialien aus der Medizintechnik

Innere Kiihimittelzufuhr

Reduziertes t max. fiir héhere
Stabilitat

Ausgezeichnete Oberflachen-
qualitat der Schneide

Eckenradius verspricht langere
Standzeit und bessere Ober-
flachenqualitat

Modifizierte Geometrie speziell fiir
Nickel- und Chromlegierungen

Innere Kiithimittelzufuhr

Position der Kiihimittelzufuhr opti-
miert flr beste Stabilitat

Reduziertes t max. fiir hGhere
Stabilitat

Variabler Eckenradius verspricht
langere Standzeit und bessere
Oberflachenqualitat

Spantreppe reduziert Schneidkraf-
te und ermdoglicht héhere Schnitt-
geschwindigkeiten

Big corner radius for high surface
quality

Premium carbide for a strong and
low-vibration construction
Optimized coating causes extremely

low surface roughness in the bore

Better cooling by using
PT- toolholder

Modified geometry specifically
designed for materials of medical
technology

Internal coolant supply

Reduced t max. for higher stability

Superior grinding surface quality

Corner radius provides longer tool
life and better surface finishes

Modified geometrie specifically
designed for Nickel and Chrome
based alloys

Internal coolant supply

Coolant hole location optimized for
greatest tool rigidity

Reduced t max. for higher stability
Various corner radius provides for
longer tool life and better surface

finishes

Chip breaker reduces cutting forces
and provides for higher cutting feed



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Hardline

Typ 010P

Premiumline

Typ P50

Performanceline

Allgemeine Beschreibung
Superfinish, Mediline, Xtraline, Hardline,

Premiumline und Performanceline

general instruction
Superfinish, Mediline, Xtraline, Hardline,
Premiumline and Performanceline

e Wirtschaftlicher als CBN
e Bis 66 HRC einsetzbar

e Optimal fiir dinnwandige
Materialien

e Universell einsetzbar
e Scharfe Schneide

e Nur mit Kiihlung arbeiten

e 4-5 mal gréBerer Vorschub beim
Stechen ins Volle (materialabhang)

e 1-2 mal gréBere Schnittgeschwin-
digkeit V. beim Stechen ins Volle
(materialabhéngig)

e Bei gleichen und héheren Schnitt-
werten hohere Oberflachengiite

e Ruhiger Lauf wahrend Bearbeitung

e Gute Standzeit

e Verwendet die vorhandenen
Vorteile der bestehenden
Ultraminischneide mit Verbesse-
rung im Detail

¢ Innere Kiihimittelzufuhr

e Verbesserter Spantransport

e  Optimierte Beschichtung

More economical than CBN
Machine up to HRC 66

Perfect for thin wall materials

Very universal
Sharp insert

Don’t use without cooling

4-5 times higher feed rate when
grooving in solid material (depen-
ding on material)

1-2 times higher cutting speed
when grooving in solid material
(depending on material)

Higher surface quality with the
same or higher cutting values

Smooth running while machining

Long tool life

Uses the existing

advantages of the existing
Ultramini cutting edge with impro-
vement in detail

Internal coolant supply

Improved chip transport

Optimized coating
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer
part number

645.0012-D
645.0016-D
645.0018-D
645.001905-D
645.0020-D
645.0022-D
645.0025-D
645.00254-D
645.0028-D

Typ 645

Klemmbhalter

toolholder

L2

B D)

@2 d g6

12

18
19.05
20

22

25
254
28

@ d (inch)

3/4"

10

L2

75
75
90
90
90
90
95
95
95

10
10
10
10
10
10
10
10
10

L4

55
55
70
70
70
70
75
75
75

Spannschraube

screw

A.GSTO03
A.GST004
A.GST004
A.GST004
A.GSTO05
A.GSTO05
A.GSTO05
A.GSTO05
A.GSTO05

Schraubenschliissel

wrench

111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645

212 -28 mm

fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 5.0 mm

212 -28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 5.0 mm

Anzugs-
drehmoment

9 d2
A

Beispielzeichnung

exemplary aication

2 d hé
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=
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9 d3
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2 d hé

Schneideinsatz

insert



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 645.PT

Klemmbhalter,
Premiumline mit
verbesserter Kiihlung

toolholder,
Premiumline with
improved cooling

212 -28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 5.0 mm

212 -28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 5.0 mm

®

Dimmel

— O

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

©
B

= Q = N N
£y 2 3 = g 3
€ o — = < o £ £

S E = S 2 . E 2 Cl
£ s = 2 5 ﬁ w O o T © T
© € S £ c 3 cc SHE g ~ <=2t o, <£gt
w7 i - - ] [ c 9o NG T - == T e == K
g s e e o M < a3 &2 58 adlea i e wllad.s
645.PT12-D 12 75 10 55 A.GSTO10  T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT127-D 12.7 172" 75 10 55 A.GSTO10  T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT1587-D 15.87 5/8" 75 10 55 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT16-D 16 75 10 55 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT18-D 18 90 10 70 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT1905-D 19.05 3/4" 90 10 70 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT20-D 20 90 10 70 A.GST012 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT22-D 22 90 10 70 A.GST012 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT25-D 25 95 10 75 A.GST013 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT254-D 254 1" 95 10 75 A.GST013 T10F 1.2 Nm 4 5
645.PT28-D 28 95 10 75 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 4 5
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ULTRAMINI Typ 676

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter
ab © 0.2 mm
grooving, boring and profiling toolholder

starting at @ 0.2 mm

7aa\ W 7an\ I

\U%/2A\0%/ Eu

D min.

£ g

Q

€y 3

£ o _ £

3 £ 4= [

£ s = o

= c ((-) _E = ;

] o =) c

wt o o 8L

@ S S S N ! s n a
676.0016-D 16 75 10 55 A.GST004
676.0018-D 18 90 10 70 A.GST004
676.001905-D 19.05 3/4" 90 10 70 A.GST004
676.0020-D 20 90 10 70 A.GSTO05
676.0022-D 22 90 10 70 A.GSTO05
676.0025-D 25 95 10 75 A.GSTO05
676.00254-D 25.4 1" 95 10 75 A.GSTO05
676.0028-D 28 95 10 75 A.GSTO05

Schraubenschliissel

wrench

111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645

@ 16 - 28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 6.0 - 7.0 mm

@ 16 - 28 mm
for insert with
D min. 6.0 - 7.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

Schneideinsatz

insert

N
)
©
v
=
[
i
[
=
=
0%
w

i)
Q
wn
s

o d2
S

O d hé
o d3
@ d hé
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Anzugs-
drehmoment
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 676.PT

Klemmbhalter,
Premiumline mit
verbesserter Kiihlung

toolholder,
Premiumline with
improved cooling

@ 15.87 - 28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 6.0 - 7.0 mm

@ 15.87 - 28 mm
for insert with
D min. 6.0 - 7.0 mm

®

Dimmel

— O

Beispielzeichnung
exemplary application

0

g
~ [ = N N
£y 2 % £ g 3
€ o — = < ] = £
2 € < [*] o ' £ [ ()
£ s = o 5 ﬁ w O o T © T
o < S £ £ 3 g 2ES N =2t 4 <=2t
ht - - g £9¢ N§5T T o<y T T
g s e e | M < o @ a3 £58 edlene wodllads
676.PT1587-D 15.87 5/8" 75 10 55 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT16-D 16 75 10 55 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT18-D 18 90 10 70 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT1905-D 19.05 3/4" 90 10 70 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT20-D 20 90 10 70 A.GSTO12  T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT22-D 22 90 10 70 A.GSTO12  T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT25-D 25 95 10 75 A.GSTO13  T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT254-D 25.4 1" 95 10 75 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT28-D 28 95 10 75 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 6 7
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer
part number

687.0016-D
687.0020-D
687.0025-D
687.00254-D
681.0020-D

Typ 687 / 681

Klemmbhalter

toolholder

@ d g6

—
(e))

25
25.4
20

@ d (inch)

L2

75
90
95
95
100

10
10
10
10
10

55
70
75
75
80

Spannschraube

screw

A.GSTOO1
A.GSTOO1
A.GSTOO1
A.GSTOO1
A.GST003

Schraubenschliissel

wrench

111.INB3
111.INB3
111.INB3
111.INB3
111.645

D 16 - 25.4 mm
fur Schneideinsatz mit D min. 6.8 - 7.8 mm
und D min. 7.8 - 10.5 mm

D 16 - 25.4 mm
for insert with D min. 6.8 - 7.8 mm
and D min. 7.8 - 10.5 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

Schneideinsatz

insert

N
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w
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Anzugs-
torque

2.5 Nm
2.5Nm
2.5Nm
2.5Nm
1.2 Nm
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

Typ 687.PT

Klemmbhalter,
Premiumline mit
verbesserter Kiihlung

@ 16 - 20 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 6.8 - 7.8 mm

®

grooving, boring and profiling toolholder, D 16 - 20 mm
starting at @ 0.2 mm Premiumline with for insert with
improved cooling D min. 6.8 - 7.8 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

©

g
. Q = N N
[7) Q < k) -
£y 3 3 £ 2 2
€0 £ 5 [] S =
3 £ 4 Q ' = % %
=5 o 2 55 484 © g © 5
o < o c 3 cc SES ~n <2t 4 <2t
R e - g £9¢ KN§5T CENRCNCRC T e g0
g8 8 ~ M < w3 a3 2.‘53 edlaad e wllakc
687.PT16-D 16 75 10 55 A.GSTO10  T10F 1.2 Nm 7
687.PT20-D 20 90 10 70 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
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ULTRAMINI Typ 640 / 650 / 660 / 670 / 680

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter 2 12/12.7 mm
ab © 0.2 mm fiir Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.8 mm

grooving, boring and profiling toolholder ©12/12.7 mm
starting at @ 0.2 mm for insert with
D min. 0.2 - 7.8 mm

@ di1

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

@

a
- (] 3
(7] k= <
=} 'E = S 8 , E
£ 5 = ] = < w O
= (C] (= c [~ o)) Q
T < o) = c 3 Cc 2E S
= ° ° 5 g2 sg NG T
@ 3 ) ) o ) ] v A w3 <s 8
640.0012 12 75 16 53 A.GST008 111.645 1.2 Nm
650.0012 12 75 16 53 A.GST008 111.645 1.2 Nm
660.0012 12 75 16 53 A.GST008 111.645 1.2 Nm
660.0127 12.7 12" 75 16 53) A.GST008 111.645 1.2 Nm
670.0012 12 75 16 53 A.GST008 111.645 1.2 Nm
670.0127 12.7 172" 75 16 53 A.GST008 111.645 1.2 Nm
680.0012 12 75 16 53 A.GSTO08 111.645 1.2 Nm
680.0127 12.7 12" 75 16 53 A.GST008 111.645 1.2 Nm

2 d2

fay

2 d hé

0 00 N N oo oo ulb

Schneideinsatz

insert




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

D min.

Bestellnummer
part number

640.DT12
640.DT16
640.DT1905
640.DT20
640.DT22
640.DT25
640.DT254
650.DT12
650.DT16
650.DT1905
650.DT20
650.DT22
650.DT25
650.DT254

Typ 640.DT / 650.DT

Klemmbhalter

toolholder

@2 d g6

12

19.05
20

22

25
254
12
16
19.05
20

22

25
254

@ d (inch)

3/4"

3/4"

T

L2

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

L3

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

Spannschraube

screw

A.GSTO10
A.GSTO11
A.GSTO11
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO13
A.GSTO13
A.GSTO10
A.GSTO11
A.GSTO11
A.GST012
A.GST012
A.GSTO013
A.GSTO013

2 12-254 mm

fur Schneideinsatz mit

D min. 0.2 - 5.0 mm

D 12-254mm
for insert with
D min. 0.2 - 5.0 mm

Schraubenschliissel

wrench

T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F

Anzugs-

Beispielzeichnung

exemplary application

drehmoment

2 d2

o d h6
Schneideinsatz
insert

fay
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ULTRAMINI Typ 640P.DT / 650P.DT

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, 912 -25.4 mm
ab © 0.2 mm durch tiefere Werkzeugspannung fiir Schneideinsatz mit
optimiert fiir Schneideinsatz Typ DT D min. 2.9 - 4.7 mm
grooving, boring and profiling toolholder, 912 -25.4 mm
starting at @ 0.2 mm by deeper insert clamping for insert with
optimized for insert type DT D min. 2.9 - 4.7 mm
L2
L L3
| | r
[ |
S S
= == ——— -l ! _ _ o
J S
tiefere Werkzeugspannung *
deeper insert clamping _
£ ®
E -
a ()
Beispielzeichnung
exemplary application
- Q E N
7] 2 = =
E 5 3 3 = a
Eg = = c ] £g
SE = S 2 , £ 3=
£5 o 2 3§ &% e SE
o S o = c 2 S c SES ~ < 2t
bt o o g £ NG T T T £33
< S Q Q N ] w a @ 3 é - 8 adle &£
640P.DT12 12 65 40 A.GSTO10 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT20 20 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 4 R/LDT.4 ---
640P.DT22 22 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT25 25 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT254 254 1" 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 4
650P.DT12 12 65 40 A.GSTO10 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT20 20 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 5 R/AL DTS -
650P.DT22 22 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT25 25 65 40 A.GSTO013 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT254 254 1" 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 5
Achtung: nur fiir Schneiden Typ DT geeignet attention: only usable for inserts type DT

* Achtung: nicht fir Ultramini geeignet
attention: not suitable for Ultramini



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

D min.

Bestellnummer
part number

660.DT12
660.DT16
660.DT1905
660.DT20
660.DT22
660.DT25
660.DT254
670.DT12
670.DT16
670.DT1905
670.DT20
670.DT22
670.DT25
670.DT254

Typ 660.DT / 670.DT

Klemmbhalter

toolholder

@2 d g6

12

19.05
20

22

25
254
12
16
19.05
20

22

25
254

@ d (inch)

3/4"

3/4"

T

L2

60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60

L3

40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

Spannschraube

screw

A.GSTO11
A.GSTO11
A.GSTO11
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO13
A.GSTO13
A.GSTO11
A.GSTO11
A.GSTO11
A.GST012
A.GST012
A.GSTO013
A.GSTO013

2 12-254 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 6.0 - 7.0 mm

D 12-254mm
for insert with
D min. 6.0 - 7.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

©

]

E

=

2 £

< (7]

2 £

£ h O

sg BEQ

5 g NG T

w3 I358
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm

2 d2
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ULTRAMINI Typ 660P.DT / 670P.DT

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, 912 -25.4 mm
ab © 0.2 mm durch tiefere Werkzeugspannung fiir Schneideinsatz mit
optimiert fiir Schneideinsatz Typ DT D min. 5.7 - 6.7 mm
grooving, boring and profiling toolholder, 912 -25.4 mm
starting at @ 0.2 mm by deeper insert clamping for insert with
optimized for insert type DT D min. 5.7 - 6.7 mm
L2
L L3
| | r
[ |
S S
— ——— -l i _ _ °
J S
tiefere Werkzeugspannung *
deeper insert clamping _
£ ®
E -
a ()
Beispielzeichnung
exemplary application
3 &
- Q E N
7] 2 = =
E 5 3 3 = a
€ o — .E 5 0 £ g
SE = S 2 , £ 3=
£5 o 2 3§ &% e SE
o S o = c 2 S c SES ~ < 2t
bt o o g £ NG T T T £33
< S Q Q N ] w a @ 3 é - 8 adle &£
660P.DT12 12 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT20 20 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 6 R/LDT.6 -
660P.DT22 22 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT25 25 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT254 254 1" 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 6
670P.DT12 12 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT20 20 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 7 R/ALDT.7 -
670P.DT22 22 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT25 25 65 40 A.GSTO013 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT254 25.4 1" 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 7
Achtung: nur fiir Schneiden Typ DT geeignet attention: only usable for inserts type DT

* Achtung: nicht fir Ultramini geeignet
attention: not suitable for Ultramini



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 680.DT

Klemmbhalter

toolholder

D min.

@

=3 ©

m o Q
680.DT12 12
680.DT16 16
680.DT1905 19.05
680.DT20 20
680.DT22 22
680.DT25 25
680.DT254 25.4

@ d (inch)

3/4"

T

L2

60
60
60
60
60
60
60

L3

35
38
38
38
38
38
38

Spannschraube

screw

A.GSTO11
A.GSTO10
A.GSTO11
A.GSTO11
A.GSTO11
A.GSTO12
A.GSTO13

2 12-254 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 7.8 mm

D 12-254mm
for insert with
D min. 7.8 mm

Beispielzeichnung

exemplary application

o
=

E

=

2 €

c (7]

g £

L= h O

8¢ BEQ

5 g NG T

@ 3 <58
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm
T10F 1.2 Nm

2 d2
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Schneideinsatz
insert
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 680P.DT

Klemmbhalter,
durch tiefere Werkzeugspannung
optimiert fiir Schneideinsatz Typ DT

toolholder,
by deeper insert clamping
optimized for insert type DT

L2
B L3
| |l ’—
[ | 0]
| | [e)
_X == 1 ,l' I - - gel
——— J Q
tiefere Werkzeugspannung *
deeper insert clamping _
< %
E -
a ()
©
2
{9 g 3
() =
Es 3 3
€ o - < b
2% g T
= = © £ Sz =
[ ()] = c =
= o o g9 =
a3 ) ) g i @ A w3
680P.DT12 12 65 35 A.GSTO11 T10F
680P.DT16 16 65 38 A.GSTO10 T10F
680P.DT1905 19.05 3/4" 65 38 A.GSTO11 T10F
680P.DT20 20 65 38 A.GSTO11 T10F
680P.DT22 22 65 38 A.GSTO11 T10F
680P.DT25 25 65 38 A.GST012 T10F
680P.DT25.4 25.4 1" 65 38 A.GSTO13 T10F

Achtung: nur fiir Schneiden Typ DT geeignet

* Achtung: nicht fir Ultramini geeignet
attention: not suitable for Ultramini

@12 -25.4 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 7.7 mm

212 -25.4 mm
for insert with
D min. 7.7 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

2 d2

drehmoment

Anzugs-
torque

[N
=
3

1.2 Nm
1.2 Nm
1.2 Nm
1.2 Nm
1.2 Nm
1.2 Nm

0O 00 00 0 0 00 0

@ dhé

attention: only usable for inserts type DT
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insert type
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ UM.RBD12.00

Klemmbhalter und Reduzierhiilse

lange Ausfiihrung,
mit Kiihimittelanschluss

toolholder and reduction bush
long version,
with coolant connection

Bestellnummer
part number

Position

UM.RBD12.0016.120
UM.RBD12.001905.120
UM.RBD12.0020.120
UM.RBD12.0020.150
UM.RBD12.0022.120 1
UM.RBD12.0022.150
UM.RBD12.0025.120
UM.RBD12.0025.150
UM.RBD12.00254.120
UMHB-RBD1204
UMHB-RBD1205
UMHB-RBD 1206
UMHB-RBD1207
UMHB-RBD1208
UMHB-RBD1210

Klemmbhalter
Innendrehen /

Bezeichnung
description

toolholder
internal turning

Reduzierhilse /

reduction bush

=

n 5 E

T © T

a @ ] 9
16 121.8
19.05 3/4" 1218
20 121.8
20 151.8
22 121.8
22 151.8
25 121.8
25 151.8
25.4 1" 121.8

4

5

6

7

8

10

weitere Informationen:
¢ Kundenspezifische
Langenanpassung ist moglich

more informations:
e customized length adjustment is
possible

17
17
17
17
17
17
17
17

D16 - 25.4 mm
D min. = 0.2

D16 - 254 mm
D min. = 0.2

Schraubenschliissel

Spannschraube
wrench

screw

A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12

T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F

®

Dimmel
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Beispielzeichnung
exemplary application
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ULTRAMINI Typ UM.RBD12.00

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter und Reduzierhiilse @ 19.05 - 25.4 mm
ab © 0.2 mm kurze Ausfiihrung, D min. = 0.2

mit Kiihimittelanschluss
grooving, boring and profiling toolholder and reduction bush @ 19.05 - 25.4 mm
starting at @ 0.2 mm short version, D min. = 0.2

with coolant connection

@ dg6

Beispielzeichnung
exemplary application

D min.

)
=
.,~, 3
- o [%} -
E g 2. _ g 2 & £
SE g2 = S je . E 3
=5 c £B S ) 2 £ 4o @ &
= =] O = (C-) = = YV D Q (]
o € B =T [S)) = c 3 cc PES o =<=2°C
£ g %3 3 o = 88 SL8sf 358
S8 e 33 & ® e 8 9 w3 "3 &5g odllers
UM.RBD12.001905.60 19.05 3/4" 61.8 17 A.GSTO12 TI10F 1.2 Nm
Klemmbhalter
UM.RBD12.0020.60 20 61.8 17 A.GSTO12 TI10F 1.2 Nm
1 Innendrehen /
UM.RBD12.0022.60 22 61.8 17 A.GSTO12 TI10F 1.2 Nm
UM.RBD12.0025.60 iEolisler 25 61.8 17  AGSTO12 TIOF 1.2Nm
internal turning
UM.RBD12.00254.60 25.4 1" 61.8 17 A.GSTO12 TI10F 1.2 Nm
UMHB-RBD1204 4 4
UMHB-RBD 1205 5 5
UMHB-RBD1206 Reduzierhlilse /¢ 5
2
UMHB-RBD1207 reduction bush 7 7
UMHB-RBD1208 8 8

UMHB-RBD1210 10 10



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ UMST

Klemmbhalter,
mit Hochdruckanschluss
fiir Langdreher

toolholder,

with high-pressure connection
for Swiss type Machines

L2

@ 16 - 28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.8 mm

@ 16 - 28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.8 mm

D min.

Bestellnummer
part number

UMST.0016.4
UMST.0016.5
UMST.0016.6
UMST.0016.7
UMST.0016.8
UMST.001905.4
UMST.001905.5
UMST.001905.6
UMST.001905.7
UMST.001905.8
UMST.0020.4
UMST.0020.5
UMST.0020.6
UMST.0020.7
UMST.0020.8

L ..

o dg6

16

16
16
16
19.05
19.05
19.05
19.05
19.05
20
20
20
20
20

@ d (inch)

3/4"
3/4"
3/4"
3/4"
3/4"

L1

82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82

L4

115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115

64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64

N N N N N N N N N N T N NN

Beispielzeichnung
exemplary application

o

Q

3 £
\

= c

£ g _ z

@ 22 4o

= InC Dg ¢

< =3 S S 3

c 0 £c® NGT

QG 29 3 S <5

v n v n LT S

A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm
A.GSTO10 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm
A.GSTO11 T10F 1.2 Nm

9 d2
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ULTRAMINI Typ UMST

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, @ 16 - 28 mm
ab © 0.2 mm mit Hochdruckanschluss fiir Schneideinsatz mit
fir Langdreher D min. 0.2 - 7.8 mm
grooving, boring and profiling toolholder, 2 16 - 28 mm
starting at @ 0.2 mm with high-pressure connection for insert with
for Swiss type Machines D min. 0.2 - 7.8 mm
L2

£
S
(@]
Beispielzeichnung
exemplary application
- Q N
Qo -
£ 5 ? c £ a
= = Q —
g -g 2 S 23 = g
[ [} ] 5 v < w O © S
= © c c w 'S oDE O D
o S o = c 3 ©:5 ¢ 9 S m = 2
2 e it > g @ £c? N§T © T©TEQ
2 s e Q = o M < a3 a8 S§58 owlleas
1
UMST.0022.4 22 82 115 4 64 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4
UMST.0022.5 22 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 5
UMST.0022.6 22 82 115 4 64 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6
UMST.0022.7 22 82 115 4 64 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
UMST.0022.8 22 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 8
UMST.00254.4 254 1" 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 4
UMST.00254.5 254 1" 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 5
UMST.00254.6 254 1" 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 6
UMST.00254.7 254 1" 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 7
UMST.00254.8 25.4 1" 82 115 4 64 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 8
UMST.0028.4 28 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 4
UMST.0028.5 28 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 5
UMST.0028.6 28 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 6
UMST.0028.7 28 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 7
UMST.0028.8 28 82 115 4 64 A.GSTOT1 T10F 1.2 Nm 8



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ UM600OH

High-Performance-Klemmhalter
mit KiihImittelanschluss

high-performance toolholder
with coolant connection

212 -28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.0 mm

212 -28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.0 mm

D min.

Bestellnummer
part number

UMG600H.0012.4
UM600H.0012.5
UM600H.0012.6
UMG600H.0012.7
UMG600H.0016.4
UMG600H.0016.5
UMG600H.0016.6
UM600H.0016.7

L ..
Merkmale:

¢ Handspannung ohne zusatzlichen Schliissel
¢ Wiederholgenauigkeit + 0,005 mm (hohe Prazision)

¢ einfachste Bedienung

¢ ideal bei engen Platzverhéltnissen

e Spannung mit Standardschliissel SW15 moglich

e beim Einsatz als Riickwartsdreher oder mit Hochdruck-
kiihlung wird empfohlen nach handfester Spannung
zusatzlich mit Schliissel SW15 (1/4 Umdrehung) zu spannen

9 dg6

12

12
12
16
16
16
16

@ d (inch)

L1

90
90
90
90
90
90
90
90

@

E

=}

£

=}

s c

[Te]

Q2 c
N 9 3 55
115 4 64 UM600H.M4
115 4 64 UM600H.M5
115 4 64 UM600H.M6
115 4 64 UM600H.M7
115 4 64 UM600H.M4
115 4 64 UM600H.M5
115 4 64 UM600H.M6
115 4 64 UM600H.M7

characteristics:
¢ manual clamping without additional wrench
e continuous repeatability + 0,005 mm (high precision)

e simplest operation

G 1/8"

Beiielzeichnung
exemplary application

-
c
Q
g
ES
&
s 8

Klemmkeil

nut
Anzugs-

UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm

NN
=z =Z
3 3

¢ ideal where space is tight

¢ clamping by standard wrench SW15 is possible

o if used for back turning or with high pressure coolant:
After tightening hand tight it is recommended to additionally
tighten the clamp with a wrench (size 15 mm) by 1/4 turn

0 d2

o d h6
Schneideinsatz
insert
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ULTRAMINI Typ UM600H

Bohrungsbearbeitung High-Performance-Klemmhalter
ab © 0.2 mm mit KiihImittelanschluss

high-performance toolholder
with coolant connection

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

212 -28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.0 mm

212 -28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.0 mm

D min.

@

3 g
2E g 52
—_ 3
= (C-) = E c
o S o = 5o
v E ] o oc
g8 s & S 8 9 3 55

3
UMG600H.001905.4 19.05 3/4" 90 115 4 64 UM600H.M4
UMG600H.001905.5 19.05 3/4" 90 115 4 64 UM600H.M5
UM600H.001905.6 19.05 3/4" 90 115 4 64 UM600H.M6
UMG600H.001905.7 19.05 3/4" 90 115 4 64 UM600H.M7
UMG600H.0020.4 20 90 115 4 64 UM600H.M4
UMG600H.0020.5 20 90 115 4 64 UM600H.M5
UMG600H.0020.6 20 90 115 4 64 UM600H.M6
UMG600H.0020.7 20 90 115 4 64 UM600H.M7
UMG600H.0022.4 22 90 115 4 64 UM600H.M4
UMG600H.0022.5 22 90 115 4 64 UM600H.M5
UMG600H.0022.6 22 90 115 4 64 UM600H.M6
UMG600H.0022.7 22 90 115 4 64 UM600H.M7
L ..

Beisp

ielzeichnung
exemplary application

-
c
= (1)
)
< 55
- 3
<
g% gs g
¥ © <58

UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UMB600H.K 2 Nm

2 d2
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ULTRAMINI Typ UM600OH

Bohrungsbearbeitung High-Performance-Klemmhalter
ab © 0.2 mm mit KiihImittelanschluss

high-performance toolholder
with coolant connection

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

212 -28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.0 mm

212 -28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.0 mm

D min.

@

; g
EZ E,
2E g 52
—_ 3
= (C-) = E c
o € [} = 5o
v E ] o oc
g8 s & S 8 9 3 55

3
UMG600H.0025.4 25 90 115 4 64 UM600H.M4
UMG600H.0025.5 25 90 115 4 64 UM600H.M5
UMG600H.0025.6 25 90 115 4 64 UM600H.M6
UMG600H.0025.7 25 90 115 4 64 UM600H.M7
UMG600H.00254.4 254 1" 90 115 4 64 UM600H.M4
UMG600H.00254.5 254 1" 90 115 4 64 UM600H.M5
UMG600H.00254.6 254 1" 90 115 4 64 UM600H.M6
UMG600H.00254.7 25.4 1" 90 115 4 64 UM600H.M7
UMG600H.0028.4 28 90 115 4 64 UM600H.M4
UMG600H.0028.5 28 90 115 4 64 UM600H.M5
UMG600H.0028.6 28 90 115 4 64 UM600H.M6
UM600H.0028.7 28 90 115 4 64 UM600H.M7

Beisp

ielzeichnung
exemplary application

-
c
= (1)
)
< s 5
- 3
<
g% go g
¥ © <5 8

UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
UM600H.K 2 Nm
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

@ d2

__D min.

Bestellnummer
part number

UMG600H.S016.4
UMG600H.S016.5
UMG600H.S5016.6
UMG600H.S016.7
UMG600H.S01905.4
UMG600H.S01905.5
UMG600H.S01905.6
UMG600H.S01905.7

L ..
Merkmale:

Typ UM600H.S

High-Performance-Klemmhalter,

kurze Ausfiihrung

mit Kiihimittelanschluss

high-performance toolholder,
short version
with coolant connection

D16 - 25.4 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.0 mm

D16 - 254 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.0 mm

o dg6

16

16
16
19.05
19.05
19.05
19.05

2 d (inch)

3/4"
3/4"
3/4"
3/4"

40.0
40.0
40.0
42.5
40.0
40.0
40.0
40.0

¢ Handspannung ohne zusatzlichen Schliissel
¢ Wiederholgenauigkeit + 0,005 mm (hohe Prazision)

¢ einfachste Bedienung

¢ ideal bei engen Platzverhéltnissen

e Spannung mit Standardschliissel SW15 moglich
¢ beim Einsatz als Riickwartsdreher oder mit Hochdruck-
kiihlung wird empfohlen nach handfester Spannung

65
65
65
65
65
65
65
65

35.0
35.0
35.0
37.5
33.0
33.0
34.0
34.0

zusatzlich mit Schliissel SW15 (1/4 Umdrehung) zu spannen

O
[@)]
e
iSt

Beispielzeichnung

exemplary application
g N
S £ 3
£ 3 £ 3
3¢ = w O o
g c € 2E 9 © G o
o © = o NE T o S g
o't Q95 c®s P
= ¥ £ <s8 wllaids
UM600H.M4 UMBG00H.K 2 Nm 4
UM600H.M5 UM600H.K 2 Nm 5
UM600H.M6 UM600H.K 2 Nm 6
UM600H.M7 UM600H.K 2 Nm 7
UM600H.M4 UMB00H.K 2 Nm 4
UM600H.M5 UMBG00H.K 2 Nm 5
UM600H.M6 UMB00H.K 2 Nm 6
UM600H.M7 UM600H.K 2 Nm 7

characteristics:

¢ manual clamping without additional wrench

e continuous repeatability + 0,005 mm (high precision)

e simplest operation

¢ ideal where space is tight

¢ clamping by standard wrench SW15 is possible

o if used for back turning or with high pressure coolant:
After tightening hand tight it is recommended to additionally
tighten the clamp with a wrench (size 15 mm) by 1/4 turn



ULTRAMINI Typ UMG600H.S

Bohrungsbearbeitung High-Performance-Klemmhalter, 9 16 - 25.4 mm
ab © 0.2 mm kurze Ausfiihrung fiir Schneideinsatz mit
mit Kiihimittelanschluss D min. 0.2 - 7.0 mm
grooving, boring and profiling high-performance toolholder, 9 16 - 25.4 mm
starting at @ 0.2 mm short version for insert with
with coolant connection D min. 0.2 - 7.0 mm

O
[@)]
©
iSt
Beispielzeichnung
exemplary application
@
: £ o
£y z _ g 2
£ o — £ = = g =
2 E < 3c = ¢ O =}
=3 © c 3 = oE g 2o
o < = = < g = SE3 ~ =2t
bt o o 8z o% A
,gg Q Q S N S D 3 ¥ c <58 allae & £
1
UMG600H.S020.4 20 40.0 65 32.0 UM600H.M4 UMG600H.K 2 Nm 4
UMG600H.S020.5 20 40.0 65 33.0 UMB00H.M5 UMB600H.K 2 Nm 5
UMG600H.S020.6 20 40.0 65 34.0 UM600H.M6 UMB600H.K 2 Nm 6
UMG600H.S020.7 20 40.0 65 34.0 UM600H.M7 UMB600H.K 2 Nm 7
UMG600H.S022.4 22 40.0 65 32.0 UM600H.M4 UMG600H.K 2 Nm 4
UMG600H.S022.5 22 40.0 65 32.0 UM600H.M5 UMG600H.K 2 Nm 5
UMG600H.S022.6 22 40.0 65 32.0 UM600H.M6 UMG600H.K 2 Nm 6
UMG600H.S022.7 22 40.0 65 34.0 UMB600H.M7 UMB600H.K 2 Nm 7
UMG600H.S025.4 25 40.0 65 32.0 UM600H.M4 UMG600H.K 2 Nm 4
UMG600H.S025.5 25 40.0 65 32.0 UM600H.M5 UMG600H.K 2 Nm 5
UMG600H.S025.6 25 40.0 65 32.0 UM600H.M6 UMG600H.K 2 Nm 6
UMG600H.S025.7 25 40.0 65 32.0 UM600H.M7 UMG600H.K 2 Nm 7

L.
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ULTRAMINI Typ UMG600H.S

Bohrungsbearbeitung High-Performance-Klemmhalter, 9 16 - 25.4 mm
ab © 0.2 mm kurze Ausfiihrung fiir Schneideinsatz mit
mit Kiihimittelanschluss D min. 0.2 - 7.0 mm
grooving, boring and profiling high-performance toolholder, 9 16 - 25.4 mm
starting at @ 0.2 mm short version for insert with
with coolant connection D min. 0.2 - 7.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

- 5 + ©
Eg E = 3 g

4] - £ = = g =
3E = 52 X b o o
£5 @ £ 2 c E 3 2% v
] o) = $ o = R<o o S o
25 = = 2'c 25 c @ 5 B FoLChin
23 a a 5 N S S5 ¥ E <58 wlleds

1
UMG600H.50254.4 25.4 1" 400 65 30.0 UMG600H.M4 UMB0OHK 2 Nm 4
UM600H.S0254.5 254 1" 40.0 65 30.0 UM600H.M5 UM600H.K 2 Nm 5
UM600H.S0254.6 254 1" 40.0 65 31.0 UM600H.M6 UM600H.K 2 Nm 6
UMG600H.S0254.7 254 1" 40.0 65 31.0 UM600H.M7 UM600H.K 2 Nm 7



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ UM

Klemmbhalter,
Quadratschaft

toolholder,
square shank

Bestellnummer
part number

UM.1010.4
UM.1010.5
UM.1212.4
UM.1212.5
UM.1212.6
UM.1616.4
UM.1616.5
UM.1616.6
UM.1616.7

10
10
12
12
12
16
16
16
16

10
10
12
12
12
16
16
16
16

100
100
100
100
100
125
125
125
125

9 I
75 22
75 22
75 22
75 22
75 25
100 25
100 25
100 25
100 25

L1
Schneide / insert

-2

Klemmelement
locking element

c
<
N}

UM12
UM12
UM12
UM16
UM12
UmM12
UM16
UM16

ab 10.0 x 10.0 mm
fur Schneideinsatze
D min. 0.2 - 7.0 mm

starting at 10.0 x 10.0 mm
for insert
D min. 0.2 - 7.0 mm

@
2
E
4=
g £
c (]
g £
= n O
3¢ 9E 3
S < NG E
@ 3 <58
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm
111.INB5 2.0 Nm

2 d2

ay

Beispielzeichnung
exemplary application

@ d hé
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Schneideinsatz

insert

®

Dimmel

— O

51



ULTRAMINI

®

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

Dimmel

starting at @ 0.2 mm

WERKZEUGFABRIK

grooving, boring and profiling

Typ .IK.UHCM

Klemmbhalter,

Quadratschaft,

mit Innenkiihlung

toolholder,

square shank,
with internal cooling

L1

Bestellnummer
part number

R/L .IK.UHCM.1212.4
R/L .IK.UHCM.0.500.4
R/L .IK.UHCM.1212.5
R/L .IK.UHCM.0.500.5
R/L .IK.UHCM.1212.6
R/L .IK.UHCM.0.500.6
R/L .IK.UHCM.1212.7
R/L .IK.UHCM.0.500.7

52

12
12.7
12
12.7
12
12.7
12
12.7

H (inch)

172"

172"

172"

172"

12
12.7
12
12.7
12
12.7
12
12.7

B (inch)

172"

172"

172"

172"

L2

90
90
90
90
90
90
90
90

L3

73
73
73
73
73
73
73
73

B1

20
20
20
20
20
20
20
20

18
18
18
18
21
21
21
21

H2

w w w w

L1 Schneide/insert

ab 12.0 x 12.0 mm
fur Schneideinsatze
D min. 0.2 - 7.0 mm

starting at 12.0 x 12.0 mm
for insert
D min. 0.2 - 7.0 mm

M5 - fir IK
- for IK

Beispielzeichnung

= 3
£5 =

£ [ -
£ 5 2 =
3¢ g&_ . E
g2 3% 520
£ S c = S o
Th] £9 KNST T
¥ 9o a3z gs5¢ =l
UM12  111INB5 2.0 Nm 4
UM12  111INB5 2.0 Nm 4
UM12  111INB5 2.0 Nm 5
UM12  111INB5 2.0 Nm 5
UM16 111.INB5 2.0 Nm 6
UM16 111.INB5 2.0 Nm 6
UM16 111.INB5 2.0 Nm 7
UM16 111INB5 2.0 Nm 7

exemplary application

insert/

@ d h6

Schneideinsatz



ULTRAMINI Typ .IK.UHCM

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, ab 12.0 x 12.0 mm
ab © 0.2 mm Quadratschaft, fiir Schneideinsatze

mit Innenkiihlung D min. 0.2 - 7.0 mm
grooving, boring and profiling toolholder, starting at 12.0 x 12.0 mm
starting at @ 0.2 mm square shank, for insert

with internal cooling D min. 0.2 - 7.0 mm

M5 - fir IK
- for IK

<
Beispielzeichnung
exemplary application

§ E 5

. g 2 = =] 2 N

(7] = o 9 = - =%

£ a—) % £ g g ] g

€ o = 93 s [} <

g :E; = - _E 2 o 'g < " g 3

32 g g 3 E£ EE BES o 2@

Bt £ =) -~ o3 g N§T B TS

® 3 o= = o S 8N ®m ® ¥ £ o ¥= w3 g8 odllea

3

R/L .IK.UHCM.0.625.4 1587 5/8" 15.87 5/8" 130 113 20 22 UM12  111.NB5 2.0 Nm 4

R/L .IK.UHCM.1616.4 16 16 130 113 20 22 UM12  111.NB5 2.0 Nm 4

R/L .IK.UHCM.0.625.5 1587 5/8" 15.87 5/8" 130 113 20 22 UM12  111.NB5 2.0 Nm 5

R/L .IK.UHCM.1616.5 16 16 130 113 20 22 UM12  111.NB5 2.0 Nm 5

R/L .IK.UHCM.0.625.6 1587 5/8" 15.87 5/8" 130 113 20 22 -2 UM16 111.INB5 2.0 Nm 6

R/L .IK.UHCM.1616.6 16 16 130 113 20 22 -2 UM16 111.INB5 2.0 Nm 6

R/L .IK.UHCM.0.625.7 1587 5/8" 15.87 5/8" 130 113 20 22 -2 UM16 111.INB5 2.0 Nm 7

R/L .IK.UHCM.1616.7 16 16 130 113 20 22 -2 UM16 111.INB5 2.0 Nm 7

®
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ULTRAMINI Typ .UM.18 / .UM.28

10.0 x 10.0 mm
fur Schneideinsatze
D min. 0.2 - 7.0 mm

Klemmbhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkiihlung

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling toolholder, 10.0 x 10.0 mm

starting at @ 0.2 mm

square shank, for insert
with internal cooling

D min. 0.2 - 7.0 mm

M5 - fur IK

54

- for IK
T
. Beispielzeichnung - <
D min. exemplary application
)
2

3 8 2 N
€y 3 2 i a
€ o j= < ] =
== X 3 8 , £ 3
£ s © E = -s w O @ © g
3 < £ c 3 o c 2ES = 3
vt [a) S £ 2 NS T T TS
g s T o Y S M S I T @g o 2 a3 58 all @ & £
R/L .UM.18.1010.4 10 10 99 18 6 10 38 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 4

R/L .UM.18.1010.5 10 10 99 18 6 10 38 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 5

R/L .UM.18.1010.6 10 10 99 18 6 10 38 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 6

R/L .UM.18.1010.7 10 10 cg 18 6 10 38 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 7

R/L .UM.28.1010.4 10 10 99 28 6 10 48 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 4

R/L .UM.28.1010.5 10 10 99 28 6 10 48 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 5

R/L .UM.28.1010.6 10 10 99 28 6 10 48 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 6

R/L .UM.28.1010.7 10 10 99 28 6 10 48 16 26 A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm 7




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab

@ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ .UM.18 / .UM.28

Klemmbhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkiihlung

toolholder,
square shank,
with internal cooling

Bestellnummer
part number

.UM.18.1212.4
.UM.18.1212.5
.UM.18.1212.6
.UM.18.1212.7
.UM.28.1212.4
.UM.28.1212.5
.UM.28.1212.6
.UM.28.1212.7

EE

12
12
12
12
12
12
12
12

12.0 x 12.0 mm
fur Schneideinsatze
D min. 0.2 - 7.0 mm

12.0 x 12.0 mm
for insert
D min. 0.2 - 7.0 mm

[}
12
12
12
12
12
12
12
12

M5 - fur IK

L2

99
99
99
©9
99
99
99
99

- for IK

18
18
18
18
28
28
28
28

10 38 18 26
10 38 18 26
10 38 18 26
10 38 18 26
10 48 18 26
10 48 18 26
10 48 18 26
10 48 18 26

—
o
—
T
Beispielzeichnung <
exemplary application
)
wv
0
[0} 3
I =
3 E £
= f=
= ()] aé
2 2 c ;
w O
c 3C og 9
c 3 S c 5 =)
c O c 9 NE T
o5 ] =95
w3 w3 <58

A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm
A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm
A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm
A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm
A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm
A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm
A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm
A.GSTOO5  111.645 1.2 Nm

2 d2

fay

2 d hé

N o U A N O U b

Schneideinsatz

insert

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

®

—_—
QD= Bohrungsbearbeitung
o
E < ab © 0.2 mm
5
&2
=5 grooving, boring and profiling
'g o starting at @ 0.2 mm
2

Typ .TD0710

Klemmbhalter,
Rechteckschaft
fur Tornos DECO 7/10

toolholder,
rectangle shank
for Tornos DECO 7/10

25.0 X 26.0 mm
fur Schneideinsatze
D min. 0.2 - 7.0 mm

25.0 x 26.0 mm
for insert
D min. 0.2 - 7.0 mm

Bestellnummer
part number

R/L.TD0710.16.4
R/L.TD0710.16.5
R/L .TD0710.16.6
R/L .TD0710.16.7

56

26
26
26
26

25
25
25
25

16
16
16
16

59 15 32
59 15 32
59 15 32
59 15 32

Beispielzeichnung
exemplary application

@
K
3 2 N
=] [v} - M©
© @ c &
£ = 9] £
S 3 £ g
@ 'g = w O © -]
€2 8 SES ~n £2t
o <9 NS T OB
a3 a3z £35S adll e & £
A.GSTO08  111.645 1.2 Nm 4
A.GST008  111.645 1.2 Nm 5
A.GST008  111.645 1.2 Nm 6
A.GSTO08  111.645 1.2 Nm 7



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ UMHB

Klemmhalter und Reduzierhiilse
fiir Rickseitenbearbeitung auf
Langdrehautomaten

toolholder and reduction bush
for rear end machining
on Swiss type lathes

@ d3

C r—lMM L
‘E,-‘—.

Bestellnummer
part number

UMHB-RH1222SRR

UMHB-RH12225W

UMHB-RH1228CT20

UMHB-RH1233HA20

UMHB-RBD1204
UMHB-RBD1205
UMHB-RBD 1206
UMHB-RBD 1207
UMHB-RBD1208
UMHB-RBD1210

Position

Bezeichnung
description

Klemmbhalter
Innendrehen /

toolholder

internal turning

Reduzierhlse /

reduction bush

@ 22 -33 mm
fur Schneideinsatz
D min. = 0.2 mm

@ 22 -33 mm
for insert
D min. = 0.2 mm

" Beispielzeichnung
exemplary application

5w E
Q 3
5= 8 E y
= © 3 [ - w
5 — © " c 2
© O = < [] =
Qo = o £ [}
L2 i Ssasd © 2
T wn g3 g SE S o <=8
S 83 3 2.2 g o P2 NST T, 6 TS
s e @ S o = a8 "3&58 odlea
28 22 25 41.8 [Star SR20R | A.GSTO12 TI10F 1.2 Nm
/171 / SB20
28 22 25 41.8 [Star SW20 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm
/ SR20RIV
25 28 355 41.8 [Tornos CT20 | A.GSTO12 TI10F 1.2 Nm
24 33 37 34.8 Hanwha HA20 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
10 10

insert

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

@22

Bestellnummer
part number

=
2
=
[
<]
[-%
UM.WFB.2240
1
UMHB-RBD 1204
UMHB-RBD1205
UMHB-RBD 1206
2

UMHB-RBD 1207
UMHB-RBD1208
UMHB-RBD1210

Bezeichnung
description

Klemmbhalter
Innendrehen /

toolholder

Typ UM.WFB

Klemmbhalter und Reduzierhiilse
mit WFB - Aufnahme

toolholder and reduction bush
with WFB - adapter

9 d2

internal turning

Reduzierhlse /

reduction bush

0 N o0 Ul b~

fiir Schneideinsatz
D min. = 0.2 mm

for insert
D min. = 0.2 mm

Spannschraube

screw

A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12
A.GSTO12

3
wv
w

3

=
3
wv
o
(]

2
=]
©
S

=
0%

wv

T10F
T10F
T10F
T10F

wrench

Beispielzeichnung
exemplary application

-
=
(7]
=
o
=

ie
[J]
S

o

Anzugs-

2 d2

Fay

2 d hé

0 N o Ul B~

10

Schneideinsatz

insert



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

©20

Bestellnummer
part number

c
2
=
[
<]
o
UM.C3.2020
UM.C4.2020 :
UMHB-RBD1204
UMHB-RBD1205
UMHB-RBD 1206
2

UMHB-RBD 1207
UMHB-RBD1208
UMHB-RBD1210

Typ UM.C

Klemmbhalter und Reduzierhiilse
mit Polygonschaft
nach ISO 26623

toolholder and reduction bush
with polygon shank
according to ISO 26623

— X

o ® 5
€S c < c
2.8 @
S8 56
0 o g8 Q |
Klemmhalter a3 35
Innendrehen / c4 40
toolholder
internal turning

4

5
Reduzierhtilse / 5
reduction bush 7

8

10

C3;C4
fur Schneideinsatz
D min. = 0.2 mm

c3; C4
for insert
D min. = 0.2 mm

Beispielzeichnung

exemplary application

o
w
v
[0} 3
9 =
S S -
g g g
{= [} E
2 2 c ;
w O
c 3°C o 9
c 3 cc B9ES
c O c 9 NS T
o5 ] o Y=
w3 w3 g£358

A.GSTO12  T10F 1.2 Nm
A.GSTO12  T10F 1.2 Nm
A.GSTO12  T10F 1.2 Nm
A.GSTO12  T10F 1.2 Nm

2 d2

fay

2 d hé

0 N o Ul b

Schneideinsatz

insert

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI Typ UMHV

fiir Schneideinsatz
D min. = 0.2 mm

Hohenverstellbarer Klemmhalter und
Reduzierhiilse fiir Riickseiten-
bearbeitung auf Langdrehautomaten

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

for insert
D min. = 0.2 mm

height adjustable toolholder and
reduction bush for rear end machining
on Swiss type lathes

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

N
©
\8)
Beispielzeichnung
exemplary application

@ N

o ©
ES 2e g 2
== c .2 Q ()
c c e -]
3 2 S S 2 = 29¢
R 2 g2 5 3 5 ©EQ
a8 g e Q@ @ edle & £
UMHV-IT020110 IT 10 10
UMHV-IT050110 h Klemmhaltgr Innendrehgn/ 10 10

toolholder internal turning
UMHV-IT90F0110 IT 10 10
UMHV-RBD1004 RB 4 4
UMHV-RBD1005 RB 5 5
UMHV-RBD1006 RB feduziernulse / 6 6
reduction bush

UMHV-RBD1007 RB 7 7
UMHV-RBD1008 RB 8 8
auf Anfrage / B Grundhalter /
on request basic toolholder
auf Anfrage / S Zwischenplatte /
on request spacer
auf Anfrage / £ Excenter /
on request excenter



Beispielzeichnung
exemplary application

Abmessungen in mm dimensions in mm

Bestellnummer
part number

©

= w

o =

Q ¥
Bestellbeispiel: order-example:

UM.MASTER.04 UM.MASTER.04

WERKZEUGFABRIK

01-
61
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

®

Dimmel

— O

Y
L1 —~ Beispielzeichnung
exemplary application
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
*zentrisch aufgebaut * central designed
Abmessungen in mm dimensions in mm

N £ o
£ = 2 g‘
£g s 5
<3 . £ 3
2 c s fF S s%5s 0§ <
g 3 -3 [ © ] | - [a] Q < 5 EI E & e
R/L 050.02-1 * 002 010 0.15 20 10 - 02 40 °

R/L 050.03-1 * 002 015 027 20 12 - 03 40 ° °

R/L 050.04-2 * 002 020 037 20 16 - 04 40 ° °

R/L 050.05-2 004 -160 04 20 20 - 05 4.0 )

R/L 050.06-2 0.04 -1.50 0.5 20 2.0 0.05 0.6 4.0 [ I J

R/L 050.06-3 004 -150 05 20 30 005 06 40 )

R/L 050.08-4 0.04 -1.30 0.7 20 4.0 0.05 0.8 4.0 [ I J

R/L 050.1-5 005 -1.10 09 20 45 0.1 10 40 ()

R/L 050.1-7 0.05 -1.10 09 22 6.5 0.1 1.0 4.0 o o

R/L 050.1-8 005 -1.10 09 22 80 0.1 10 40 )

R/L 050.15-5 005 -070 13 19 50 0.1 15 40 ()

R/L 050.15-10 0.05 -0.70 1.3 24 10.0 0.1 1.5 4.0 o O

R/L 050.15-12 0.05 -0.70 1.3 26 12.0 0.1 1.5 4.0 [ ]

Ly .. ]

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.

Bestellbeispiel: order-example:
fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade
R050.02-1/K10F R050.02-1/K10F



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

01-
64

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

R/L 050.2-5
R/L 050.2-10
R/L 050.2-15
R/L 050.25-5
R/L 050.25-10
R/L 050.25-16
R/L 050.3-10
R/L 050.3-16
R/L 050.3-20
R/L 050.35-10
R/L 050.35-16
R/L 050.35-20
R/L 050.35-24

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.2-5/AL41F

-0.3
-0.3
-0.3
0.2
0.2
0.2
0.6
0.6
0.6
1.1
1.1
1.1

1.7
1.7
1.7
2.2
2.2
2.2
2.6
2.6
2.6
3.1
3.1
3.1
3.1

19
24
29
19
24
30
24
30
34
24
30
34
38

L1

10
15

10
16
10
16
20
10
16
20
24

righthand (R): as shown

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.2
0.2
0.2
0.25
0.25
0.25
0.25

D min.

S o
= (=
5 z
= 3
< 3
= o
W o= £ =
$338 ¢ g
= 2
Y U < a 3 A
e 0 o
e o o
e o o
e 0 o
e 0 o
e o o
e 0 o
e 0 o
e o o
e 06 o
e 06 o
e o6 o
[ )

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R050.2-5/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

R/L 050.4-10
R/L 050.4-16
R/L 050.4-20
R/L 050.4-24
R/L 050.4-28
R/L 050.5-10
R/L 050.5-15
R/L 050.5-20
R/L 050.5-25
R/L 050.5-30
R/L 050.5-35
R/L 050.5-40

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.4-10/ALA1F

1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

35
35
35
35
35
44
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

24
30
34
38
42
25
30
35
40
45
50
55

L1

10
16
20
24
28
10
15
20
25
30
35
40

righthand (R): as shown

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.3
0.3
0.3
0.3
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5

D min.

@ d hé

4.0

4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

S o
= [<%
[} 2
= [
£ i)
£ [}
w o o= ou £ =
238 &8 g
= K7
Y U < o 3 A
e 0 o
e 6 o
® 0 o
e 0 o
o o
e 0 o
e 0 o
e 0 o
e 0 o
e 0 o
o O
o O

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R050.4-10/AL41F

®

Dimmel

— O
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65
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

R/L 050.6-15
R/L 050.6-22
R/L 050.6-25
R/L 050.6-30
R/L 050.6-35
R/L 050.6-42
R/L 050.7-20
R/L 050.7-25
R/L 050.7-30
R/L 050.7-35
R/L 050.7-40
R/L 050.7-45
R/L 050.7-50

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.6-15/AL41F

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8

53
53
5.3
53
53
53
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3

30
37
40
45
50
57
35
40
45
50
55
60
65

L1

15
22
25
30
35
42
20
25
30
35
40
45

righthand (R): as shown

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

D min.

S o
= (=
5 z
= 3
< 3
= o
W o= £ =
$338 ¢ g
= 2
Y U < a 3 A
e 0 o
e o o
o o o
e o o
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[ N )
e 0 o
e 0 o
e 0 o
[ )
[ )
e o6 o
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More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R050.6-15/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

righthand (R): as shown

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

s o

@ = o
£y 5 s
5§ 5 5
EE £ 3
3 E % £ 2 w o fhoE L £ £
&5 E E = 833§ ¢ g
@3 e - - b - o ) ¥ G 1= ¥ e

g ]
R/L 050.8-50 02 33 73 70 50 07 78 80 °
R/L 050.8-60 02 33 73 8 6 07 78 80
R/L 050.10-35 02 42 92 60 35 1.0 98 100 ) ]

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R050.8-50/AL41F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R050.8-50/AL41F

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P50

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr

boring and profiling
with through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L P50.2-5
R/L P50.2-10
R/L P50.2-15
R/L P50.25-5
R/L P50.25-10
R/L P50.25-16
R/L P50.3-10
R/L P50.3-16
R/L P50.3-20
R/L P50.35-10
R/L P50.35-16
R/L P50.35-20
R/L P50.35-24

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP50.2-5/P04C

-
-0.3
-0.3
-0.3
0.2
0.2
0.2
0.6
0.6
0.6
1.1
1.1
1.1

1.7
1.7
1.7
2.2
2.2
2.2
2.6
2.6
2.6
3.1
3.1
3.1
3.1

19
24
29
19
24
30
24
30
34
24
30
34
38

L1

- o wu
U O

16
10
16
20
10
16
20
24

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

0.25
0.25
0.25
0.25

2 d hé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

Performanceline

D min. 2.0 - 6.8 mm

D min. 2.0 - 6.8 mm

sl ‘, s
e

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
PD2F

® © 00 000 000 0 0 0 POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP50.2-5/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P50

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr

boring and profiling
with through coolant

Performanceline

D min. 2.0 - 6.8 mm

D min. 2.0 - 6.8 mm

®

Dimmel

— O

sl ‘, s
e

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
S w
@ = o
= g 2
£2 i 5
2 S £ 3
= = % < = w <
% e T 0§ - sY¢3& & E
@3 = = © - | - [a] Q T & < = X &
g! ]
R/L P50.4-10 0.1 1.5 3.5 24 10 0.3 4.0 4.0 [}
R/L P50.4-16 0.1 1.5 3.5 30 16 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.4-20 0.1 1.5 3.5 34 20 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.4-24 0.1 1.5 3.5 38 24 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.4-28 0.1 1.5 3.5 42 28 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.5-10 0.15 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-15 0.15 1.9 4.4 30 15 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-20 0.15 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-25 0.15 1.9 4.4 40 25 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-30 0.15 1.9 4.4 45 30 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-35 0.15 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-40 0.15 1.9 4.4 55 40 0.5 5.0 5.0 [ J
L .. I

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden. and in the price list.
Bestellbeispiel: order-example:
fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade

RP50.4-10/P04C RP50.4-10/P04C
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WERKZEUGFABRIK
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P50

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr

boring and profiling
with through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

R/L P50.6-15
R/L P50.6-22
R/L P50.6-25
R/L P50.6-30
R/L P50.6-35
R/L P50.6-42
R/L P50.7-20
R/L P50.7-25
R/L P50.7-30
R/L P50.7-35
R/L P50.7-40
R/L P50.7-45
R/L P50.7-50

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP50.6-15/P04C

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8

53
53
53
53
53
53
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3

30
37
40
45
50
57
35
40
45
50
55
60
65

L1

15
22
25
30
35
42
20
25
30
35
40
45
50

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6
0.6

D min.

2 d hé

6.0

6.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

Performanceline

D min. 2.0 - 6.8 mm

D min. 2.0 - 6.8 mm

sl ‘, s
e

Beispielzeichnung
exemplary application

S o

= (=%

5 z

= 3

é 3

o

u.u&h £ %

- = ]

¥ a < o b
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[ )
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[ )

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP50.6-15/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ FO50

Ausdrehen fir

perfekte Oberflachen

boring for

perfect surface quality

Superfinish

D min. 4.0 - 6.8 mm

D min. 4.0 - 6.8 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

(-5 -
R/L F050.4-10 0.4 1.35
R/L F050.4-20 0.4 1.35
R/L F050.5-15 0.4 1.80
R/L F050.5-25 0.4 1.80
R/L F050.6-15 0.4 2.20
R/L F050.6-30 0.4 2.20
R/L F050.7-20 0.4 2.70
R/L F050.7-35 0.4 2.70

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RF050.4-10/P18C-NH

3.35
3.35
4.30
4.30
5.20
5.20
6.20
6.20

24
34
30
40
30
45
35
50

L1

10
20
15
25
15
30
20
35

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.25
0.40
0.40
0.50
0.50
0.50
0.50

weitere Informationen:
* sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:

D min.

4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.8
6.8

¢ ook at the general instructions

@ d hé

4.0

5.0
5.0
6.0
6.0
7.0
7.0

Klemmbhalter Typ

. I I I B

K10F
CNA45F
AL41F

® © © ® © ® @ @ P18C-NH

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RF050.4-10/P18C-NH

®

Dimmel

— O

01-
71
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050.20

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 20°

boring and profiling
with geometry 20° / 20°

D min. 2.0 - 5.0 mm

D min. 2.0 - 5.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

R/L 050.20.5-10
R/L 050.20.5-20
R/L 050.20.5-35

0.15 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0 5.0
0.15 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0 5.0
0.15 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0 5.0

. = v
£y g 5
£ s 5
<3 . £ 3
o < x £ = PR £ =
T e . & E& = 8334 2 3
[ I -% (-3 [ (] =1 ] - o Q Y U < a 3 A
R/L 050.20.2-5 005 -03 1.7 19 5 01 20 40 °
R/L 050.20.2-10 005 -03 17 24 10 01 20 40 °
R/L 050.20.2-15 005 -03 1.7 29 15 01 20 40 °
R/L 050.20.3-10 0.1 06 26 24 10 02 28 40 °
R/L 050.20.3-16 0.1 06 26 30 16 02 28 40 °
R/L 050.20.3-20 0.1 06 26 34 20 02 28 40 °
R/L 050.20.4-10 0.1 15 35 24 10 03 40 40 °
R/L 050.20.4-16 0.1 15 35 30 16 03 40 40 °
R/L 050.20.4-20 0.1 15 35 34 20 03 40 40 °
R/L 050.20.4-24 0.1 15 35 38 24 03 40 40 °
R/L 050.20.4-28 0.1 15 35 42 28 03 40 40 °

°

°

°

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

01-
72

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.20.2-5/AL41F

and in the price list.

order-example:

righthand version and grade

R050.20.2-5/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ P50.20

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 20°

und innerer KiihImittelzufuhr

boring and profiling
with geometry 20° / 20°
and through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L P50.20.2-5

R/L P50.20.2-10
R/L P50.20.2-15
R/L P50.20.3-10
R/L P50.20.3-16
R/L P50.20.3-20
R/L P50.20.4-10
R/L P50.20.4-16
R/L P50.20.4-20
R/L P50.20.4-24
R/L P50.20.4-28
R/L P50.20.5-10
R/L P50.20.5-20
R/L P50.20.5-35

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.05
0.05
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP50.20.2-5/P04C

-
-0.3
-0.3
-0.3
0.6
0.6
0.6
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9

1.7
1.7
1.7
2.6
2.6
2.6
35
35
35
35
35
4.4
4.4
4.4

- |
19 5

24 10
29 15
24 10
30 16
34 20
24 10
30 16
34 20
38 24
42 28
25 10
35 20
50 35

righthand (R): as shown

Performanceline

D min. 2.0 - 5.0 mm

D min. 2.0 - 5.0 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

2 d hé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0

K10F
AL41F
PD2F

® © 0 00000 00 0 0 0 0 POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:

Beispielzeichnung

exemplary application

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

righthand version and grade

RP50.20.2-5/P04C

toolholder type

®

Dimmel

— O

01-
73



®

ULTRAMINI Typ 053

Ausdrehen und Kopieren D min. 2.8 - 4.0 mm

mit Eckenradius 0.03 mm

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

boring and profiling D min. 2.8 - 4.0 mm

grooving, boring and profiling

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

01-
74

starting at @ 0.2 mm

with corner radius 0.03 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

g o
o = o
E5 |5 >
L= T 5
2E £ 3
5= g e L omouw £ 2
g% E E = 833§ ¢ 8
cqn’ g o [ ] - pr - (a] Q Y U < a X =
R/L 053.3-10 0.03 0.6 2.6 24 10 0.2 2.8 4.0 [ ]
R/L 053.3-16 0.03 0.6 2.6 30 16 0.2 2.8 4.0 [}
R/L 053.3-20 0.03 0.6 2.6 34 20 0.2 2.8 4.0 [ )
R/L 053.4-10 0.03 1.5 3.5 24 10 0.3 4.0 4.0 [ )
R/L 053.4-16 0.03 1.5 3.5 30 16 0.3 4.0 4.0 [}
R/L 053.4-20 003 15 35 34 20 0.3 4.0 4.0 °
R/L 053.4-24 0.03 1.5 3.5 38 24 0.3 4.0 4.0 [ )
R/L 053.4-28 0.03 1.5 3.5 42 28 0.3 4.0 4.0 o

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R053.3-10/AL41F

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R053.3-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P53

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.03 mm

und innerer KiihImittelzufuhr

boring and profiling
with corner radius 0.03 mm
and through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

e —
R/L P53.3-10 0.03 0.6
R/L P53.3-16 0.03 0.6
R/L P53.3-20 0.03 06
R/L P53.4-10 0.03 15
R/L P53.4-16 0.03 15
R/L P53.4-20 0.03 15
R/L P53.4-24 0.03 1.5
R/L P53.4-28 003 15

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP53.3-10/P04C

2.6
2.6
2.6
3.5
3.5
3.5
3.5
35

24
30
34
24
30
34
38
42

10
16
20
10
16
20
24
28

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

2 d hé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

Performanceline

D min. 2.8 - 4.0 mm

D min. 2.8 - 4.0 mm

Beispielzeichnung

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
PD2F

® ©6 0 0 0 0 0 0 POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP53.3-10/P04C

®

Dimmel

— O

01-
75
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

01-
76

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 055

Ausdrehen und Kopieren

D min. 2.0 - 6.0 mm

mit Eckenradius 0.05 mm

boring and profiling
with corner radius 0.05 mm

D min. 2.0 - 6.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 055.2-5

R/L 055.2-10
R/L 055.2-15
R/L 055.3-10
R/L 055.3-16
R/L 055.3-20
R/L 055.4-10
R/L 055.4-16
R/L 055.4-20
R/L 055.4-24
R/L 055.4-28

L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R055.2-5/AL41F

-
-0.3
-0.3
-0.3
0.6
0.6
0.6
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

1.7
1.7
1.7
2.6
2.6
2.6
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5

19
24
29
24
30
34
24
30
34
38
42

L1

15
10
16
20
10
16
20
24
28

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

o
E g
[ 2
=t =
. 3
g [=]
£ 2 Ly £ £
£ E © e 33 N] Z 8
- o Q ¥ U < & X -
0.1 2.0 4.0 )
0.1 2.0 4.0 °
0.1 2.0 4.0 )
0.2 2.8 4.0 )
0.2 2.8 4.0 )
0.2 2.8 4.0 °
0.3 4.0 4.0 )
0.3 4.0 4.0 )
0.3 4.0 4.0 °
0.3 4.0 4.0 )
0.3 4.0 4.0 )

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R055.2-5/AL41F



ULTRAMINI Typ 055

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 2.0 - 6.0 mm
ab © 0.2 mm mit Eckenradius 0.05 mm
grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 2.0 - 6.0 mm

®

starting at @ 0.2 mm

with corner radius 0.05 mm

Dimmel

— O

»d h6

Y
Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®
@ = <
Eg 3 >
£2 s 5
EE £ 3
TE % £ 2 n o B = <
g 5 E E = 233§ ¢ g
@3 = = © - | - [a] Q ¥ U < o X &
g! ]

R/L 055.5-10 0.05 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L 055.5-15 0.05 1.9 4.4 30 15 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L 055.5-20 0.05 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L 055.5-25 0.05 1.9 4.4 40 25 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L 055.5-30 0.05 1.9 4.4 45 30 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L 055.5-35 0.05 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L 055.6-15 005 23 53 30 15 05 60 60 °

R/L 055.6-22 005 23 53 37 22 05 60 60 °

R/L 055.6-25 005 23 53 40 25 05 60 60 °

R/L 055.6-30 005 23 53 45 30 05 60 60 °

R/L 055.6-35 005 23 53 50 35 05 60 60 °

R/L 055.6-42 0.05 2.3 53 57 42 0.5 6.0 6.0 [ J

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R055.5-10/AL41F

order-example:
righthand version and grade
R055.5-10/AL41F

01-
77



®

ULTRAMINI Typ P55 Performanceline

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 2.0 - 6.0 mm
ab @ 0.2 mm mit Eckenradius 0.05 mm
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 2.0 - 6.0 mm

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

starting at @ 0.2 mm

with corner radius 0.05 mm
and through coolant

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®

@ = <
Eg 5 >
£2 s 5
EE £ 3
= g ()

o S X £ = =<
gE : E - tg3y ¢ ;
@3 - “ © - 4 - o Q T & T = X =
R/L P55.2-5 0.05 -0.3 1.7 19 5 0.1 2.0 4.0 [ J

R/L P55.2-10 0.05 -0.3 1.7 24 10 0.1 2.0 4.0 [ J

R/L P55.2-15 0.05 -0.3 1.7 29 15 0.1 2.0 4.0 [}

R/L P55.3-10 0.05 0.6 2.6 24 10 0.2 2.8 4.0 [ J

R/L P55.3-16 0.05 0.6 2.6 30 16 0.2 2.8 4.0 [ J

R/L P55.3-20 0.05 0.6 2.6 34 20 0.2 2.8 4.0 [ J

R/L P55.4-10 0.05 1.5 3.5 24 10 0.3 4.0 4.0 [ J

R/L P55.4-16 0.05 1.5 3.5 30 16 0.3 4.0 4.0 [ J

R/L P55.4-20 0.05 1.5 3.5 34 20 0.3 4.0 4.0 [ J

R/L P55.4-24 0.05 1.5 3.5 38 24 0.3 4.0 4.0 [ J

R/L P55.4-28 0.05 1.5 3.5 42 28 0.3 4.0 4.0 [ J

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.

Bestellbeispiel: order-example:

fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade

RP55.2-5/P04C RP55.2-5/P04C



ULTRAMINI Typ P55 Performanceline

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 2.0 - 6.0 mm
ab @ 0.2 mm mit Eckenradius 0.05 mm
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 2.0 - 6.0 mm

®

starting at @ 0.2 mm

with corner radius 0.05 mm
and through coolant

Dimmel

— O

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®

@ = <
= g 2
£2 s 5

£ § £ 3
= = »% = = w <
% e g fE - &s¢5& § E
@3 (-3 = © - | - [a] Q T & T = X &

g! ]

R/L P55.5-10 0.05 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L P55.5-15 0.05 1.9 4.4 30 15 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L P55.5-20 0.05 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L P55.5-25 0.05 1.9 4.4 40 25 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L P55.5-30 0.05 1.9 4.4 45 30 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L P55.5-35 0.05 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0 5.0 [ J

R/L P55.6-15 005 23 53 30 15 05 60 60 °

R/L P55.6-22 005 23 53 37 22 05 60 60 °

R/L P55.6-25 005 23 53 40 25 05 60 60 °

R/L P55.6-30 005 23 53 45 30 05 60 60 °

R/L P55.6-35 005 23 53 50 35 05 60 60 °

R/L P55.6-42 005 23 53 57 42 05 60 60 °

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP55.5-10/P04C

order-example:
righthand version and grade
RP55.5-10/P04C

01-
79
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK

IEBA

01-
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ULTRAMINI Typ 050.---B

Ausdrehen und Kopieren
mit innerer Kiihimittelzufuhr

D min. 6.0 - 6.8 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

D min. 6.0 - 6.8 mm
overhang length (L1) up to 7x D

boring and profiling
with through coolant

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

t max.

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

5 g
Q

€5 2
E o @
SE -]
= 2 % g e i 2
i P f oz siis ;
® 8 (-4 - © - i - [a] Q ¥ U a >
R/L 050.6-35B 0.15 23 53 50 35 0.5 6.0 6.0

R/L 050.6-42B 0.15 23 53 57 42 0.5 6.0 6.0

0.15 2.8 6.3 50 35 0.6 6.8 7.0
0.15 28 6.3 55 40 0.6 6.8 7.0
0.15 28 6.3 60 45 0.6 6.8 7.0
0.15 2.8 6.3 65 50 0.6 6.8 7.0

R/L 050.7-35B
R/L 050.7-40B
R/L 050.7-45B
R/L 050.7-50B

® © 6 0 @ O ALAIF

- ——

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R050.6-35B/AL41F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R050.6-35B/AL41F



ULTRAMINI Typ 050.---C

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren
ab @ 0.2 mm mit Spantreppe

fur bessere Spankontrolle
grooving, boring and profiling boring and profiling
starting at @ 0.2 mm with chipbreaker

for better chipcontrol

D min. 2.0 - 6.8 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 2.0 - 6.8 mm
overhang length (L1) up to 7x D

®

Dimmel

— O

Beispielzeichnung
exemplary application "\

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®
@ = <
Eg 3 >
£2 s 5
2 € £ 3
32 i £ 2 L ke, 2
g 5 E E = 233§ ¢ g
@3 (-4 = © - | - [a] Q ¥ U < o X &
R/L 050.2-10C 0.05 -0.3 1.7 24 10 0.1 2.0 4.0 [ J
R/L 050.3-10C 0.1 0.6 2.6 24 10 0.2 2.8 4.0 [}
R/L 050.3-16C 0.1 0.6 2.6 30 16 0.2 2.8 4.0 [}
R/L 050.4-10C 0.1 1.5 3.5 24 10 0.3 4.0 4.0 [}
R/L 050.4-16C 0.1 1.5 3.5 30 16 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.4-20C 0.1 1.5 3.5 34 20 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.4-24C 0.1 1.5 3.5 38 24 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.4-28C 0.1 1.5 3.5 42 28 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.5-10C 0.15 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L 050.5-15C 0.15 1.9 4.4 30 15 0.5 5.0 5.0 o o
R/L 050.5-20C 0.15 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L 050.5-25C 0.15 1.9 4.4 40 25 0.5 5.0 5.0 [}
R/L 050.5-30C 0.15 1.9 4.4 45 30 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L 050.5-35C 0.15 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0 5.0 [ J
T I
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.
Bestellbeispiel: order-example:
fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade

R050.2-10C/AL41F R050.2-10C/AL41F



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

ULTRAMINI Typ 050.---C

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 2.0 - 6.8 mm
ab @ 0.2 mm mit Spantreppe Auskragung (L1) bis 7x D
fur bessere Spankontrolle
grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 2.0 - 6.8 mm
starting at @ 0.2 mm with chipbreaker overhang length (L1) up to 7x D

for better chipcontrol

Beispielzeichnung
exemplary application "\

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®
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Eg 3 >
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g% E E = 833§ ¢ 8
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R/L 050.6-15C 0.15 23 5.3 30 15 0.5 6.0 6.0 [ J

R/L 050.6-22C 0.15 2.3 53 37 22 0.5 6.0 6.0 [ J

R/L 050.6-25C 0.15 2.3 53 40 25 0.5 6.0 6.0 [ J

R/L 050.6-30C 0.15 2.3 53 45 30 0.5 6.0 6.0 [ J

R/L 050.6-35C 0.15 23 5.3 50 35 0.5 6.0 6.0 [ J

R/L 050.6-42C 0.15 2.3 5.3 57 42 0.5 6.0 6.0 [ J

R/L 050.7-20C 015 28 63 35 20 06 68 70 °

R/L 050.7-25C 015 2.8 63 40 25 06 68 70 °

R/L 050.7-30C 015 2.8 63 45 30 06 68 70 °

R/L 050.7-35C 015 2.8 63 50 35 06 68 70 °

R/L 050.7-40C 015 28 63 55 40 06 68 7.0 °

R/L 050.7-45C 0.15 2.8 6.3 60 45 0.6 6.8 7.0 [ J

R/L 050.7-50C 0.15 2.8 6.3 65 50 0.6 6.8 7.0 [ J

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.

Bestellbeispiel: order-example:

fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade

R050.6-15C/AL41F R050.6-15C/AL41F



ULTRAMINI Typ P50.:--C Performanceline

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 2.0 - 6.8 mm

ab @ 0.2 mm mit Spantreppe Auskragung (L1) bis 7x D
fur bessere Spankontrolle
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm boring and profiling D min. 2.0 - 6.8 mm
with chipbreaker overhang length (L1) up to 7x D
for better chipcontrol
and through coolant

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®
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Eg 5 >
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EE £ 3
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it : f oz Ei:iCEE
@3 (-3 = © - | - [a] Q T & T = X &
R/L P50.2-10C 0.05 -0.3 1.7 24 10 0.1 2.0 4.0 [ J
R/L P50.3-10C 0.1 0.6 2.6 24 10 0.2 2.8 4.0 [}
R/L P50.3-16C 0.1 0.6 2.6 30 16 0.2 2.8 4.0 [}
R/L P50.4-10C 0.1 1.5 3.5 24 10 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.4-16C 0.1 1.5 3.5 30 16 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.4-20C 0.1 1.5 3.5 34 20 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.4-24C 0.1 1.5 3.5 38 24 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L P50.4-28C 0.1 1.5 3.5 42 28 0.3 4.0 4.0 [}
R/L P50.5-10C 0.15 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-15C 0.15 1.9 4.4 30 15 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-20C 0.15 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-25C 0.15 1.9 4.4 40 25 0.5 5.0 5.0 [}
R/L P50.5-30C 0.15 1.9 4.4 45 30 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L P50.5-35C 0.15 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0 5.0 [ J
L. I
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.
Bestellbeispiel: order-example:
fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade

RP50.2-10C/P04C RP50.2-10C/P04C

®
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WERKZEUGFABRIK
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ULTRAMINI Typ P50.:--C Performanceline

D min. 2.0 - 6.8 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

Ausdrehen und Kopieren

mit Spantreppe

fur bessere Spankontrolle
und innerer KiithImittelzufuhr

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm D min. 2.0 - 6.8 mm

overhang length (L1) up to 7x D

boring and profiling
with chipbreaker

for better chipcontrol
and through coolant

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

- s o
£y g 5
£ s 5
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§e _ B fE s s¥S5y%y 5 3
[ I -% (-3 [ (] =1 ] - [a] Q Y a < a 3 Al
g! ]
R/L P50.6-15C 015 23 53 30 15 05 60 60 °
R/L P50.6-22C 015 23 53 37 22 05 60 60 °
R/L P50.6-25C 015 23 53 40 25 05 60 60 °
R/L P50.6-30C 015 23 53 45 30 05 60 60 °
R/L P50.6-35C 015 23 53 50 35 05 60 60 °
R/L P50.6-42C 015 23 53 57 42 05 60 60 °
R/L P50.7-20C 015 28 63 35 20 06 68 70 °
R/L P50.7-25C 015 28 63 40 25 06 68 7.0 °
R/L P50.7-30C 015 28 63 45 30 06 68 7.0 °
R/L P50.7-35C 015 28 63 50 35 06 68 7.0 °
R/L P50.7-40C 015 28 63 55 40 06 68 7.0 °
R/L P50.7-45C 015 28 63 60 45 06 68 7.0 °
R/L P50.7-50C 015 28 63 6 50 06 68 7.0 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

01-
84

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP50.6-15C/P04C

order-example:

righthand version and grade

RP50.6-15C/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ M050

Ausdrehen und Kopieren
mit innerer Kithimittelzufuhr
und modifizierter Geometrie

boring and profiling
with through coolant
and modified profile

Mediline

D min. 0.5 - 4.0 mm

D min. 0.5 - 4.0 mm

~ eispielzeichnung

®

Dimmel

— O

exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

g @
o = o
= g 2
Er= 5 5
¥ £ 3
= 8 [=]
3E % £ 2 i <
§c :f = £3s58 ¢ :
o8 P~ - © o N = o Qe T &6 <8 ~ 8
R/L M050.05-2 002 02 04 20 2 002 05 40 @ °
R/L M050.08-4 002 035 07 20 4 003 08 40 @ °
R/L M050.1-5 002 04 09 20 5 005 1 40 ® °
R/L M050.1-7 002 04 09 22 7 005 1 40 @ °
R/L M050.15-5 002 06 135 19 5 008 15 40 @ °
R/L M050.15-10 002 06 135 24 10 008 15 40 @ °
R/L M050.2-5 002 08 17 19 5 008 2 40 ® °
R/L M050.2-10 002 08 17 24 10 008 2 40 @ °

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RMO050.05-2/P07C

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
 look at the general instructions

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RM050.05-2/P07C

01-
85



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ M050

Ausdrehen und Kopieren
mit innerer Kithimittelzufuhr
und modifizierter Geometrie

boring and profiling
with through coolant
and modified profile

Mediline

D min. 0.5 - 4.0 mm

D min. 0.5 - 4.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

S o
@ = o
Eg 8 2
g2 s 5
2 € E S
32 % < 2 how £ 2
5t E E = §&83585 g 3
g g o Y- © - 3 - [a] Q ¥ U < 8 ~ =

g! ]

R/L M050.25-5 0.02 0.2 2.2 19 5 0.1 2.5 4.0 [ ) [ )
R/L M050.25-10 0.02 0.2 2.2 24 10 0.1 2.5 4.0 [ ] [ ]
R/L M050.3-10 002 06 26 24 10 015 3 40 ® °
R/L M050.3-16 0.02 0.6 2.6 30 16 0.15 B 4.0 [ ) [ ]
R/L M050.35-10 0.02 1.1 3.1 24 10 0.17 3.5 4.0 [ ] o
R/L M050.35-16 0.02 1.1 3.1 30 16 0.17 3.5 4.0 [ ] o
R/L M050.35-20 0.02 1.1 3.1 34 20 0.17 3.5 4.0 [ ) [ ]
R/L M050.4-10 0.02 1.5 3.5 24 10 0.2 4 4.0 [ ) [ ]
R/L M050.4-16 0.02 1.5 3.5 30 16 0.2 4 4.0 [ ] o
R/L M050.4-20 0.02 1.5 3.5 34 20 0.2 4 4.0 [ ] o
R/L M050.4-24 0.02 1.5 3.5 38 24 0.2 4 4.0 [ ] o

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

more informations:
 look at the general instructions

order-example:
righthand version and grade
RM050.25-5/P07C

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RMO050.25-5/P07C



ULTRAMINI Typ X050 Xtraline

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 1.0 - 7.0 mm
ab @ 0.2 mm mit innerer Kiithimittelzufuhr,

Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung
grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 1.0 - 7.0 mm
starting at @ 0.2 mm with through coolant, chipbreaker

and extra solid construction

‘.fv‘, D min. = 3.0mm

® d hé

innere Kihlmittelzufuhr
through coolant

©| ] £ D min. < 3.0mm
Y T sy
(X
. g g
E g g =
€ o = o
£§ . e . £ 3
it : f s 5858 § 3
0o [ — © - r - o (S} ¥ U < o X =
R/L X050.1-5R05 005 045 09 20 5 003 10 40 @ °
RILX050.15-7R10 0.1 065 135 21 7 005 15 40 @ °
R/L X050.2-5R15 015 09 18 19 5 01 20 40 @ °
R/LX050.2-10R05 005 09 18 24 10 01 20 40 ® °
RILX050.2-10R15 015 09 18 24 10 01 20 40 ® ° :
RILX050.2-15R15 015 09 18 29 15 01 20 40 @ ° Sui T
R/L X050.3-10R05 005 07 27 24 10 015 30 40 @ ° -
RILX050.3-10R20 02 07 27 24 10 015 30 40 ® °
R/ILX050.3-16R05 005 07 27 30 16 015 30 40 @ °
RILX0503-16R10 01 07 27 30 16 015 30 40 @ °
RILX050.3-16R20 02 07 27 30 16 015 30 40 @ °
L.

weitere Informationen:
¢ siche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

®

Dimmel
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ X050

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

boring and profiling
with through coolant, chipbreaker
and extra solid construction

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

& part number

R/L X050.4-10R10
R/L X050.4-10R20
R/L X050.4-16R05
R/L X050.4-16R10
R/L X050.4-16R20
R/L X050.4-16R40
R/L X050.4-24R10
R/L X050.4-24R20
R/L X050.4-24R40
L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.1
0.2
0.05
0.1
0.2
0.4
0.1
0.2
0.4

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RX050.4-10R10/P18C

1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6

24
24
30
30
30
30
38
38
38

L1

10
10
16
16
16
16
24
24
24

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.2

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:

¢ look at the general instructions

2 d hé

4.0

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

Xtraline

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

innere Kuhlmittelzufuhr
through coolant

Beispielzeichnung
exemplary application

S o

= <3

@ =

= 3

2 i)

= <)

'S

T = £ <

o ¥ < o [7] o

- Z2 = - > S

¥ U < o b
[ ) ()
[} ()
[ ) [
[} ()
[} ()
()
[} ()
[} ()
()

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RX050.4-10R10/P18C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ X050

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

boring and profiling
with through coolant, chipbreaker
and extra solid construction

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

e
£
1
o
+
£ s
T =
ht
U ©
m o

R/L X050.5-15R05
R/L X050.5-15R10
R/L X050.5-15R20
R/L X050.5-15R40
R/L X050.5-25R10
R/L X050.5-25R20
R/L X050.5-30R10
R/L X050.5-30R20
R/L X050.5-30R40
L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.1
0.2
0.4
0.1
0.2
0.1
0.2
0.4

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RX050.5-15R05/P18C

2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1

4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6

30
30
30
30
40
40
45
45
45

L1

15
15
15
15
25
25
30
30
30

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:

¢ look at the general instructions

2 d hé

5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

Xtraline

®

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

Dimmel

innere Kuhlmittelzufuhr
through coolant

— O

Beispielzeichnung
exemplary application

S o

= <3

@ =

= 3

2 i)

= <)

'S

T = £ <

o ¥ < o [7] o

- Z2 = - > S

¥ U < o b
[ ) ()
[} ()
[ ) [
()
[} ()
[} ()
[} ()
[} ()
()

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example: 01-
righthand version and grade 89
RX050.5-15R05/P18C
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ X050

Ausdrehen und Kopieren
mit innerer Kiihimittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

boring and profiling
with through coolant, chipbreaker
and extra solid construction

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

2E
32
g% = -
3
R/L X050.6-15R05 0.05 25
R/L X050.6-15R10 0.1 2.5
R/L X050.6-15R20 0.2 2.5
R/L X050.6-15R40 0.4 2.5
R/L X050.6-22R20 0.2 2.5
R/L X050.6-30R20 0.2 2.3
R/L X050.6-30R40 0.4 2.3
R/L X050.6-35R20 0.2 2.5
R/L X050.6-42R20 0.2 2.5
R/L X050.6-50R20 0.2 2.5
L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RX050.6-15R05/P18C

5.5
55
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

: ©
-

= - - [a} Q
30 15 0.4 6.0 6.0
30 15 0.4 6.0 6.0
30 15 0.4 6.0 6.0
30 15 0.4 6.0 6.0
37 22 0.4 6.0 6.0
45 30 0.4 6.0 6.0
45 30 0.4 6.0 6.0
50 35 0.4 6.0 6.0
57 42 04 6.0 6.0
65 50 0.4 6.0 6.0

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

Xtraline

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

innere Kuhlmittelzufuhr
through coolant

Beispielzeichnung
exemplary application

S o
= <3
@ =
= 3
2 i}
= 5}
'S
T = £ <
o ¥ < o [7] o
- Z2 = - > S
¥ U < o b
[} [
o ()
[} ()
[
[} [
[} [
[
[} ()
[} [
[} [

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RX050.6-15R05/P18C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ X050

Ausdrehen und Kopieren
mit innerer Kiihimittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

boring and profiling
with through coolant, chipbreaker
and extra solid construction

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

2E

32

g% = -
3

R/L X050.7-25R20 0.2 B

R/L X050.7-30R20 0.2 3

R/L X050.7-30R40 0.4 3

R/L X050.7-35R20 0.2 3

R/L X050.7-40R20 0.2 3

R/L X050.7-45R20 0.2 B

R/L X050.7-50R20 0.2 B

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RX050.7-25R20/P18C

6.5
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

: ©
-

= - - [a} Q
40 25 0.5 7.0 7.0
45 30 0.5 7.0 7.0
45 30 0.5 7.0 7.0
50 35 0.5 7.0 7.0
55 40 0.5 7.0 7.0
60 45 0.5 7.0 7.0
65 50 0.5 7.0 7.0

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

Xtraline

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

innere Kuhlmittelzufuhr
through coolant

Beispielzeichnung
exemplary application

S o
= <3
@ =
= 3
2 i)
= <)
'S
T = £ <
o ¥ < o [7] o
- Z2 = - > S
¥ U < o b
[} [
()
()
[} [
[} [
[} [
[ ) [

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RX050.7-25R20/P18C

®

Dimmel

— O
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91
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren,
fur Hartbearbeitung bis 66 HRC

boring and profiling,
for hard machining up to 66 HRC

Hardline
D min. 2.0 - 6.8 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 2.0 - 6.8 mm
overhang length (L1) up to 7x D

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 050.2-5/XC2A-NH

R/L 050.2-10/XC2A-NH
R/L 050.2-15/XC2A-NH
R/L 050.3-10/XC2A-NH
R/L 050.3-16/XC2A-NH
R/L 050.3-20/XC2A-NH
R/L 050.4-10/XC2A-NH
R/L 050.4-16/XC2A-NH
R/L 050.4-20/XC2A-NH
R/L 050.4-24/XC2A-NH
R/L 050.4-28/XC2A-NH
R/L 050.5-10/XC2A-NH
R/L 050.5-15/XC2A-NH
R/L 050.5-20/XC2A-NH
R/L 050.5-25/XC2A-NH

L..

Bestellbeispiel:

0.05
0.05
0.05
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.2-5/XC2A-NH

w
-0.3
-0.3
-0.3
0.6
0.6
0.6
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9
1.9

©
1.7
1.7
1.7
2.6
2.6
2.6
35
35
35
35
35
4.4
4.4
4.4
4.4

weitere Informationen:

Achtung:

19
24
29
24
30
34
24
30
34
38
42
25
30
35
40

Einsatz nur mit KihImittel! *
attention: use only with coolant!

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image * @
dimensions in mm
& 2
& 2
S £ T £ <
£ E - 23 38 2 8
- o @ ¥ & < x = &
0.1 2.0 4.0 (]
0.1 2.0 4.0 [
0.1 2.0 4.0 [ J
0.2 2.8 4.0 [
0.2 2.8 4.0 (]
0.2 2.8 4.0 [
0.3 4.0 4.0 [
0.3 4.0 4.0 (]
0.3 4.0 4.0 [
0.3 4.0 4.0 [
0.3 4.0 4.0 ()
0.5 5.0 5.0 [ J
0.5 5.0 5.0 [ J
0.5 5.0 5.0 [ J
0.5 5.0 5.0 [
|

* sieche Allgemeine Beschreibung
*siehe Technische Hinweise

more informations:
¢ ook at the general instructions
* ook at the technical instructions

order-example:
righthand version and grade
R050.2-5/XC2A-NH



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren,
fur Hartbearbeitung bis 66 HRC

boring and profiling,
for hard machining up to 66 HRC

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

& part number

R/L 050.5-30/XC2A-NH
R/L 050.5-35/XC2A-NH
R/L 050.6-15/XC2A-NH
R/L 050.6-22/XC2A-NH
R/L 050.6-25/XC2A-NH
R/L 050.6-30/XC2A-NH
R/L 050.6-35/XC2A-NH
R/L 050.6-42/XC2A-NH
R/L 050.7-20/XC2A-NH
R/L 050.7-25/XC2A-NH
R/L 050.7-30/XC2A-NH
R/L 050.7-35/XC2A-NH
R/L 050.7-40/XC2A-NH
R/L 050.7-45/XC2A-NH
R/L 050.7-50/XC2A-NH

Bestellbeispiel:

0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.5-30/XC2A-NH

1.9
1.9
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8

Achtung: Einsatz nur mit KihIimittel! *

Hardline
D min. 2.0 - 6.8 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 2.0 - 6.8 mm
overhang length (L1) up to 7x D

Beispielzeichnung

attention: use only with coolant!

o

& 2

] 2

=t =

: £ 3

. °

% £ 2 L L g £ <

£ E - 23 38 2 8

© - i - [a) Q ¥ U < X X e

I

4.4 45 30 0.5 5.0 5.0 o
4.4 50 35 0.5 5.0 5.0 [ J
5.3 30 15 0.5 6.0 6.0 o
53 37 22 0.5 6.0 6.0 o
5.3 40 25 0.5 6.0 6.0 o
5.3 45 30 0.5 6.0 6.0 o
5.3 50 35 0.5 6.0 6.0 o
53 57 42 0.5 6.0 6.0 o
6.3 35 20 0.6 6.8 7.0 [ ]
6.3 40 25 0.6 6.8 7.0 [ ]
6.3 45 30 0.6 6.8 7.0 [ ]
6.3 50 35 0.6 6.8 7.0 [ ]
6.3 55 40 0.6 6.8 7.0 [ ]
6.3 60 45 0.6 6.8 7.0 [ ]
6.3 65 50 0.6 6.8 7.0 [ J

weitere Informationen:

exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

* sieche Allgemeine Beschreibung
*siehe Technische Hinweise

more informations:
¢ ook at the general instructions
* ook at the technical instructions

order-example:
righthand version and grade
R050.5-30/XC2A-NH
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ULTRAMINI Typ 050.---/CBN

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren, D min. 1.0 - 6.8 mm
ab @ 0.2 mm fur Hartbearbeitung
grooving, boring and profiling boring and profiling, D min. 1.0 - 6.8 mm
starting at @ 0.2 mm for hard machining

L

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown *

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image @

Abmessungen in mm dimensions in mm

£ ®

@ = <3
Eg 5 >
£2 s 5
2 E 2 3
oy - R S £ 2
gt E £ = 535z 8 2
® 8 e« - © - S = a S £ & 10 ~ s
R 050.1-5/CBN 0.1 -1.1 0.9 21.5 4.5 0.1 1.0 4.0 [ J

R 050.1-7/CBN 0.1 -1.1 0.9 23.5 6.5 0.1 1.0 4.0 [

R 050.15-5/CBN 0.1 -0.7 1.3 20.5 5.0 0.1 1.5 4.0 [ J

R 050.15-10/CBN 0.1 -0.7 1.3 25.5 10 0.1 1.5 4.0 [ J

R 050.2-5/CBN 0.1 -0.3 1.7 20.5 5.0 0.1 2.0 4.0 [ J

R 050.2-10/CBN 0.1 -0.3 1.7 255 10 0.1 2.0 4.0 [ J

R 050.2-15/CBN 0.1 -0.3 1.7 30.5 15 0.1 2.0 4.0 [ J

R 050.25-5/CBN 0.1 0.2 2.2 20.5 5.0 0.15 2.5 4.0 [

R 050.25-10/CBN 0.1 0.2 2.2 25.5 10 0.15 2.5 4.0 [ J

R 050.25-16/CBN 0.1 0.2 2.2 31.5 16 0.15 2.5 4.0 [ J

R 050.3-10/CBN 0.1 0.6 2.6 255 10 0.2 2.8 4.0 [

R 050.3-16/CBN 0.1 0.6 2.6 31.5 16 0.2 2.8 4.0 [

R 050.3-20/CBN 0.1 0.6 2.6 355 20 0.2 2.8 4.0 [

L ..

weitere Informationen:
* siehe Technische Hinweise
Bestellbeispiel: more informations: order-example:
fur rechte Ausfihrung und Sorte * |ook at the technical instructions righthand version and grade

R050.1-5/CBN R050.1-5/CBN



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050.---/CBN

Ausdrehen und Kopieren, D min. 1.0 - 6.8 mm
fur Hartbearbeitung

boring and profiling, D min. 1.0 - 6.8 mm
for hard machining

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

| part number

R 050.4-10/CBN
R 050.4-16/CBN
R 050.4-20/CBN
R 050.5-10/CBN
R 050.5-15/CBN
R 050.5-20/CBN
R 050.5-25/CBN
R 050.5-30/CBN
R 050.6-15/CBN
R 050.6-22/CBN
R 050.6-25/CBN
R 050.6-30/CBN
R 050.7-20/CBN
R 050.7-25/CBN
R 050.7-30/CBN

Bestellbeispiel:

0.10
0.10
0.10
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.4-10/CBN

1.5
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
2.3
2.3
2.3
2.3
2.8
2.8
2.8

35
35
35
4.4
4.4
44
4.4
4.4
5.3
5.3
5.3
5.3
6.3
6.3
6.3

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown *

lefthand version (L): mirror image @

dimensions in mm

o
S 2
5 &
h =
g 3
A £ 2
E E = 2333 ¢ g
o | - o ] ¥ O < U X =
]
25.5 10 0.3 4.0 4.0 [ J
31.5 16 0.3 4.0 4.0 [ J
35.5 20 0.3 4.0 4.0 o
26.5 10 0.5 5.0 5.0 [ J
31.5 15 0.5 5.0 5.0 [ J
36.5 20 0.5 5.0 5.0 [ J
41.5 25 0.5 5.0 5.0 o
46.5 30 0.5 5.0 5.0 [ J
31.5 15 0.5 6.0 6.0 [ J
38.5 22 0.5 6.0 6.0 [ J
41.5 25 0.5 6.0 6.0 [ J
46.5 30 0.5 6.0 6.0 o
36.5 20 0.6 6.8 7.0 [ J
41.5 25 0.6 6.8 7.0 [ J
46.5 30 0.6 6.8 7.0 [ J
weitere Informationen:
* siehe Technische Hinweise
more informations: order-example:

righthand version and grade
R050.4-10/CBN

* |ook at the technical instructions

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 047

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 47° / 8°

boring and profiling
with geometry 47° / 8°

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 047T2-10
R/L 047T3-15
R/L 047T4-10
R/L 047.4-20

R/L 047T4-20
R/L 047T5-15
R/L 047.5-25

R/L 047T5-25
R/L 047T6-22
R/L 047.6-30

R/L 047T76-30

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.1
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15
0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R047T2-10/AL4A1TF

-
-0.3
0.6
1.5
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9
2.3
2.3
2.3

1.7
2.6
35
35
35
4.4
4.4
4.4
5.3
5.3
5.3

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min. 2.0 - 6.0 mm

D min. 2.0 - 6.0 mm

dimensions in mm

24 10 0.4
29 15 0.6
24 10 0.6
34 20 0.3
34 20 0.6
30 15 0.8
40 25 0.5
40 25 0.8
37 22 1.8
45 30 0.5
45 30 1.8

@ d hé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0

CNA45F

[ J

[ )
® © &6 06 06 @6 © @0 @6 @ O ALAIF
P07C

K10F

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:

righthand version and grade

R047T2-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P47

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 47° / 8°

und innerer KiihImittelzufuhr

boring and profiling

with geometry 47° / 8°

and through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

(-5 -
R/L P47T2-10 0.05 -03
R/L P47T3-15 0.1 0.6
R/L P47T4-10 0.1 1.5
R/L P47.4-20 0.1 1.5
R/L P47T4-20 0.1 1.5
R/L P47T5-15 0.15 1.9
R/L P47.5-25 0.15 1.9
R/L P47T5-25 0.15 1.9
R/L P47T6-22 0.15 2.3
R/L P47.6-30 0.15 2.3
R/L P47T76-30 0.15 2.3

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP47T2-10/P04C

1.7
2.6
35
35
35
4.4
4.4
4.4
5.3
5.3
5.3

24
29
24
34
34
30
40
40
37
45
45

10
15
10
20
20
15
25
25
22
30
30

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Performanceline

D min. 2.0 - 6.0 mm

D min. 2.0 - 6.0 mm

dimensions in mm

2 d hé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

toolholder type

K10F
AL41F
P07C

® © &6 6 6 &6 @ @0 @0 @0 O POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP47T2-10/P04C

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 090

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 90°

boring and profiling
with geometry 20° / 90°

D min. 2.8 - 6.0 mm

D min. 2.8 - 6.0 mm

A
Beispielzeichnung
exemplary application
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
£y ®
@ = <3
= g 2
£2 s 5
2 S - i 3
= x ©o w
= x © c L £=
£t :E f s 833y S 3
g g o Y [ ] o - = o Q Y U < 8 3 had
R/L 090.3-10 01 06 26 24 10 02 08 28 40 )
R/L 090.3-16 0.1 0.6 2.6 30 16 0.2 0.8 2.8 4.0 o o
R/L 090.4-10 0.1 1.5 3.5 24 10 0.3 1.5 4.0 4.0 o o
R/L 090.4-16 0.1 1.5 3.5 30 16 0.3 1.5 4.0 4.0 o o
R/L 090.4-20 0.1 1.5 3.5 34 20 0.3 1.5 4.0 4.0 [ J
R/L 090.5-10 015 19 44 25 10 05 18 50 50 o o0
R/L 090.5-15 015 19 44 30 15 05 18 50 5.0 o 0
R/L 090.5-20 0.15 1.9 4.4 35 20 0.5 1.8 5.0 5.0 o o
R/L 090.5-25 0.15 1.9 4.4 40 25 0.5 1.8 5.0 5.0 [ J
R/L 090.6-15 0.15 2.3 5.3 30 15 0.5 1.8 6.0 6.0 ([ ]
R/L 090.6-22 0.15 2.3 5.3 37 22 0.5 1.8 6.0 6.0 [ J
R/L 090.6-25 0.15 2.3 5.3 40 25 0.5 1.8 6.0 6.0 [
R/L 090.6-30 0.15 2.3 53 45 30 0.5 1.8 6.0 6.0 [

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden. and in the price list.
Bestellbeispiel: order-example:
fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade

R090.3-10/AL41F R090.3-10/AL41F



ULTRAMINI Typ P90 Performanceline
Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 2.8 - 5.0 mm
ab © 0.2 mm mit Geometrie 20° / 90°

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

und innerer KiihImittelzufuhr

boring and profiling
with geometry 20° / 90°
and through coolant

® d hé

D min. 2.8 - 5.0 mm

! Beispielzeichnung
exemplary application

®

Dimmel

— O

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

< o
o = o
= g 2
52 5 5
2 5 - £ 3
= . % . @
o S X © £ = =<
g § E § T s5Ys3 ¥ § S
g g -4 Y- © - pr - = (a] Q 4 2 < 8 X +
R/L P90.3-10 01 06 26 24 10 02 08 28 40 °
R/L P90.3-16 01 06 26 30 16 02 08 28 40 °
R/L P90.4-10 0.1 1.5 3.5 24 10 0.3 1.5 4.0 4.0 [ ]
R/L P90.4-16 01 15 35 30 16 03 15 40 40 °
R/L P90.5-10 0.15 1.9 4.4 25 10 0.5 1.8 5.0 5.0 o
R/L P90.5-15 015 19 44 30 15 05 1.8 50 50 °
R/L P90.5-20 015 19 44 35 20 05 1.8 50 50 °

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP90.3-10/P04C

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP90.3-10/P04C

01-
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ DT

Bohren und Ausdrehen

drilling and boring

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

(5 w ©

R/ DT.2-8R05 0.05 1.0 1.9
R/ DT.2-8R10 0.10 1.0 1.9
R/ DT.3-10R05 0.05 09 2.72
R/ DT.3-10R10 0.10 0.9 2.72
R/L DT.3-10 020 0.9 2.72
R/ DT.3-13R05 0.05 09 2.72
R/ DT.3-13R10 0.10 0.9 2.72
R/L DT.3-13 020 0.9 2.72
R/ DT.4-15R10 0.10 185 355
R/L DT.4-15 020 185 355
R/L DT.4-20 020 185 355
L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RDT.2-8R05/AL41F

40
37
37
37
40
40
40
37
37
42

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

= Hq-"ﬁ
%8 2% D
k=) w =
£ T o T =
E o)) S o ‘=
T £ E.E N
w ‘T L = ~
S o O 'S c
< Qo 0 o c o
X X X X IEES
© @© M© © [}
JEE YNEE @
8 8 2.
8 8 2.0
10 10 2.9
10 10 29
10 10 29
13 13 29
13 13 2.9
13 13 29
15 10 3.7
15 10 3.7
20 16 3.7

weitere Informationen:
e sieche Technische Hinweise

more informations:

¢ look at the Technical Instructions

©  (Bohren / drilling)

~ D max.

L W W W RN
o o o o o o o

S > S
o o o

Beispielzeichnung
exemplary application

hbbhhhhhhbhgdh6

D min. 2.0 - 7.7 mm

D min. 2.0 - 7.7 mm

®d hé

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
£

<
2
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
]

toolholder type

K10F
CN45F
P07C

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RDT.2-8R0O5/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
mm

starting at @ 0.2

Typ DT

Bohren und Ausdrehen

drilling and boring

D min. 2.0 - 7.7 mm

D min. 2.0 - 7.7 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

R/ DT.5-15R10
R/L DT.5-15
R/ DT.5-20R10
R/L DT.5-20
R/L DT.5-25
R/ DT.6-15R10
R/L DT.6-15
R/ DT.6-20R10
R/L DT.6-20
R/L DT.6-25
R/L DT.6-30

L..

0.10
0.20
0.10
0.20
0.20
0.10
0.20
0.10
0.20
0.20
0.20

2.35
2.35
2.35
2.35
2.35
2.85
2.85
2.85
2.85
2.85
2.85

4.55
4.55
4.55
4.55
4.55
5.55
5.55
5.55
5.55
5.55
5.55

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RDT.5-15R10/AL41F

37
37
42
42
47
37
37
42
42
47
52

L1

max. Ausdrehtiefe
max. boring depth

w NN = = NN = =
o Ul O O U1 U1 U1 O O u U

L2

®d hé

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

max. Bohrungstiefe
max. drilling depth

N N — — s s N/ s s
U O Ul U1 O O O u U1 O O

weitere Informationen:

e sieche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the Technical Instructions

D min.

(Bohren / drilling)

_
()]
£
E
T
~
% ©
G =
€70
@&

@ Gn on O en ©n gen L En e G
O © ©O O O © © © © © o

@ d hé

O o0 o o0 o o v Ul U1 Ul !,

K10F

CN45F
AL41F

P07C

s
=
S
[
=
©
<
£
£
o
3

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade

RDT.5-15R10/AL41F

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ DT

Bohren und Ausdrehen

drilling and boring

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

&E':

£ 2

EE

T =

h e

o ©

m o o Y- ©
3

R/L DT.7-20 02 335 6.55

R/L DT.7-25 02 335 6.55

R/L DT.7-30 02 335 6.55

R/L DT.7-35 02 335 6.55

R/L DT.8-25 02 3.85 7.55

R/L DT.8-30 02 385 7.55

R/L DT.8-35 02 3385 7.55

R/L DT.8-40 02 3385 7.55

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RDT.7-20/AL41F

42
47
52
57
50
55
60
65

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

[ o <
%8 28 D
=) 0 =
c T g"" =
£g 352 %
w 'C < = ~
3 o = c
< Qo 0T =9
X X X X E<
M© © @M© @© [}
JEE YEE o2
20 15 6.7
25 20 6.7
30 25 6.7
35 30 6.7
25 20 7.7
30 25 7.7
35 30 7.7
40 35 7.7

weitere Informationen:
e sieche Technische Hinweise

more informations:
e look at the Technical Instructions

(Bohren / drilling)

D max.

S
o o o o

COF ORI GO 00
o o o o

@ dhé

0 00 00 00 N N NN

®d hé

D min. 2.0 - 7.7 mm

D min. 2.0 - 7.7 mm

S o
= (<3
@ 2
= ]
é i)
<)
'S

w B o= oy £ <
o ¥ <« N [7) o
- 2 < o i~ S
¥ U < a =

[}

o

[}

o

[}

[}

[}

[}

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RDT.7-20/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitun
ab @ 0.2 mm

9

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 080

Riickwartsdrehen

backboring

D min. 3.0 - 7.0 mm

D min. 3.0 - 7.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

)
R/L 080.0003-15 15
R/L 080.0003-20 1.5
R/L 080.0004-15 15
R/L 080.0004-25 1.5
R/L 080.0005-20 15
R/L 080.0005-30 1.5
R/L 080.0006-20 1.5
R/L 080.0006-30 1.5
R/L 080.0007-20 1.5
R/L 080.0007-30 1.5

t max.

(5
0.1
0.1
0.15
0.15
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

-
0.6
0.6
1.5
1.5
1.9
1.9
2.3
2.3
2.8
2.8

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R080.0003-15/AL41F

26
2.6
35
35
44
4.4
5.3
5.3
6.3
6.3

30
34
30
39
35
45
35
45
35
45

L1

15
20
15
25
20
30
20
30
20
30

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

3.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
7.0
7.0

@ d h6

4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
7.0
7.0

K10F

® © © 6 0 06 @ @06 @ & CNA45F
® @6 © &6 06 06 0 0 O O ALATF

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmbhalter Typ
toolholder type

PD2F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R080.0003-15/AL41F

®
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®

ULTRAMINI Typ P80 Performanceline

EBA

Q ; Bohrungsbearbeitung Riickwartsdrehen D min. 3.0 - 7.0 mm
E prs ab © 0.2 mm mit innerer Kiihimittelzufuhr
£

N grooving, boring and profiling backboring D min. 3.0 - 7.0 mm
8 5 starting at @ 0.2 mm with through coolant

2

<3°

’T
.

Ry

b Beispielzeichnung
exemplary application
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm

o
. £ 8
£ = dh) 3
Eld - 5
2 € £z
= q o
T < X = 0 ] =
it :f - B¥IE 5 3
@3 ) x - © - hr - [a) Q - X ]
R/L P80.0003-15 1.5 0.1 06 26 30 15 05 3.0 40 [ J
R/L P80.0003-20 1.5 0.1 0.6 2.6 34 20 0.5 3.0 4.0 [}
R/L P80.0004-15 1.5 015 15 35 30 15 08 40 40 [ J
R/L P80.0004-25 1.5 0.15 1.5 3.5 39 25 0.8 4.0 4.0 [ J
R/L P80.0005-20 1.5 0.2 19 44 35 20 1.0 5.0 5.0 [ J
R/L P80.0005-30 1.5 0.2 1.9 4.4 45 30 1.0 5.0 5.0 [ J
R/L P80.0006-20 1.5 0.2 2.3 5.3 35 20 1.8 6.0 6.0 [ J
R/L P80.0006-30 1.5 0.2 2.3 53 45 30 1.8 6.0 6.0 [ J
R/L P80.0007-20 1.5 0.2 2.8 6.3 35 20 2.5 7.0 7.0 [ J
R/L P80.0007-30 1.5 0.2 28 6.3 45 30 25 70 7.0 [ J
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.
01- Bestellbeispiel: order-example:
104 fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade

RP80.0003-15/P04C RP80.0003-15/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions

®

= o EEZ'ETU‘GTBEI!
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 001 / 0015

Stechdrehen

grooving

D min. 1.0/ 1.5 mm
Stechtiefe t max. 0.2 / 0.4 mm

D min. 1.0/ 1.5 mm
depth of groove t max. 0.2 / 0.4 mm

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

£ ®

@ = <3
Eg 5 2
£2 s 5
£ 5 £ 3
3 E S % £ e B o <
§c g :f = £3s8 ¢ g
@3 2 o - - S - a ) v S <2 ¥ e
R/L 001.0030-4 0.3 0.9 0.1 20 4 0.2 1.0 4.0 [ J

R/L 001.0030-7 0.3 0.9 0.1 22 7 0.2 1.0 4.0 [

R/L 0015.0040-5 0.4 1.4 0.6 22 5 0.4 1.5 4.0 [ J

R/L 0015.0040-10 0.4 1.4 0.6 25 10 0.4 1.5 4.0 [ J

R/L 0015.0040-12 0.4 1.4 0.6 27 12 0.4 1.5 4.0 [ J

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden. and in the price list.
01- Bestellbeispiel: order-example:
106 fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade
R001.0030-4/AL41F R001.0030-4/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 002

Stechdrehen

grooving

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

S

o

+

Qo © Y=
R/L 002.0050-5 0.5 1.8 -0.2
R/L 002.0050-10 0.5 1.8 -0.2
R/L 002.0050-15 0.5 1.8

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R002.0050-5/AL41F

-0.2

- |
19 5
24 10
29 15

@ dhé

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

2.0
2.0

@ d hé

4.0
4.0
4.0

D min. 2.0 mm
Stechtiefe t max. 0.4 mm

D min. 2.0 mm
depth of groove t max. 0.4 mm

] Beispielzeichnung

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

® ® & AL41F
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R002.0050-5/AL41F

exemplary application

®

Dimmel
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 003

Stechdrehen

grooving

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

o

+

e} 4 (0]
R/L 003.0070-5 0.7 -0.7 2.7
R/L 003.0070-10 0.7 -0.7 2.7
R/L 003.0070-16 0.7 -0.7 2.7

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R003.0070-5/AL41F

- |
19 5
24 10
30 16

righthand (R): as shown

D min. 3.0 mm
Stechtiefe t max. 0.6 mm

D min. 3.0 mm
depth of groove t max. 0.6 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

3.0
3.0

@ d hé

4.0
4.0
4.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

® ® & AL41F
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R003.0070-5/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 004

Stechdrehen

grooving

D min. 4.0 mm
Stechtiefe t max. 0.8 mm

D min. 4.0 mm
depth of groove t max. 0.8 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

o

+

e} Y
R/L 004.0050-10 0.5 1.5
R/L 004.0050-16 0.5 1.5
R/L 004.0050-20 0.5 1.5
R/L 004.0100-10 1.0 1.5
R/L 004.0100-16 1.0 1.5
R/L 004.0100-20 1.0 1.5

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R004.0050-10/AL41F

3.5
35
3.5
3.5
3.5
3.5

- |
24 10
30 16
34 20
24 10
30 16
34 20

righthand (R): as shown

~ eispielzeichnung

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.8

0.8
0.8
0.8
0.8

@ d hé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

S o
= <3
@ =
= 3
2 i}
= o
'S
T =Y £ <
o ¥ ¢ N [7] o
- 2 = o i~ °
Y U < a A
[
[ J
[ J
e 06 o
e 06 o
e 06 o

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R004.0050-10/AL41F

exemplary application

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 004M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

<«

t max.

#
b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

el o

R/L 004M0079-20
R/L 004M0100-10
R/L 004M0100-16
R/L 004M0100-20

0.031" 0.1
0.1
0.1
0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R004M0079-20/AL41F

- [ -
1.5 3.5 34
1.5 3.5 24
1.5 3.5 30
1.5 3.5 34

D min. 4.0 mm
Stechtiefe t max. 0.8 mm

D min. 4.0 mm
depth of groove t max. 0.8 mm

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

L1

20 0.8 4.0
10 0.8 4.0
16 0.8 4.0
20 0.8 4.0

o
= g
N
£ 3
S
2 LB %L E <
- 2335 2 8
a ¢ & 2 ¥ =
4.0 [ ]
4.0 [ )
4.0 [ )
4.0 [ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R004M0079-20/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ PO4AM

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving
with corner radius
and through coolant

& »

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

e 3

S c

+ =

e el o
R/L P04M0079-20 0.79 0.031" 0.1
R/L P04M0100-10 1.0 0.1
R/L P04M0100-16 1.0 0.1
R/L P04M0100-20 1.0 0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP04M0079-20/P04C

- © - |
1.5 3.5 34 20
1.5 3.5 24 10
1.5 3.5 30 16
1.5 3.5 34 20

Performanceline

D min. 4.0 mm
Stechtiefe t max. 0.8 mm

D min. 4.0 mm
depth of groove t max. 0.8 mm

- Beispielzeichnung
exemplary application

o
& 2
@ 2
> =
£ 3
o
g|.|.u&uE =
T 2335 8
8 ¥ & < & ¥ -
4.0 [ J
4.0 o
4.0 [}
4.0 [ J

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP04M0079-20/P04C

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 005

Stechdrehen

grooving

D min. 5.0 mm

Stechtiefe t max. 1.0 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 5.0 mm
depth of groove t max. 1.0 mm
overhang length (L1) up to 7x D

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 005.0100-10
R/L 005.0100-15
R/L 005.0100-20
R/L 005.0100-25
R/L 005.0100-30
R/L 005.0100-35
R/L 005.0117-30
R/L 005.0150-10
R/L 005.0150-15
R/L 005.0150-20
R/L 005.0150-25
R/L 005.0150-30

L..

t max.

b +0.05
b (inch)

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.17
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

0.046"

—
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R005.0100-10/AL41F

© —
4.4 25
4.4 30
4.4 35
4.4 40
4.4 45
4.4 50
4.4 45
4.4 25
4.4 30
4.4 35
4.4 40
4.4 45

10
15
20
25
30
35
30
10
15
20
25
30

t max.

1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

dimensions in mm

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

® ® ® ® ® KIOF
P07C

® ®© © ® @ ® CN4A5F

® © © © &6 © @0 @ @ @0 @ O ALAIF

vj’l;

~ Beispielzeichnung

Klemmhalter Typ

exemplary application

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:

righthand version and grade

R005.0100-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 005

Stechdrehen

grooving

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 1.0 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 5.0 mm
depth of groove t max. 1.0 mm
overhang length (L1) up to 7x D

o
t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

g

£ 2

£ :Ei n

T = o

ht o

o © +

m o o
3

R/L 005.0200-10 2.0

R/L 005.0200-15 2.0

R/L 005.0200-20 2.0

R/L 005.0200-25 2.0

R/L 005.0200-30 2.0

b (inch)

1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R005.0200-10/AL41F

© -
44 25
44 30
44 35
44 40
44 45

L1

10
15
20
25
30

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0

dimensions in mm

D min.

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

@ d hé

5.0

5.0
5.0
5.0

~ eispielzeichnung
exemplary application

S v
= (=
@ =
= 3
2 i}
= o
'S

T = £ <

o ¥ <« N [] o

- 2 = o i~ S

¥ U < o -

e 06 o

e 06 o

e 06 o

e 06 o

e 06 o

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R005.0200-10/AL41F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 005M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

<«

#
b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 005M0100-10
R/L 005M0100-15
R/L 005M0100-20
R/L 005M0100-25
R/L 005M0100-30
R/L 005M0150-10
R/L 005M0150-15
R/L 005M0150-20
R/L 005M0150-25
R/L 005M0150-30
R/L 005M0157-20

L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b +0.05

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.57

t max.

b (inch)

(-3

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

0.062" 0.1

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RO05M0100-10/AL41F

- [ -
1.9 44 25
19 44 30
19 44 35
1.9 44 40
1.9 44 45
1.9 44 25
1.9 44 30
1.9 44 35
1.9 44 40
1.9 44 45
19 44 35

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 1.0 mm

D min. 5.0 mm
depth of groove t max. 1.0 mm

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

10
15
20
25
30
10
15
20
25
30
20

Beispielzeichnung

exemplary application

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
a
£

toolholder type

CN45F

ul

o
® © 06 06 © 0 0 0 @0 @0 O ALAF
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RO05M0100-10/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 005M

Stechdrehen

mit Eckenradius

grooving

with corner radius

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 1.0 mm

D min. 5.0 mm
depth of groove t max. 1.0 mm

<>

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

R/L 005M0200-10
R/L 005M0200-15
R/L 005M0200-20
R/L 005M0200-25
R/L 005M0200-30

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

L

b (inch)

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RO05M0200-10/AL41F

1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

25
30
35
40
45

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

L1

10
15
20
25
30

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0

D min.

5.0
5.0
5.0
5.0

Beispielzeichnung

exemplary application

o
= g
5 s
£ 3
S
2 L5 e £ <
- 23 35 & 8
a ¥ & < 8 > =
5.0 [ ]
5.0 [ )
5.0 [ ]
5.0 [ ]
5.0 [ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RO05M0200-10/AL41F

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ POSM

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving
with corner radius
and through coolant

& »

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 35

s &

Qo Qo o
R/L PO5MO0100-10 1.0 0.1
R/L PO5MO0100-15 1.0 0.1
R/L PO5MO0100-20 1.0 0.1
R/L PO5MO0100-25 1.0 0.1
R/L PO5M0100-30 1.0 0.1
R/L PO5MO0150-10 1.5 0.1
R/L PO5MO0150-15 1.5 0.1
R/L PO5MO0150-20 1.5 0.1
R/L PO5MO0150-25 1.5 0.1
R/L PO5M0150-30 1.5 0.1
R/L PO5MO0157-20 1.57 0.062" 0.1
L..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RPO5M0100-10/P04C

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

. © - -
1.9 4.4 25 10
1.9 4.4 30 15
1.9 4.4 35 20
1.9 4.4 40 25
1.9 4.4 45 30
1.9 4.4 25 10
1.9 4.4 30 15
1.9 4.4 35 20
1.9 4.4 40 25
1.9 4.4 45 30
1.9 4.4 35 20

Performanceline

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 1.0 mm

D min. 5.0 mm
depth of groove t max. 1.0 mm

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
P07C

ul
o
® 6 06 6 0 06 0 0 0 0 O POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RPO5M0100-10/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ POSM

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving
with corner radius
and through coolant

& »

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

:

!

[= —

o g 3

ht = =

v © + =

om o e el o
1

R/L PO5M0200-10 2.0 0.1

R/L PO5M0200-15 2.0 0.1

R/L PO5M0200-20 2.0 0.1

R/L PO5M0200-25 2.0 0.1

R/L PO5M0200-30 2.0 0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP0O5M0200-10/P04C

1.9 4.4 25 10

1.9
1.9
1.9
1.9

4.4
4.4
4.4
4.4

30
35
40
45

15
20
25
30

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0

D min.

5.0
5.0
5.0
5.0

Performanceline

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 1.0 mm

D min. 5.0 mm
depth of groove t max. 1.0 mm

- Beispielzeichnung
exemplary application

o
= 8
g 2
L-E" 3
o
2 LU s £ <
T 23 3 5 g 8
Q ¥ a < & ~ A
5.0 °
5.0 °
5.0 °
5.0 °
5.0 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP0O5M0200-10/P04C
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 006

Stechdrehen

grooving

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 1.8 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 1.8 mm
overhang length (L1) up to 7x D

b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 006.0100-10
R/L 006.0100-15
R/L 006.0100-22
R/L 006.0100-25
R/L 006.0100-30
R/L 006.0100-35
R/L 006.0100-42
R/L 006.0150-10
R/L 006.0150-15
R/L 006.0150-22
R/L 006.0150-25
R/L 006.0150-30
R/L 006.0150-35

L..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R006.0100-10/AL41F

t max.

b +0.05

1.0

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3

53
53
53
53
53
53
53
53
53
5.3
53
53
53

25
30
37
40
45
50
57
25
30
37
40
45
50

10
15
22
25
30
35
42
10
15
22
25
30
35

Beispielzeichnung
exemplary application ™

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

s
=
S
Q
=
©
<
=
£
K}
&3

toolholder type

o

(o)}

o

(o)}

o
® e o 0 0 o KIOF
PO7C

® © © © 06 6 © @ @ @ @0 @ O CN4SF
® © © © 6 6 © @ @ @0 @0 @0 O ALAIF

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R006.0100-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 006

Stechdrehen

grooving

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 1.8 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 1.8 mm
overhang length (L1) up to 7x D

@©
[vin
X
©
b €
+—
Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm
g
S
= :Ei n
I < =]
Bt =
o © b
m o Q2 Y
1
R/L 006.0200-10 2.0 2.3
R/L 006.0200-15 2.0 2.3
R/L 006.0200-22 2.0 2.3
R/L 006.0200-25 2.0 2.3
R/L 006.0200-30 2.0 2.3

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R006.0200-10/AL41F

53
53
53
53
53

- |
25 10
30 15
37 22
40 25
45 30

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

1.8
1.8
1.8
1.8

D min.

@ d hé

6.0

6.0
6.0
6.0

S o
= <3
@ =
= 3
2 i}
= o
'S

T =Y £ <

o ¥ ¢ N [7] o

- 2 = o i~ °

Y U < a A

e 06 o

® 0 o

e 06 o

e 06 o

e 06 o

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R006.0200-10/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
119



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

IEBA

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 006M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

D min. 6.0 mm

Stechtiefe t max. 1.8 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 1.8 mm

<«

#
b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

- S ©
£y P
€ o £ 5
£5 2 3 PR .. E 2
it 2 L . £ E - 8338 § 3
Qo Qo Qa Qo < [ © ] a - (a) Q ¥ U < a X -
R/L 006M0079-15 079 0031" 01 23 53 30 15 18 60 60 °

R/L 006M0100-10 1.0 01 23 53 25 10 18 60 60 o 0

R/L 006M0100-15 1.0 01 23 53 30 15 18 60 60 °

R/L 006M0100-22 1.0 01 23 53 37 22 18 60 60 °

R/L 006M0100-25 1.0 01 23 53 40 25 18 60 60 °

R/L 006M0100-30 1.0 01 23 53 45 30 18 60 60 °

R/L 006M0117-15 117 0046” 01 23 53 30 15 18 60 60 °

R/L 006M0150-10 15 01 23 53 25 10 18 60 60 °

R/L 006M0150-15 15 01 23 53 30 15 18 60 60 °

R/L 006M0150-22 15 01 23 53 37 22 18 60 60 °

R/L 006M0150-25 15 01 23 53 40 25 18 60 60 °

R/L 006M0150-30 15 01 23 53 45 30 18 60 60 )

L .. ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

01-
120

order-example:
righthand version and grade
RO06MO0100-10/AL41F

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R0O06M0100-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 006M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

<«

#
b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

righthand (R): as shown

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 1.8 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 1.8 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

g

£ 8

£ :Ei n =

© € = S

hr = S

Qo ar =

m o Qo Q -4
3

R/L 006M0198-15 1.98 0.078” 0.1

R/L 006M0200-10 2.0 0.1

R/L 006M0200-15 2.0 0.1

R/L 006M0200-22 2.0 0.1

R/L 006M0200-25 2.0 0.1

R/L 006M0200-30 2.0 0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R0O06M0198-15/AL41F

- [ -
2.3 5.3 30
2.3 5.3 25
2.3 5.3 30
2.3 53 37
2.3 53 40
2.3 5.3 45

% <

=

i E [a)
15 1.8 6.0
10 1.8 6.0
15 1.8 6.0
22 1.8 6.0
25 1.8 6.0
30 1.8 6.0

Q
g 3
9] 2
> =
R
o
£ 585 N
T —_
e v &8 ¥ £
6.0 °
6.0 °
6.0 °
6.0 °
6.0 °
6.0 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RO06M0198-15/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
121



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

IEBA

01-
122

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ PO6M

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving
with corner radius
and through coolant

& »

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 35

s &

Qo Qo o
R/L PO6MO0079-15 0.79 0.031" 0.1
R/L PO6MO0100-10 1.0 0.1
R/L PO6MO0100-15 1.0 0.1
R/L PO6MO0100-22 1.0 0.1
R/L PO6MO0100-25 1.0 0.1
R/L PO6M0100-30 1.0 0.1
R/L PO6MO0117-15 1.17 0.046" 0.1
R/L PO6MO0150-10 1.5 0.1
R/L PO6MO0150-15 1.5 0.1
R/L PO6MO0150-22 1.5 0.1
R/L PO6MO0150-25 1.5 0.1
R/L PO6MO0150-30 1.5 0.1
L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP06M0079-15/P04C

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

. © - -
2.3 5.3 30 15
2.3 5.3 25 10
2.3 5.3 30 15
2.3 5.3 37 22
2.3 5.3 40 25
2.3 5.3 45 30
2.3 5.3 30 15
2.3 53 25 10
2.3 53 30 15
2.3 53 37 22
2.3 53 40 25
2.3 53 45 30

Performanceline

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 1.8 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 1.8 mm

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
PD2F

o
(@]
® 06 06 06 06 06 0 0 0 0 @0 O POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP06M0079-15/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ PO6M

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving
with corner radius
and through coolant

& »

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

g

£ 8

£ :Ei n =

© € = S

ht e S

Qo ar =

m o Qo Q -4
3

R/L PO6MO0198-15 1.98 0.078" 0.1

R/L PO6M0200-10 2.0 0.1

R/L PO6M0200-15 2.0 0.1

R/L PO6M0200-22 2.0 0.1

R/L PO6MO0200-25 2.0 0.1

R/L PO6M0200-30 2.0 0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP06M0198-15/P04C

2.3 53 30 15

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3

53
53
53
53
53

25
30
37
40
45

10
15
22
25
30

t max.

1.8
1.8
1.8
1.8
1.8

D min.

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

Performanceline

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 1.8 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 1.8 mm

- Beispielzeichnung
exemplary application

o
& g
9] 2
> =
.‘=E° 3
@ °
£ sysy B3
e T 2838 ¥ e
6.0 °
6.0 °
6.0 °
6.0 °
6.0 °
6.0 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RPO6M0198-15/P04C

®

Dimmel

— O

01-
123



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

01-
124

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 007

Stechdrehen

grooving

D min. 6.8 mm
Stechtiefe t max. 2.5 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 6.8 mm
depth of groove t max. 2.5 mm
overhang length (L1) up to 7x D

b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 3

¢ £

Qo Qo Y=
R/L 007.0079-10 0.79 0.031" 2.8
R/L 007.0079-25 0.79 0.031" 2.8
R/L 007.0100-10 1.0 2.8
R/L 007.0100-15 1.0 2.8
R/L 007.0100-22 1.0 2.8
R/L 007.0100-25 1.0 2.8
R/L 007.0100-30 1.0 2.8
R/L 007.0100-35 1.0 2.8
R/L 007.0100-40 1.0 2.8
R/L 007.0100-45 1.0 2.8
R/L 007.0100-50 1.0 2.8

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R007.0100-10/AL41F

© —
6.3 25
6.3 40
6.3 25
6.3 30
6.3 37
6.3 40
6.3 45
6.3 50
6.3 55
6.3 60
6.3 65

L1

25
10
15
22
25
30
35
40
45
50

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

6.8
6.8
6.8
6.8
6.8
6.8
7.0
7.0
7.0
7.0

Beispielzeichnung 3
exemplary application

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
a
£

toolholder type

CN45F

[T
o
[a)
o

® 6 6 ® @6 @0 O KIOF

<
2
°
°
°
°
°
°
°
°
.
°
°

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R007.0100-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 007

Stechdrehen

grooving

D min. 6.8 mm
Stechtiefe t max. 2.5 mm
Auskragung (L1) bis 7x D

D min. 6.8 mm
depth of groove t max. 2.5 mm
overhang length (L1) up to 7x D

b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

R/L 007.0150-10
R/L 007.0150-15
R/L 007.0150-22
R/L 007.0150-25
R/L 007.0150-30
R/L 007.0150-35
R/L 007.0150-40
R/L 007.0200-10
R/L 007.0200-15
R/L 007.0200-22
R/L 007.0200-25
R/L 007.0200-30
R/L 007.0200-35

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b (inch)

2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R007.0150-10/AL41F

6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3

25
30
37
40
45
50
55
25
30
37
40
45
50

L1

10
15
22
25
30
35
40
10
15
22
25
30
35

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

X c

e E

- (=]

2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 7.0
2.5 7.0
2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 6.8
2.5 7.0

2 d hé

7.0

7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

S o
= (<3
8 2
= ]
2 i)
= <)

W B o= uw £ =

S$338 & 38

= 2

¥ O <« a ¥ Al

o 0 o

e 6 o

o 0 o

o o o

o 0 o

o o
e 6 o

e 0 o

e 0 o

e 0 o

o 0 o

e 6 0 °

o o o

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R007.0150-10/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
125



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

IEBA

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 007M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

D min. 6.8 mm

Stechtiefe t max. 2.5 mm

D min. 6.8 mm
depth of groove t max. 2.5 mm

<

Beispielzeichnung
exemplary application

——

ﬁ/

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

- S ©
£y P
€ o £ 5
£5 2 3 PR .. E 2
it 2 £ . F E s 828358 § 3
Qo Qo Qa Qo < [ © ] a - (a) Q ¥ U < a X -
R/L 007M0100-10 1.0 01 28 63 25 10 25 68 7.0 °
R/L 007M0100-15 1.0 01 28 63 30 15 25 68 70 °
R/L 007M0100-22 1.0 01 28 63 37 22 25 68 70 °
R/L 007M0100-25 1.0 01 28 63 40 25 25 68 7.0 °
R/L 007M0100-30 1.0 01 28 63 45 30 25 68 7.0 °
R/L 007M0117-10 117 0046" 0.1 28 63 25 10 25 68 7.0 °
R/L 007M0117-22 117 0046” 0.1 28 63 37 22 25 68 70 °
R/L 007M0150-10 15 01 28 63 25 10 25 68 7.0 °
R/L 007M0150-15 15 01 28 63 30 15 25 68 7.0 °
R/L 007M0150-22 15 01 28 63 37 22 25 68 70 °
R/L 007M0150-25 15 01 28 63 40 25 25 68 7.0 °
R/L 007M0150-30 15 01 28 63 45 30 25 68 7.0 °
R/L 007M0157-10 157 0062 01 28 63 25 10 25 68 7.0 °
R/L 007M0157-25 157 0062 01 28 63 40 25 25 68 7.0 °

L . ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

01-
126

order-example:
righthand version and grade
R007M0100-10/AL41F

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R0O07M0100-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 007M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

L1

s

——

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

b +0.05

b (inch)

.71

righthand (R): as shown

D min. 6.8 mm
Stechtiefe t max. 2.5 mm

D min. 6.8 mm
depth of groove t max. 2.5 mm

»d h6

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

R/L 007M0198-22
R/L 007M0200-10
R/L 007M0200-15
R/L 007M0200-22
R/L 007M0200-25
R/L 007M0200-30

0.078" 0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R007M0200-10/AL41F

- [ -
2.8 6.3 37
2.8 6.3 25
2.8 6.3 30
2.8 6.3 37
2.8 6.3 40
2.8 6.3 45

% <

=

i E [a)
22 25 68
10 25 68
15 25 68
22 25 68
25 25 68
30 25 68

o
= g
5 s
£ 3
S
2 LB %L E <
s 2335 2 8
a ¢ & 2 ¥ =
7.0 [ ]
7.0 [ )
7.0 [ ]
7.0 [ ]
7.0 [ ]
7.0 [ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R007M0200-10/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
127



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

IEBA

01-
128

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ PO7M

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving
with corner radius
and through coolant

& »

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 35
s &
Qo Qo
R/L PO7MO0100-10 1.0
R/L PO7MO0100-15 1.0
R/L PO7MO0100-22 1.0
R/L PO7MO0100-25 1.0
R/L PO7MO0100-30 1.0
R/L 007MO0117-10 1.17 0.046"
R/L PO7MO0117-22 1.17 0.046"
R/L PO7MO0150-10 1.5
R/L PO7MO0150-15 1.5
R/L PO7MO0150-22 1.5
R/L PO7MO0150-25 1.5
R/L PO7MO0150-30 1.5
R/L PO7MO0157-10 1.57 0.062"
R/L PO7MO0157-25 1.57 0.062"

L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

o

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP07M0100-10/P04C

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

- © - |
2.8 6.3 25 10
2.8 6.3 30 15
2.8 6.3 37 22
2.8 6.3 40 25
2.8 6.3 45 30
2.8 6.3 25 10
2.8 6.3 37 22
2.8 6.3 25 10
2.8 6.3 30 15
2.8 6.3 37 22
2.8 6.3 40 25
2.8 6.3 45 30
2.8 6.3 25 10
2.8 6.3 40 25

Performanceline

D min. 6.8 mm
Stechtiefe t max. 2.5 mm

D min. 6.8 mm
depth of groove t max. 2.5 mm

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

9 d hé
K10F
AL41F
P07C

® © 06 06 06 0 06 06 06 0 0 0 @0 O POAC

7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP07M0100-10/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ PO7M

Stechdrehen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

grooving
with corner radius
and through coolant

& »

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

e 3

S c

+ =

e el o

-3

R/L PO7M0198-22 1.98 0.078" 0.1
R/L P07M0200-10 2.0 0.1
R/L PO7M0200-15 2.0 0.1
R/L P07M0200-22 2.0 0.1
R/L P07M0200-25 2.0 0.1
R/L P07M0200-30 2.0 0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP07M0198-22/P04C

- © - |
2.8 6.3 37 22
2.8 6.3 25 10
2.8 6.3 30 15
2.8 6.3 37 22
2.8 6.3 40 25
2.8 6.3 45 30

t max.

2.5
2.5
2.5
2.5
2.5

D min.

6.8
6.8
6.8
6.8
6.8

Performanceline

D min. 6.8 mm
Stechtiefe t max. 2.5 mm

D min. 6.8 mm
depth of groove t max. 2.5 mm

- Beispielzeichnung
exemplary application

o
& 2
@ 2
> =
£ 3
o
2 L U = u € =
T 2335 2 8
Q ¥ a < o X -
7.0 [ J
7.0 [}
7.0 [ J
7.0 [ J
7.0 [ J
7.0 [ J

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP07M0198-22/P04C

®

Dimmel

— O

01-
129
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 008M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

L1

s

——

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number
b +0.05

R/L 008M0100-30 1.0 0.1
R/L 008M0100-40 1.0 0.1
R/L 008M0200-30 2.0 0.1
R/L 008M0200-40 2.0 0.1
R/L 008M0250-30 2.5 0.1
R/L 008M0250-40 2.5 0.1

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO08M0100-30/AL41F

- [ -
3.3 7.3 50
3.3 7.3 60
3.3 7.3 50
3.3 7.3 60
3.3 7.3 50
33 7.3 60

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

L1

30
40
30
40
30
40

D min.

7.8
7.8
7.8
7.8
7.8

D min. 7.8 mm
Stechtiefe t max. 3.0 mm

D min. 7.8 mm
depth of groove t max. 3.0 mm

®dhé

Beispielzeichnung
exemplary application

o
= g
N
£ 3
S
2 LB %L E <
T 2335 &8 =
a ¢ & 2 ¥ =
8.0 [ ]
8.0 [ ]
8.0 [ ]
8.0 [ )
8.0 [ ]
8.0 [ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R0O08MO0100-30/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 10M

Stechdrehen
mit Eckenradius und

innerer Kiihimittelzufuhr

grooving
with corner radius and
with through coolant

& »
b

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 10M0100-30
R/L 10M0100-50
R/L 10M0200-30
R/L 10M0200-50
R/L 10M0300-30
R/L 10M0300-50

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b +0.05

1.0

2.0
2.0
3.0
3.0

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R10M0100-30/AL41F

-
4.9
4.9
4.9
4.9
4.9
4.9

9.9
9.9
99
9.8
9.9
9.9

57
77
57
77
57
77

L1

30
50
30
50
30
50

dimensions in mm

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min.

10.5
10.5
10.5
10.5
10.5

D min. 10.5 mm
Stechtiefe t max. 4.0 mm

D min. 10.5 mm
depth of groove t max. 4.0 mm

exemplary application

o
= g
g
£ 3
S
2 LB %L E <
T 2335 &8 =
a ¢ & 2 ¥ -
10 [ ]
10 [ ]
10 [ ]
10 [ )
10 [ ]
10 [ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R10MO0100-30/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
131
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ULTRAMINI Typ 004 / 005 / 006 / 007

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen und Kopieren D min. 4.0 mm

ab © 0.2 mm mit Vollradius Vollradius R 0.5 - 1.0
grooving, boring and profiling grooving and profiling D min. 4.0 mm
starting at @ 0.2 mm with full radius full radius R 0.5 - 1.0

©
Y
\? é
b 1S
— -
Beispielzeichnung &
exemplary application ™
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
S o
@ = <
Eg i £
2E n = £ 2
T E S % x £ 2 o= <
gt : £ P f = 8238 § 3
@3 -] -] (-3 - © - hr - (a] Q ¥ U < o X &
R/L 004-0.50-16 1.0 05 15 35 30 16 08 40 40 ®© © ® -
R/L 005-0.50-20 1.0 0.5 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 ® O
R/L 005-0.58-20 1.17 0.046" 0.585 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 [ N J
R/L 005-0.75-20 1.5 0.75 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 [ I J
R/L 005-1.00-20 2.0 1.0 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 o O
R/L 006-0.50-25 1.0 0.5 2.3 53 40 25 1.8 6.0 6.0 e 06 o
R/L 006-0.75-25 1.5 0.75 2.3 5.3 40 25 1.8 6.0 60 © @ @
R/L 006-1.00-25 2.0 1.0 2.3 53 40 25 1.8 6.0 6.0 e & o
R/L 007-0.50-30 1.0 0.5 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 o O
R/L 007-0.75-30 1.5 0.75 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 o O
R/L 007-1.00-30 2.0 1.0 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 o O

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R004-0.50-16/AL41F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R004-0.50-16/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ P04 / P05 / PO6 / PO7

Stechdrehen und Kopieren
mit Vollradius
und innerer KiithImittelzufuhr

grooving and profiling
with full radius
and through coolant

Performanceline

D min. 4.0 mm

Vollradius R 0.5 - 1.0

D min. 4.0 mm

full radius R 0.5 - 1.0

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L P04-0.50-16

R/L P05-0.50-20
R/L P05-0.58-20
R/L P05-0.75-20
R/L P05-1.00-20
R/L P06-0.50-25
R/L P06-0.75-25
R/L P06-1.00-25
R/L P07-0.50-30
R/L P07-0.75-30
R/L P07-1.00-30

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b +0.05

—

.0

1.17
1.5
2.0
1.0
1.5
2.0
1.0
1.5
2.0

t max.

b (inch)

0.046"

0.5
0.585
0.75
1.0
0.5
0.75
1.0
0.5
0.75
1.0

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP04-0.50-16/P04C

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

R
« © o = E
1.5 3.5 30 16 0.8
1.9 4.4 35 20 1.0
1.9 4.4 35 20 1.0
1.9 4.4 35 20 1.0
1.9 4.4 35 20 1.0
2.3 53 40 25 1.8
2.3 53 40 25 1.8
2.3 53 40 25 1.8
2.8 6.3 45 30 2.5
28 63 45 30 25
28 63 45 30 25

= D min.

5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.8
6.8
6.8

® d hé

2 Ly
e S «
& L B
4.0 °
5.0 °
5.0 °
5.0 °
5.0 °
6.0 °
6.0 °
6.0 °
7.0 °
7.0 °
7.0 °

Beispielzeichnung
exemplary application

AL41F
PD2F

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:

righthand version and grade

RP04-0.50-16/P04C

®

Dimmel

— O

01-
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ULTRAMINI

ab @ 0.2 mm

Typ 060
Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Fasen D min. 3.0 - 6.8 mm
grooving, boring and profiling boring and chamfering D min. 3.0 - 6.8 mm
starting at @ 0.2 mm
L L . D min.

dh6 @

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

w

R/L 060.3-10 0.6
R/L 060.4-16 0.75
R/L 060.5-15 1
R/L 060.5-20 1
R/L 060.6-20 1
R/L 060.6-25 1
R/L 060.7-20 1
R/L 060.7-40 1

(5

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

—
0.7
1.5
1.9
1.9
2.3
2.3
2.8
2.8

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fir rechte Ausfiihrung und Sorte
R060.5-15/AL41F

exemplary application ~=

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

S

=

1

[}

=

©

£

% c £

= ()

g E 5 g
© — part - o a X

2.7 24 10 0.4 3.0
3.5 30 16 0.5 4.0
4.4 30 15 0.7 5.0
4.4 35 20 0.7 5.0
53 35 20 0.7 6.0
53 40 25 0.7 6.0
6.3 35 20 0.7 6.8
6.3 55 40 0.7 6.8

N N o o u u B gdh6
® © © & @ ®6 @ ® KIOF

® © © ® @ @ @ ® CNA4SF
® © © ® 6 @6 @ O AlLAIF

I I I I B

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R060.5-15/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ P60

Ausdrehen und Fasen
mit innerer Kithimittelzufuhr

boring and chamfering
with through coolant

4
“-@_7
A

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

w
R/L P60.3-10 0.6
R/L P60.4-16 0.75
R/L P60.5-15 1
R/L P60.5-20 1
R/L P60.6-20 1
R/L P60.6-25 1
R/L P60.7-20 1
R/L P60.7-40 1

(5

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

—
0.7
1.5
1.9
1.9
2.3
2.3
2.8
2.8

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfuhrung und Sorte
RP60.3-10/P04C

2.7
3.5
4.4
4.4
53
53
6.3
6.3

24
30
30
35
35
40
35
55

10
16
15
20
20
25
20
40

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

% c

e E

- o

0.4 3.0
0.5 4.0
0.7 5.0
0.7 5.0
0.7 6.0
0.7 6.0
0.7 6.8
0.7 6.8

N N o o u u b~ B gdh6

Performanceline

D min. 3.0 - 6.8 mm

D min. 3.0 - 6.8 mm

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ

I I I I B

K10F
AL41F
P07C

® 6 6 6 0 @8 @ O PO4AC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP60.3-10/P04C

®

Dimmel

— O

01-
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 070

Vorstechen und Fasen

pregrooving and chamfering

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

¥ 2 “

R/L 070.4-10 02 1.0 1.5
R/L 070.4-16 02 1.0 1.5
R/L 070.5-15 02 1.0 1.9
R/L 070.5-20 02 1.0 1.9
R/L 070.5-30 02 1.0 1.9
R/L 070.6-30 02 10 2.3
R/L 070.6-42 02 1.0 2.3

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R070.4-10/AL41F

3.5
35
4.4
4.4
4.4
53
53

D min. 4.0 - 6.0 mm

D min. 4.0 - 6.0 mm

D min.

25
30
30
35
45
45
57

10
16
15
20
30
30
42

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0

2 d hé

4.0

5.0
5.0
5.0
6.0
6.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

P07C

® ®© © ® @6 @ O KIOF
® © © ® @6 @ O CN4SF
® © © ® @6 @ O AlLAIF

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R070.4-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P70

Vorstechen und Fasen
mit innerer Kithimittelzufuhr

pregrooving and chamfering
with through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

¥ 2 “

R/L P70.4-10 02 1.0 1.5
R/L P70.4-16 02 1.0 1.5
R/L P70.5-15 02 1.0 1.9
R/L P70.5-20 02 1.0 1.9
R/L P70.5-30 02 1.0 1.9
R/L P70.6-30 02 10 2.3
R/L P70.6-42 02 1.0 2.3

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP70.4-10/P04C

3.5
35
4.4
4.4
4.4
53
53

25
30
30
35
45
45
57

Performanceline

D min. 4.0 - 6.0 mm

D min. 4.0 - 6.0 mm

10
16
15
20
30
30
42

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0

2 d hé

4.0

5.0
5.0
5.0
6.0
6.0

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
3

toolholder type

K10F
AL41F
P07C

® 6 6 ® @6 @ O POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP70.4-10/P04C

®

Dimmel

— O

01-
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions




ULTRAMINI Typ Gewindedrehen

®

Bohrungsbearbeitung metrisches ISO-Gewinde, D min. 0.73 - 7.0 mm (o)) E
ab @ 0.2 mm Teilprofil, innen Steigung P = 0.25 - 1.75 E prs
£

grooving, boring and profiling type threading, D min. 0.73 - 7.0 mm =
starting at @ 0.2 mm metric ISO-thread, pitch P = 0.25 - 1.75 D <
partial profile, internal Q =

)
cg
@ d hé

— O

E
—E Y L1 innere KthIimittelzufuhr 7
o through coolant Beispielzeichnung
Q)% | Y exemplary application
> D min.
b f < 1.5mm

< o
5 PR = s
= 2E g *
2 § 2 2P -E %
TE or 32 s 2 5w, £ £
g5 R 25 E - 23 358 g 8
a8 ha cth + w o — © - S o Q ¥ U < o ~ -
R/L001.01025-3* 0.25-0.3 M1  0.135 0.14 003 -0.10 065 20 2.5 073 4.0 °
R/L 001.02035-4* 0.35-04 M1.6 0.189 0.18 004 035 1.1 20 40 122 40 °
R/L002.0204-5 04-045 M2 022 02 005 -060 14 20 5 156 40 °
R/L002.02045-6 0.45-05 M25 024 022 006 -055 145 22 6 17 40 °
R/L003.01058 05-0.7 M3 027 033 004** 030 23 22 8 24 40 ° -
n o .
R/L 004.0105-10 0.5-0.75 027 044 009** 100 30 24 10 32 40 ° S
R/L 004.0105-12 0.5-0.75 027 035 006 1.00 30 26 12 32 40 °
R/L004.0307-10 0.7-0.8 M4 038 032 009 090 29 24 10 32 40 °
R/L 004.0205-15 0.5-0.75 027 035 006 150 35 30 15 40 40 )
R/L 004.0408-15 0.8-10 M5 043 045 010 150 35 30 15 40 40 °
L, -

weitere Informationen:
e siche Technische Hinweise

more informations:
e look at the technical instructions 139



®

Dimmel

IEBA

@ d hé

01-
140

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,

Teilprofil, innen

type threading,

metric ISO-thread,

partial profile, internal

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
art number

“1
R/L 005.0205-15
R/L 005.0205-20
R/L 005.0205-25
R/L 005.0407-15
R/L 005.0407-20
R/L 005.0510-15
R/L 005.0510-20
R/L 005.0510-25

L -

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

L1

38

=
S5 a o ©
e 28 - w
0.5-0.75 027 035
0.5-0.75 0.27 0.35
0.5-0.75 0.27 0.35
0.75-1.0 0.4 0.45
0.75-1.0 0.4 0.45
1.0-125 M6 055 055
1.0-125 M6 055 0.55
1.0-1.25 M6 0.55 0.55

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R005.0205-15/AL41F

weitere Informationen:

0.06
0.06
0.06
0.09
0.09
0.12
0.12
0.12

1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

e siehe Technische Hinweise

more informations:
e look at the technical instructions

D min. 0.73 - 7.0 mm
Steigung P = 0.25 - 1.75

D min. 0.73 - 7.0 mm
pitch P = 0.25 - 1.75

dimensions in mm

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min.

5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

Beispielzeichnung
exemplary application

o
g 3
[ 2
= =
J:; 3
[]
£ x5 5 s BEEEE
el =
e Y I8 ¥ 2
5.0 )
5.0 )
5.0 °
5.0 )
5.0 )
5.0 )
5.0 )
5.0 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R005.0205-15AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,

Teilprofil, innen

type threading,

metric ISO-thread,

partial profile, internal

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
art number

“1
R/L 006.0510-15
R/L 006.0510-22
R/L 006.0612-15
R/L 006.0612-22
R/L 006.0612-30
R/L 006.0815-15
R/L 006.0815-22
R/L 007.0815-15
R/L 007.0815-25

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

L1

38

=
S5 a o ©
e 28 - w
1.0-1.25 0.55 0.55
1.0-1.25 0.55 0.55
1.25-15 M8 0.68 0.65
1.25-15 M8 0.68 0.65
1.25-15 M8 0.68 0.65
1.5-175 M10 0381 0.75
1.5-175 M10 081 0.75
1.5-1.75 M10 081 0.75
1.5-175 M10 081 0.75

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R006.0510-15/AL41F

weitere Informationen:

0.12
0.12
0.15
0.15
0.15
0.18
0.18
0.18
0.18

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.8
2.8

53
53
53
53
5.3
5.3
53
6.3
6.3

e siehe Technische Hinweise

more informations:
e look at the technical instructions

30
37
30
37
45
30
37
30
40

D min. 0.73 - 7.0 mm
Steigung P = 0.25 - 1.75

D min. 0.73 - 7.0 mm
pitch P = 0.25 - 1.75

dimensions in mm

L1

15
22
15
22
30
15
22
15
25

@ d hé

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

@ d hé6
K10F
CN45F
AL41F
PD2F

6.0

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R006.0510-15AL41F

®

Dimmel

— O
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Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen
mit innerer Kithimittelzufuhr

type threading,

metric ISO-thread,
partial profile, internal
with through coolant

- (=

® d hé

Performanceline

D min. 1.56 - 7.0 mm
Steigung P = 0.4 - 1.75

D min. 1.56 - 7.0 mm
pitch P= 0.4 - 1.75

L1 N \\V"””“
= Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
*nicht normgerecht *not according to I1SO
Abmessungen in mm dimensions in mm

) S @

~

5 R s 5
Eg 2= 2
€ o o S e © o
2 E 2 5 £ 3
S g o
= 2 5 e L g 2 = =
g e §8 &% E - 5¢54 § 3
g g ha g a - w o] Y [ — par (=] Q ¥ E < o X hd
R/L P02.0204-5 0.4-0.45 M2 0.22 0.2 005 -060 14 20 5 1.56 4.0 [ J
R/L P02.02045-6 0.45-0.5 M25 0.24 022 006 -055 145 22 6 1.7 4.0 [}
R/L P03.0105-8 05-0.7 M3 0.27 033 0.04* 030 23 22 8 24 40 [ J
R/L P04.0105-10 0.5-0.75 0.27 044 0.09* 100 3.0 24 10 32 40 [ J
R/L P04.0307-10 0.7-0.8 M4 0.38 0.32 0.09 090 29 24 10 32 40 [ J
R/L P04.0205-15 0.5-0.75 0.27 0.35 0.06 150 35 30 15 4.0 40 [ J
R/L P04.0408-15 0.8-1.0 M5 0.43 045 0.10 150 35 30 15 4.0 40 [ J

L -

weitere Informationen:
e siche Technische Hinweise

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

01-
142

more informations:
¢ look at the technical instructions

order-example:
righthand version and grade
RP02.0204-5/P04C

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP02.0204-5/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

mit innerer Kithimittelzufuhr

type threading,
metric ISO-thread,
partial profile, internal

with through coolant

- (=

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
art number

.~
R/L P05.0205-15
R/L P05.0205-20
R/L P05.0407-15
R/L P05.0407-20
R/L P05.0510-15
R/L P05.0510-20

L -

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

L1

~7

38

c c
o —
) 3T
Sa o
25 3

c

&E 29 - w
05-0.75 027 035
05-0.75 027 035
0.75-1.0 0.4 0.45
0.75-1.0 0.4 0.45
1.0-1.25 M6 0.55 0.55
1.0-1.25 M6 0.55 0.55

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP05.0205-15/P04C

weitere Informationen:

0.06
0.06
0.09
0.09
0.12
0.12

1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

e siche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

30
35
30
35
30
35

dimensions in mm

L1

15
20
15
20
15
20

® d hé

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min.

Performanceline

D min. 1.56 - 7.0 mm
Steigung P = 0.4 - 1.75

D min. 1.56 - 7.0 mm
pitch P= 0.4 - 1.75

s

Beispielzeichnung
exemplary application

o
g g
] 2
= =
£ 3
[]
2 Loty & £
- S o
e T 23 8 ¥ e
5.0 °
5.0 [ )
5.0 [ ]
5.0 [ ]
5.0 [ ]
5.0 [ )

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP05.0205-15/P04C

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen
mit innerer Kithimittelzufuhr

type threading,

metric ISO-thread,
partial profile, internal
with through coolant

- (=

® d hé

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

L1

15
22
15
22
15
22
15

L1
Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm dimensions in mm
- ~3
g . 59
£ o g 3
EE 2. 32
= Bc © T
5% 22 gs
o ha % + w Ke] Y= © -
e |
R/L P06.0510-15 1.0-1.25 0.55 055 012 23 53 30
R/L P06.0510-22 1.0-1.25 055 055 012 23 53 37
R/L P06.0612-15 1.25-15 M8 0.68 065 0.15 23 53 30
R/L P06.0612-22 1.25-15 M8 0.68 065 0.15 23 53 37
R/L P06.0815-15 1.5-1.75 M10 0.81 0.75 0.18 23 53 30
R/L P06.0815-22 15-1.75 M10 0.81 0.75 0.18 23 53 37
R/L P07.0815-15 15-1.75 M10 081 0.75 0.18 28 63 30
R/LP07.0815-25 15-1.75 M10 081 0.75 0.18 28 6.3 40

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RP06.0510-15/P04C

weitere Informationen:

e siche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

25

D min.

Performanceline

D min. 1.56 - 7.0 mm
Steigung P = 0.4 - 1.75

D min. 1.56 - 7.0 mm
pitch P= 0.4 - 1.75

s

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

@ d hé6
K10F
P04C
AL41F
PD2F

6.0

6.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP06.0510-15/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

metrisches ISO-Gewinde,

Vollprofil, innen

type threading,
metric ISO-thread,
full profile, internal

Typ Gewindedrehen

Rechts (R): wie gezeichnet

Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 102.0205-10
R/L 102.0205-15
R/L 103.0307-15
R/L 103.0307-20
R/L 104.0205-15
R/L 104.0408-15
R/L 104.0408-25
R/L 105.0205-15
R/L 105.0407-15
R/L 105.0408-15
R/L 105.0510-15
R/L 105.0510-20
R/L 105.0510-25
R/L 105.0510-30

L -

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Steigung P
pitch P

© o o o o o o o
0 0 LN N i

0.75
0.8
1.0
1.0
1.0
1.0

Regelgewinde /
standard thread

= == =
r LW

M5
M5

M6
M6
M6
M6

0.27
0.27
0.38
0.38
0.27
0.43
0.43
0.27
0.40
0.43
0.54
0.54
0.54
0.54

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R102.0205-10/AL41F

w o -
0.24 0.06 0.2
0.24 0.06 0.2
032 0.09 0.9
0.32 0.09 0.9
035 0.06 1.5

0.5 0.10 15
0.5 0.10 15

035 006 1.9
045 0.09 1.9
0.50 0.10 1.9
055 012 1.9
055 012 1.9
055 012 1.9
0.55 0.12 1.9

weitere Informationen:
e siehe Technische Hinweise

more informations:
e look at the technical instructions

2.2
2.2
2.9
2.9
35
35
35
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

25
30
30
35
30
30
40
30
30
30
30
35
40
45

dimensions in mm

10
15
15
20
15
15
25
15
15
15
15
20
25
30

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min.

2.4
3.2
3.2
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8

D min. 2.4 - 7.0 mm
Steigung P=0.5- 1.5

D min. 2.4 - 7.0 mm
pitch P=0.5- 1.5

] Beispielzeichnung

CN45F

B

o
© 000000000 00 0 0 AF
PD2F

K10F

order-example:
righthand version and grade
R102.0205-10/AL41F

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,

Vollprofil, innen

type threading,
metric ISO-thread,
full profile, internal

Rechts (R): wie gezeichnet

Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
art number

“1
R/L 106.0510-15
R/L 106.0612-15
R/L 106.0612-20
R/L 106.0612-30
R/L 106.0815-15
R/L 107.0815-15

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Steigung P
pitch P

1.25
1.25
1.25
1.5
1.5

Regelgewinde /
standard thread

M8
M8
M10
M10

H1

0.54
0.67
0.67
0.67
0.81
0.81

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R106.0510-15/AL41F

0.55
0.65
0.65
0.65
0.75
0.75

weitere Informationen:

0.12
0.15
0.15
0.15
0.18
0.18

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.8

53
53
53
53
53
6.3

e siehe Technische Hinweise

more informations:
e look at the technical instructions

30
30
35
45
30
30

dimensions in mm

L1

15
15
20
30
15
15

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min.

D min. 2.4 - 7.0 mm
Steigung P=0.5- 1.5

D min. 2.4 - 7.0 mm
pitch P=0.5- 1.5

] Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

@ d hé6
K10F
CN45F
AL41F
PD2F

6.0

6.0
6.0
6.0
7.0

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R106.0510-15/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen
mit innerer Kithimittelzufuhr

type threading,
metric ISO-thread,
full profile, internal
with through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

o ~3

(] ()] o

Eg eE

54 = e

z§ 2, &%

E = o c @3¢

o £E 95 .
- & a cth T
R/L 1P4.0205-15 0.5 0.27
R/L 1P4.0408-15 038 M5  0.43
R/L 1P5.0205-15 0.5 0.27
R/L 1P5.0407-15  0.75 0.40
R/L 1P5.0408-15 0.8 0.43
R/L 1P5.0510-15 1.0 M6  0.54
R/L 1P6.0510-15 1.0 0.54
R/L 1P6.0612-15 1.25 M8 0.67
R/L 1P6.0815-15 1.5 M10  0.81
R/L 1P7.0815-15 1.5 M10  0.81

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R1P4.0205-15/P04C

w ] w © —
035 006 15 35 30
0.5 0.10 15 35 30
035 006 19 44 30
045 009 19 44 30
050 0.10 19 44 30
055 012 19 44 30
055 012 23 53 30
0.65 0.15 23 53 30
075 018 23 53 30
075 018 28 63 30

weitere Informationen:

e siche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

D min.

4.0
4.0
5.0
5.0
4.8
4.8
6.0
6.0
6.0
7.0

Performanceline
D min. 4.0 - 7.0 mm
Steigung P=0.5- 1.5

D min. 4.0 - 7.0 mm
pitch P=0.5- 1.5

Beispielzeichnung
exemplary application

toolholder type

AL41F
PD2F

@ d hé6
K10F

® © 6 6 6 06 0 0 0 O POAC

4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
7.0

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R1P4.0205-15/P04C

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

UN-Gewinde,
Teilprofil, innen

UN-thread,
partial profile, internal

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 004.3240-15

R/L 005.1620-15
R/L 005.2428-15
R/L 005.3240-15
R/L 006.1620-15
R/L 006.2428-15

Steigung P
pitch P

0.635-0.794

1.270 - 1.588
0.907 - 1.058
0.635-0.794
1.270 - 1.588
0.907 - 1.058

Gang / Zoll
threads / inch

w
N
)
N
o

16 - 20
24 - 28
32-40
16-20
24 -28

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R004.3240-15/AL41F

-

0.50

0.97
0.65
0.50
0.97
0.65

weitere Informationen:

0.45

0.75
0.55
0.45
0.75
0.55

o)

0.08

0.16
0.11
0.08
0.16
0.11

1.9
1.9
1.9
2.3
2.3

e siehe Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

4.4
4.4
4.4
53
53

D min. 4.0 /5.0 /6.0 mm

D min. 4.0 /5.0 / 6.0 mm

Beispielzeichnung

exemplary application

dimensions in mm

30

30
30
30
30
30

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

L1

15
15
15
15
15

& D min.

5.0
5.0
6.0
6.0

-«
o«

= o@dh6

5.0
5.0
6.0
6.0

K10F

CN45F
® AL41F

Klemmbhalter Typ
toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:

righthand version and grade

R004.3240-15/AL4A1F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

Whitworth-Gewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
Whitworth thread,
partial profile, internal

*(@;

exemplary application \

D min. 4.8 - 7.0 mm

D min. 4.8 - 7.0 mm

lefthand version (L): mirror image

L1

15
15
15
15

L1
Beispielzeichnung
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm dimensions in mm
g <
E -
= o 3 £
=} ~
= 5 gﬂ- g
@3 ha U= - w 2 « © -
R/L 005.5548-15 0.529 - 1.058 48 -24 040 045 0.06 19 44 30
R/L 006.5548-15 0.529 - 1.058 48-24 040 045 0.06 23 53 30
R/L 006.5524-15  1.058 - 1.588 24-16 081 0.75 0.12 23 53 30
R/L 007.5524-15  1.058 - 1.588 24-16 081 075 0.12 28 63 30

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R005.5548-15/AL41F

weitere Informationen:
¢ siche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

o
2 g
T 2
=t =
2 3
e 2 LK = E 2
E = 83535 & g
o &8 ¥ O < X =+
4.8 5.0 . . -
6.0 6.0 )
60 6.0 )
70 7.0 ) .

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R005.5548-15/AL41F

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

Whitworth-Gewinde,
Teilprofil, innen
mit innerer Kithimittelzufuhr

type threading,
Whitworth thread,
partial profile, internal
with through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

g <
€ = [}
£33 35 £
> E N
£ 3 ~3
% 28
@8 RS
R/L P05.5548-15 48 - 24
R/L P06.5548-15 48 - 24
R/L P06.5524-15 24-16
R/L P07.5524-15 24 -16

0.40

0.40
0.81

0.81

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP05.5548-15/P04C

0.45

0.45
0.75

0.75

0.06

0.06
0.12

0.12

1.9

2.3
2.3

2.8

Beispielzeichnung \
exemplary application \

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

4.4
53
53
6.3

weitere Informationen:

e siche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

30
30

30

L1

15
15
15
15

Performanceline

D min. 4.8 - 7.0 mm

D min. 4.8 - 7.0 mm

< ]
= g
3 2
= [
£ i}
© = ]
c £$38 2 3
Q ¥ a < o X -
5.0 ([ ] -
6.0 [}
6.0 [}

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP05.5548-15/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen

type threading,
Whitworth thread,
full profile, internal

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number
Steigung P
pitch P

Gang / Zoll
threads / inch
H1

R/L 106.5519-15
R/L 106.5522-15
R/L 106.5528-15

-
- W
U W
~ O
N —
N O

0.907

N
[e9)

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R106.5519-15/AL41F

D min. 6.0 mm

D min. 6.0 mm

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

o w Y= © - p

0.86 0.18 1 23 53 30 15
0.74 0.16 1 23 53 30 15
058 0.12 08 23 53 30 15

weitere Informationen:
e siehe Technische Hinweise

more informations:
e look at the technical instructions

D min.

6.0

6.0

HIHIHA

" Beispielzeichnung

S o
= (=4
o 2
= 3
2 i}
© £ o
s s85s § 3
°
2 = ~ (]
Q T8I 8 ¥ -
6.0 [}
6.0 [ ]
6.0 [ ]

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R106.5519-15/AL41F

exemplary application

®

Dimmel

— O

01-
151
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen
mit innerer Kithimittelzufuhr

type threading,
Whitworth thread,
full profile, internal
with through coolant

7 x

L1

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

@

E 3 S

g.n o %.E
a ~

EE €, Yu

o €< > o6

kil = 25 co

0 © O OE =

m o na UsS I

R/L 1P6.5519-15
R/L 1P6.5522-15
R/L 1P6.5528-15

-
- W
U W
~ O
N —
N O

0.907

N
[ee)

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R1P6.5519-15/P04C

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

o w Y= © -

0.86 0.18 1 23 53 30
0.74 0.16 1 23 53 30
058 0.12 08 23 53 30

weitere Informationen:
e siche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

15
15
15

Performanceline

D min. 6.0 mm

D min. 6.0 mm

55°

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

S v
= <3
o 2
= 3
2 i}
© = ]
= 88358 & 3
Q ¥ & < & X -
6.0 [}
6.0 [}
6.0 [ )

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R1P6.5519-15/P04C



ULTRAMINI Typ Gewindedrehen

Bohrungsbearbeitung NPT-Gewinde, D min. 6.0 mm
ab @ 0.2 mm Teilprofil, innen

grooving, boring and profiling type threading, D min. 6.0 mm
starting at @ 0.2 mm NPT thread,

partial profile, internal

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm

s o

5 =g
E 5 S & 2
=5 o N < =
é 3 S a. = % ©o w = o
o S o c o © = = w wn & (TH £ =
vE TE 59 E = ss34q g S
@3 he OS5 « w Q “ © - i o Q ¥ U < o X A
R/L 006.NP18-15 1.411 18 135 1 0.09 23 53 30 15 6.0 6.0 [ ]

R/L 006.NP18-22 1.411 18 135 1 0.09 23 53 37 22 6.0 6.0 [ J

R/L 006.NP27-15 0.940 27 1 08 0.06 23 53 30 15 6.0 6.0 [ J

R/L 006.NP27-22 0.940 27 1 08 0.06 23 53 37 22 6.0 6.0 [ J

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades
Gbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siche Technische Hinweise summary in the chapter "technical instructions”
der Preisliste finden. and in the price list.

Bestellbeispiel: more informations: order-example:

fir rechte Ausfiihrung und Sorte e ook at the technical instructions righthand version and grade

R006.NP18-15/AL41F R0O06.NP18-15/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
153



®

Dimmel

ULTRAMINI Typ Gewindedrehen Performanceline

pV4

= Bohrungsbearbeitung NPT-Gewinde, D min. 6.0 mm
prs ab © 0.2 mm Teilprofil, innen

© mit innerer Kiihimittelzufuhr

2

§ grooving, boring and profiling type threading, D min. 6.0 mm
o starting at @ 0.2 mm NPT thread,

2

partial profile, internal
with through coolant

—

Y

X @)
_®dhs

IEBA

(0]
Y=
L1
Beispielzeichnung
exemplary application \_

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

(=N

5 /8
E 3 S 3 2
E o o =.£ = 5
S5E o Q> = 3
=5 < o -3 (¢ £ <]
© £ gﬁ_: mg E = TN & [T E =
vE 3L S¢ E o s3I 3 @9 3
m o ha VS » w o . © - I o 9 L 8 x & ¥ =
R/L P06.NP18-15 1.411 18 135 1 0.09 23 53 30 15 6.0 6.0 [ J

R/L P06.NP18-22 1.411 18 135 1 0.09 23 53 37 22 6.0 6.0 [ J

R/L P06.NP27-15 0.940 27 1 0.8 0.06 23 53 30 15 6.0 6.0 [ J

R/L P06.NP27-22 0.940 27 1 08 0.06 23 53 37 22 6.0 6.0 [ J

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades

Gbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siche Technische Hinweise summary in the chapter "technical instructions”
der Preisliste finden. and in the price list.

01- Bestellbeispiel: more informations: order-example:
154 fir rechte Ausfiihrung und Sorte e look at the technical instructions righthand version and grade

RP06.NP18-15/P04C RP06.NP18-15/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
trapezoidal thread,
partial profile, internal

Typ Gewindedrehen

)

L1
Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm
:
£23 a
25 g,
B Bc
g T 8
Q © - =
mn o w o ' w Q2 Y
R/L 007.1220-22 2 1.25 0.75 0.6 2.8
R/L 007.1220-30 2 1.25 0.75 0.6 2.8
R/L 007.1730-22 3 1.75 1.10 1.0 2.8
R/L 007.1730-30 3 1.75 1.10 1.0 2.8

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R007.1220-22/AL41F

weitere Informationen:

6.3
6.3
6.3
6.3

37
45
37
45

¢ siche Technische Hinweise

more informations:

¢ look at the technical instructions

dimensions in mm

L1

22
30
22
30

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

D min.

7.0
7.0
7.0

D min. 7.0 mm
Steigung P = 2.0 - 3.0

D min. 7.0 mm
pitchP=2.0-3.0

= Q
= g
@ 2
= @
2 i)
© £ o
s s85s § 3
e
2 = < []
Q Tt I8 ¥ -
7.0 °
7.0 °
7.0 [ ]
7.0 °

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R007.1220-22/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
155



®

Dimmel

ULTRAMINI Typ Gewindedrehen Performanceline

pV4

= Bohrungsbearbeitung Trapezgewinde, D min. 7.0 mm

prs ab @ 0.2 mm Teilprofil, innen Steigung P =2.0-3.0
© mit innerer Kiihimittelzufuhr

2

§ grooving, boring and profiling type threading, D min. 7.0 mm

o starting at @ 0.2 mm trapezoidal thread, pitch P=2.0 - 3.0

2

partial profile, internal
with through coolant

L D min. E

IEBA

—
©
=\Y) WY
Beispielzeichnung \
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

< [

] = S
e g 7
E o o £ 5
= o ] )
=3 Sa © [ E S
e = o c = < L U = W £ =
5 e o E = S53S53/=8 8
m o he - w - . © - | o Q L 8 s ¥ )
R/L P07.1220-22 2 1.25 0.75 0.6 2.8 6.3 37 22 7.0 7.0 [ J

R/L P07.1220-30 2 1.25 0.75 0.6 2.8 6.3 45 30 7.0 7.0 [

R/L P07.1730-22 3 1.75 1.10 1.0 2.8 6.3 37 22 7.0 7.0 [ J

R/L P07.1730-30 3 1.75 1.10 1.0 2.8 6.3 45 30 7.0 7.0 [ J

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades

Gbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siche Technische Hinweise summary in the chapter "technical instructions”

der Preisliste finden. and in the price list.

01- Bestellbeispiel: more informations: order-example:
156 fir rechte Ausfiihrung und Sorte e look at the technical instructions righthand version and grade

RP07.1220-22/P04C RP07.1220-22/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions

®

= o EE!IIJIGTBE!
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 510M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 510M0508-10 0.5 4.3
R/L 510M0808-10 0.8 4.3
R/L 510M1008-10 1.0 4.3
R/L 510M1508-10 1.5 4.3
R/L 510M2008-10 2.0 43
R/L 510M1008-20 1.0 43
R/L 510M1508-20 1.5 4.3
R/L 510M2008-20 2.0 4.3

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R510M0508-10/AL41F

26
26
26
26
26
35
35
35

%

E
| -
1" 1.0
" 2.0
" 2.0
1" 3.0
" 4.0
20 2.0
20 3.0
20 4.0

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 4.0 mm
Nutbreite bis 2.0 mm

D min. 5.0 mm

depth of groove t max. 4.0 mm
width of groove up to 2.0 mm

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

toolholder type

CNA45F

® © ® 06 @6 6 @ O AL4ATF
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R510M0508-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 51PM

Axialstechen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

face grooving
with corner radius
and through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 51PM1008-10 1.0 4.3
R/L 51PM1508-10 1.5 4.3
R/L 51PM2008-10 2.0 43
R/L 51PM1008-20 1.0 4.3
R/L 51PM1508-20 1.5 4.3
R/L 51PM2008-20 2.0 4.3

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R51PM1008-10/P04C

26
26
26
35
35
35

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Performanceline

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 4.0 mm
Nutbreite bis 2.0 mm

D min. 5.0 mm
depth of groove t max. 4.0 mm
width of groove up to 2.0 mm

dimensions in mm

1" 2.0 5.0 5.0
" 3.0 5.0 5.0
11 4.0 5.0 5.0
20 2.0 5.0 5.0
20 3.0 5.0 5.0
20 4.0 5.0 5.0

0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
P07C

® ®© ® ¢ @ & PO4AC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R51PM1008-10/P04C

®

Dimmel

— O

01-
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 610

Axialstechen

face groovi

ng

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 3.5 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove tmax. 3.5 mm
width of groove up to 3.0 mm

D min.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

3_

<

el ©
R/L 610.1008-10 1.0 52
R/L 610.1508-10 1.5 52
R/L 610.2008-10 2.0 52
R/L 610.2508-10 2.5 52
R/L 610.3008-10 3.0 52
R/L 610.1008-20 1.0 5.2
R/L 610.1508-20 1.5 5.2
R/L 610.2008-20 2.0 5.2
R/L 610.2508-20 2.5 5.2
R/L 610.3008-20 3.0 52
R/L 610.1008-30 1.0 52
R/L 610.1508-30 1.5 5.2
R/L 610.2008-30 2.0 52
R/L 610.2508-30 2.5 52
R/L 610.3008-30 3.0 52

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R610.1008-10/AL41F

26
26
26
26
26
35
35
35
35
35
45
45
45
45
45

11
"

1"
11
20
20
20
20
20
30
30
30
30
30

righthand (R): as shown

~ eispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

toolholder type

® K10F
P07C

[
® © 6 © 6 © 6 @ @0 @0 @ @0 @6 @8 ® CNA45SF
® © 6 © ©6 0 & @ © 0 @ @0 @0 @0 O ALATF

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R610.1008-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 610M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

g-

S

Qo
R/L 610M1008-10 1.0
R/L 610M1508-10 1.5
R/L 610M2008-10 2.0
R/L 610M2508-10 2.5
R/L 610M3008-10 3.0
R/L 610M1008-20 1.0
R/L 610M1508-20 1.5
R/L 610M2008-20 2.0
R/L 610M2508-20 2.5
R/L 610M3008-20 3.0
R/L 610M1008-30 1.0
R/L 610M1508-30 1.5
R/L 610M2008-30 2.0
R/L 610M2508-30 2.5
R/L 610M3008-30 3.0

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R610M1008-10/AL41F

©
52
52
52
52
52
5.2
5.2
5.2
5.2
52
52
5.2
52
52
52

26
26
26
26
26
35
35
35
35
35
45
45
45
45
45

=
- E
11 2.0
11 3.0
11 4.0
11 5.0
11 6.0
20 2.0
20 3.0
20 4.0
20 5.0
20 6.0
30 2.0
30 3.0
30 4.0
30 5.0
30 6.0

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm

depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

D min.

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

toolholder type

CNA45F

® © 6 © ©6 0 & @ © 0 @ @0 @0 @0 O ALATF
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R610M1008-10/AL41F

= Beispielzeichnung
exemplary application

®

Dimmel

— O

01-
161
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 61PM

Axialstechen
mit Eckenradius

und innerer KiihImittelzufuhr

face grooving
with corner radius
and through coolant

Performanceline

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

- s o
£y g 5
£ s 5
it . - . 3
i 2 _F E s syiy 5 <
[ I -% ] © 1 ] - [a] Q -5 Y a < a 3 A
R/L 61PM1008-10 10 52 26 11 20 60 60 O.1 °
R/L 61PM1508-10 15 52 26 11 30 60 60 0.1 °
R/L 61PM2008-10 20 52 26 11 40 60 60 0.1 °
R/L 61PM2508-10 25 52 26 11 50 60 60 0.1 °
R/L 61PM3008-10 30 52 26 11 60 60 60 01 °
R/L 61PM1008-20 10 52 35 20 20 60 60 0.1 °
R/L 61PM1508-20 15 52 35 20 30 60 60 O.1 °
R/L 61PM2008-20 20 52 35 20 40 60 60 0.1 °
R/L 61PM2508-20 25 52 35 20 50 60 60 0.1 °
R/L 61PM3008-20 30 52 35 20 60 60 60 0.1 °
R/L 61PM1008-30 10 52 45 30 20 60 60 0.1 °
R/L 61PM1508-30 15 52 45 30 30 60 60 0. °
R/L 61PM2008-30 20 52 45 30 40 60 60 0.1 °
R/L 61PM2508-30 25 52 45 30 50 60 60 0.1 °
R/L 61PM3008-30 30 52 45 30 60 60 60 01 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

order-example:
righthand version and grade
R61PM1008-10/P04C

01- Bestellbeispiel:
162 fur rechte Ausfihrung und Sorte
R61PM1008-10/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 610

Axialstechen
mit Vollradius

face grooving
with full radius

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el (-5
R/L 610.1005-10 1.0 0.50
R/L 610.1608-10 1.6 0.80
R/L 610.2010-10 2.0 1.00
R/L 610.2512-10 2.5 1.25
R/L 610.3015-10 3.0 1.50
R/L 610.1005-20 1.0 0.50
R/L 610.1608-20 1.6 0.80
R/L 610.2010-20 2.0 1.00
R/L 610.2512-20 2.5 1.25
R/L 610.3015-20 3.0 1.50

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R610.1005-10/AL41F

©
5.2
52
52
5.2
52
5.2
5.2
5.2
5.2
5.2

- |
26 11
26 11
26 1"
26 1"
26 11
35 20
35 20
35 20
35 20
35 20

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung &
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

toolholder type

CNA45F

[ J
® © 6 ® ©6 @ @ @0 @ O ALAIF
P07C

® K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R610.1005-10/AL41F

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 61P

Axialstechen

mit Vollradius

und innerer KiihImittelzufuhr

face grooving
with full radius
and through coolant

Performanceline

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el 0
R/L 61P.1005-10 1.0 0.50
R/L 61P.1608-10 1.6 0.80
R/L 61P.2010-10 2.0 1.00
R/L 61P.2512-10 2.5 1.25
R/L 61P.3015-10 3.0 1.50
R/L 61P.1005-20 1.0 0.50
R/L 61P.1608-20 1.6 0.80
R/L 61P.2010-20 2.0 1.00
R/L 61P.2512-20 2.5 1.25
R/L 61P.3015-20 3.0 1.50

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R61P.1005-10/P04C

©
5.2
52
52
5.2
52
5.2
5.2
5.2
5.2
5.2

26
26
26
26
26
35
35
35
35
35

11
11
1"
1"
11
20
20
20
20
20

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
P07C

® 6 6 6 6 @0 @06 @0 @0 O POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R61P.1005-10/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 620

Axialstechen
am Zapfen vorbei

face grooving
in pivots

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 620.1006-20
R/L 620.1506-20
R/L 620.2006-20
R/L 620.2506-20
R/L 620.3006-20

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b +0.05

1.0

2.0
2.5
3.0

52
52
52
52
52

35
35
35
35
35

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R620.1006-20/AL41F

%

E
| -
20 2.0
20 3.0
20 4.0
20 5.0
20 6.0

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

6.0

6.0
6.0
6.0

s
=
S
Q
=
©
<
E
£
K}
&3

CN45F
® ®© ®© @ O AL4AIF
toolholder type

® ® & KI0F
® ®© 6 ® ® PD2F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R620.1006-20/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
165



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

EBA

01-
166

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 620M

Axialstechen
am Zapfen vorbei,
mit Eckenradius

face grooving
in pivots,
with corner radius

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 620M1006-20 1.0 52
R/L 620M1506-20 1.5 52
R/L 620M2006-20 2.0 52
R/L 620M2506-20 2.5 52
R/L 620M3006-20 3.0 52

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R620M1006-20/AL41F

35
35
35
35
35

%

E
| -
20 2.0
20 3.0
20 4.0
20 5.0
20 6.0

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

6.0

6.0
6.0
6.0

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

CNA45F
toolholder type

® ®© @ @ O AL4TF
PD2F

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R620M1006-20/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 62PM

Axialstechen am Zapfen vorbei,
mit Eckenradius
und innerer KiithImittelzufuhr

face grooving

in pivots,

with corner radius
and through coolant

Performanceline

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Q.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n
=
o
+
e
R/L 62PM1006-20 1.0
R/L 62PM1506-20 15
R/L 62PM2006-20 20
R/L 62PM2506-20 25
R/L 62PM3006-20 3.0

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

52
52
52
52
52

35
35
35
35
35

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R62PM1006-20/P04C

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Beispielzeichnung
exemplary application

dimensions in mm

L1
t

20 2.0 6.0 6.0
20 3.0 6.0 6.0
20 4.0 6.0 6.0
20 5.0 6.0 6.0
20 6.0 6.0 6.0

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
PD2F

® ® ® ® & PO4AC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R62PM1006-20/P04C

®

Dimmel

— O

01-
167
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 620

Axialstechen
am Zapfen vorbei
mit Vollradius

face grooving
in pivots
with full radius

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

o

o

+

Qo o
R/L 620.1005-20 10 050
R/L 620.1608-20 16 080
R/L 620.2010-20 20 1.00
R/L 620.2512-20 25 125
R/L 620.3015-20 30 150

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R620.1005-20/AL41F

©
5.2
52
52
5.2
5.2

- |
35 20
35 20
35 20
35 20
35 20

righthand (R): as shown

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

s
=
S
Q
=
©
<
=
=
K}
&3

CNA45F
toolholder type

® ®© @ @ O AL4TF

K10F
P07C

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R620.1005-20/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 010

Axialstechen

face groovi

ng

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 010.1006-10
R/L 010.1506-10
R/L 010.1008-10
R/L 010.1508-10
R/L 010.2008-10
R/L 010.2508-10
R/L 010.3008-10
R/L 010.1008-20
R/L 010.1508-20
R/L 010.2008-20
R/L 010.2508-20
R/L 010.3008-20

L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R010.1006-10/AL41F

b +0.05

1.0

1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0

52
52
5.9
59
59
59
59
59
5.9
5.9
59
59

26
26
26
26
26
26
26
35
35
35
35
35

righthand (R): as shown

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 3.5 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 3.5 mm
width of groove up to 3.0 mm

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

Q
o
2
-
Q
=
o
=
o
(]
-

K10F
P07C

® © © 6 6 6 06 0 @ @0 @ O CNA45SF
® ©6 © 6 &6 © @06 @ @ @0 @ O ALAIF

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
&3

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade

R010.1006-10/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
169
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 010

Axialstechen

face grooving

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 3.5 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove t max. 3.5 mm
width of groove up to 3.0 mm

D min.

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

01-
170

S "
9] = o
£y 3 z
52 5 5
5 5 E 3
=z =) . .E. ©o [T = <
gt $ EOE s 338 § s
cqn’ g -] © - i - [a] Q Y U < g 3 =
- ]
R/L 010.1008-30 1.0 59 45 30 1.5 8.0 7.0 o ©o
R/L 010.1508-30 1.5 5.9 45 30 2.5 8.0 7.0 [ I ]
R/L 010.2008-30 2.0 5.9 45 30 3.0 8.0 7.0 o ©o
R/L 010.2508-30 2.5 5.9 45 30 3.5 8.0 7.0 o ©o
R/L 010.3008-30 3.0 5.9 45 30 3.5 8.0 7.0 o ©o

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R010.1008-30/AL41F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R010.1008-30/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 010M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 5
s &
Qo Qo
R/L 010M1008-10 1.0
R/L 010M1508-10 1.5
R/L 010M1578-10 1.57 0.062"
R/L 010M2008-10 2.0
R/L 010M2508-10 2.5
R/L 010M3008-10 3.0
R/L 010M1008-20 1.0
R/L 010M1508-20 1.5
R/L 010M2008-20 2.0
R/L 010M2308-20 2.38 0.094"
R/L 010M2508-20 2.5
R/L 010M3008-20 3.0

L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO10M1008-10/AL41F

5.9
59
5.9
5.9
5.9
5.9
59
5.9
5.9
5.9
5.9
5.9

26 11 2.0
26 1" 3.0
26 "1 3.0

26 11

26 1" 5.0
26 " 6.0
35 20 2.0
35 20 3.0

35 20

35 20 5.0
35 20 5.0
35 20 6.0

D min.

8.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

dimensions in mm

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

CN45F

® © 06 06 0 0 0 0 0 0 @0 O ALAF
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R0O10M1008-10/AL41F

®

Dimmel

— O

01-
171



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

IEBA

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 010M

Axialstechen

mit Eckenradius

face grooving

with corner radius

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

S "
9] = o
e g 7
o . - g 3
= c =) L= » : o [THETE R
Fe s £ 5 53s5¢ § 3
o3 ) o © a i o o Q o T & <8 X ©
- I
R/L 010M1008-30 1.0 5.9 45 30 2.0 8.0 7.0 0.1 [ ]
R/L 010M1508-30 1.5 59 45 30 3.0 8.0 7.0 0.1 [ )
R/L 010M2008-30 2.0 59 45 30 4.0 8.0 7.0 0.1 [ )
R/L 010M2508-30 2.5 5.9 45 30 5.0 8.0 7.0 0.1 [ )
R/L 010M3008-30 3.0 5.9 45 30 6.0 8.0 7.0 0.1 [ )

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

01- Bestellbeispiel: order-example:
172 fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade
RO10M1008-30/AL41F

RO10M1008-30/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P10M

Axialstechen
mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

face grooving
with corner radius
and through coolant

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 35
s &
Qo Qo
R/L P10M1008-10 1.0
R/L P10M1508-10 1.5
R/L P10M1578-10 1.57 0.062"
R/L P10M2008-10 2.0
R/L P10M2508-10 2.5
R/L P10M3008-10 3.0
R/L P10M1008-20 1.0
R/L P10M1508-20 1.5
R/L P10M2008-20 2.0
R/L P10M2308-20 2.38 0.094"
R/L P10M2508-20 2.5
R/L P10M3008-20 3.0

L ..

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP10M1008-10/P04C

5.9
59
5.9
5.9
5.9
5.9
59
5.9
5.9
5.9
5.9
5.9

Performanceline

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

X g
. s E &
26 11 2.0 8.0
26 11 3.0 8.0
26 11 3.0 8.0
26 11 4.0 8.0
26 11 5.0 8.0
26 11 6.0 8.0
35 20 2.0 8.0
35 20 3.0 8.0
35 20 4.0 8.0
35 20 5.0 8.0
35 20 5.0 8.0
35 20 6.0 8.0

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
P07C

® 06 06 06 0 06 06 0 0 0 @0 O POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP10M1008-10/P04C

®

Dimmel

— O

01-
173
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WERKZEUGFABRIK
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P10M

Axialstechen

mit Eckenradius
und innerer KiihImittelzufuhr

face grooving
with corner radius
and through coolant

Performanceline

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

S o
@ = o
Eg g £
E . - g 3
=rc o S . c © w P
gt s £ EOE o 5Y58 § 8
o8 ) o © a o - o Q o T 2 I B ¥ ©
- I
R/L P10M1008-30 1.0 5.9 45 30 2.0 8.0 7.0 0.1 [ ]
R/L P10M1508-30 1.5 5.9 45 30 3.0 8.0 7.0 0.1 [ )
R/L P10M2008-30 2.0 5.9 45 30 4.0 8.0 7.0 0.1 [ )
R/L P10M2508-30 2.5 59 45 30 5.0 8.0 7.0 0.1 [ )
R/L P10M3008-30 3.0 5.9 45 30 6.0 8.0 7.0 0.1 [ )

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

01- Bestellbeispiel: order-example:
174 fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade
RP10M1008-30/P04C

RP10M1008-30/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2

Typ 010P Premiumline
Axialstechen

mit gelasertem Spanformer
und Eckenradius

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

face grooving
with lasered chipformer
and corner radius

mm

L D min.

o

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 010P1508-10
R/L 010P1508-20
R/L 010P1508-30
R/L 010P2008-10
R/L 010P2008-20
R/L 010P2008-30
R/L 010P2508-10
R/L 010P2508-20
R/L 010P2508-30
R/L 010P3008-10
R/L 010P3008-20
R/L 010P3008-30

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RO10P1508-10/AL41F

=]

4
|

|
L1 Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

o
= g
3 2
> =
2 3

g i £ g « B Ly E 2

i E E 3 SsS5lg 3

-] © —i O - [a] Q = e - X -

15 59 26 11 30 80 70 01 °

15 59 35 20 30 80 70 0.1 °

15 59 45 30 30 80 70 0.1 °

20 59 26 11 40 80 7.0 0.1 °

20 59 35 20 40 80 70 0.1 °

20 59 45 30 40 80 70 0.1 °

25 59 26 11 50 80 70 0.1 °

25 59 35 20 50 80 70 O.1 °

25 59 45 30 50 80 70 O.1 °

30 59 26 11 60 80 70 O.1 °

30 59 35 20 60 80 70 O °

30 59 45 30 60 80 70 O1 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

"Technische Hinweise" und

order-example:
righthand version and grade
RO10P1508-10/AL41F

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

— O

01-
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Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 010

Axialstechen
mit Vollradius

face grooving
with full radius

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

L3 Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

N SR
£y P
€ o £ 5
£5 2 3 . e e .. E 2
it 2 L . E E = 833545 & 3
oo Qo Qo -3 © - - - [a] Q ¥ U < o X &
R/L 010.1005-10 1.0 0.5 5.9 26 11 2.0 8.0 7.0 ® O

R/L 010.1507-10 1.57 0.062" 0.78 5.9 26 11 3.0 8.0 7.0 [ J

R/L 010.1608-10 1.6 0.8 5.9 26 11 3.0 8.0 7.0 o O

R/L 010.1910-10 1.98 0.078" 0.99 5.9 26 11 4.0 8.0 7.0 [ J

R/L 010.2010-10 2.0 1.0 5.9 26 11 4.0 8.0 7.0 [ N J

R/L 010.2512-10 2.5 1.25 5.9 26 11 5.0 8.0 7.0 [ J

R/L 010.3015-10 3.0 1.5 5.8 26 11 6.0 8.0 7.0 [ I J

R/L 010.1005-20 1.0 0.5 5.9 35 20 2.0 8.0 7.0 o O

R/L 010.1608-20 1.6 0.8 5.9 35 20 3.0 8.0 7.0 [ J

R/L 010.2010-20 2.0 1.0 5.9 35 20 4.0 8.0 7.0 o O

R/L 010.2512-20 2.5 125 59 35 20 5.0 8.0 7.0 o o

R/L 010.3015-20 3.0 1.5 5.9 35 20 6.0 8.0 7.0 o O

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

01-
176

order-example:
righthand version and grade
R010.1005-10/AL41F

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R010.1005-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ P10

Axialstechen
mit Vollradius

und innerer KiihImittelzufuhr

face grooving
with full radius
and through coolant

Performanceline

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 35
s &
Qo Qo

R/L P10.1005-10 1.0

R/L P10.1507-10 1.57

R/L P10.1608-10 1.6

R/L P10.1910-10 1.98

R/L P10.2010-10 2.0

R/L P10.2512-10 2.5

R/L P10.3015-10 3.0

R/L P10.1005-20 1.0

R/L P10.1608-20 1.6

R/L P10.2010-20 2.0

R/L P10.2512-20 2.5

R/L P10.3015-20 3.0

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RP10.1005-10/P04C

0.062"

0.078"

0.5
0.78
0.8
0.99
1.0
1.25
1.5
0.5
0.8
1.0
1.25
1.5

© -
5.9 26
59 26
59 26
5.9 26
5.9 26
5.9 26
59 26
59 35
5.9 35
5.9 35
59 35
59 35

dimensions in mm

D min.

8.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Klemmhalter Typ

K10F
AL41F
PD2F

® © 6 6 06 0 06 0 0 0 0 O POAC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"

and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RP10.1005-10/P04C

exemplary application

toolholder type

®

Dimmel

— O

01-
177
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 015

Axialstechen

face grooving

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 30 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 30 mm
width of groove up to 3.0 mm

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 015.1515-10 1.5 59
R/L 015.2015-15 2.0 59
R/L 015.2015-20 2.0 59
R/L 015.2515-20 2.5 59
R/L 015.3015-20 3.0 59
R/L 015.3015-30 3.0 59

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R015.1515-10/AL41F

30
35
35
35
45

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

o
5 g
3 2
=t =
E 3
[]
£ TRl =
el =
) t &8 ¥ 2
7.0 oo o
7.0 o0
7.0 oo o
7.0 o0
7.0 oo o
7.0 o0

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
RO15.1515-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 015M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

t max. .
a?
©
No)
<&,
Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm
g
S
= :Ei n
°© € =
jril = <
0 © b
mn Qo Qo © -
R/L 015M1515-10 1.5 5.9 26
R/L 015M2015-15 2.0 5.9 30
R/L 015M2015-20 2.0 5.9 35
R/L 015M2515-20 2.5 5.9 35
R/L 015M3015-20 3.0 5.9 35
R/L 015M3015-30 3.0 5.9 45

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO15M1515-10/AL41F

% =
g E
- [a]
10 8.0
15 8.0
20 8.0
20 8.0
20 8.0
30 8.0

righthand (R): as shown

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 30 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 30 mm
width of groove up to 3.0 mm

Beispielzeichnung

exemplary application

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
&3

CN45F
toolholder type

® ®© 6 @ @ & ALAIF

K10F
PD2F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R0O15M1515-10/AL41F

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 012/ 016

Axialstechen
mit Eckenradius

D min. 12 mm
Stechtiefe t max. 20 mm

und doppeltem Kiihlkanal Nutbreite bis 4.0 mm

face grooving
with corner radius
and douple internal cooling

D min. 12 mm
depth of groove t max. 20 mm
width of groove up to 4.0 mm

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

KuhImitteldruckempfehlung
70 bar

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 012.0200-10 2.0 5.00
R/L 012.0200-15 2.0 5.00
R/L 012.0250-10 2.5 5.25
R/L 012.0250-20 2.5 5.25
R/L 016.0300-10 3.0 5.50
R/L 016.0300-20 3.0 5.50
R/L 016.0400-10 4.0 6.00
R/L 016.0400-20 4.0 6.00

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R012.0200-10/AL41F

30
35
30
40
30
40
30
40

t max
D min.
@ d he

10 12 8.0 0.2

10 12 8.
20 12 8.
10 16 8.
20 16 8.
10 16 8.
20 16 8.

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Coolant pressure recommendation
70 bar

dimensions in mm

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

® © 6 6 6 6 @ O ALATF
PD2F

K10F

0 0.2
0 0.2
0 0.2
0 0.2
0 0.2
0 0.2

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R012.0200-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 020

Axialstechen
mit Eckenradius

und doppeltem Kiihlkanal

face grooving
with corner radius
and douple internal cooling

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

KuhImitteldruckempfehlung

70 bar

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 020.0300-25
R/L 020.0300-30
R/L 020.0300-35
R/L 020.0300-40
R/L 020.0400-25
R/L 020.0400-30
R/L 020.0400-35
R/L 020.0400-40
R/L 020.0500-20
R/L 020.0500-25
R/L 020.0500-30
R/L 020.0500-35
R/L 020.0500-40

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R020.0300-25/AL41F

b +0.05

3.0

3.0
3.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

5.5
55
55
55
6.0
6.0
6.0
6.0
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5

45
50
55
60
45
50
55
60
40
45
50
55
60

% =
g E
- [a]
25 20
30 20
35 20
40 20
25 20
30 20
35 20
40 20
20 20
25 20
30 20
35 20
40 20

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Coolant pressure recommendation
70 bar

dimensions in mm

@ d hé

8.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

D min. 20 mm
Stechtiefe t max. 40 mm
Nutbreite bis 5.0 mm

D min. 20 mm
depth of groove t max. 40 mm
width of groove up to 5.0 mm

Beispielzeichnung

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

® © 6 © ©6 0 6 @ @6 @ @0 @ O ALAIF
® © 6 6 6 0 6 0 06 @0 @6 @0 @ PD2F

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R020.0300-25/AL41F

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 012/ 020

Axialstechen D min. 12 / 20 mm

mit Vollradius Stechtiefe t max. 20 / 30 mm

und doppeltem Kiihlkanal Nutbreite bis 3.0 / 4.0 mm

face grooving D min. 12 /20 mm

with full radius depth of groove t max. 20 / 30 mm

and douple internal cooling width of groove up to 3.0 / 4.0 mm
L

t max.

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

KuhImitteldruckempfehlung
70 bar

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

S

o

+

Qo <
R/L 012.2010-15 20 10
R/L 012.2512-20 25 125
R/L 012.3015-20 30 15
R/L 020.3015-30 30 15
R/L 020.4020-30 40 20

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R012.2010-15/AL41F

Beispielzeichnung
exemplary application

righthand (R): as shown 3 L
lefthand version (L): mirror image

Coolant pressure recommendation

70 bar

dimensions in mm

S ©

= (=%

@ 2

= 3

£ ©

. © = <]

= = o 2 = ~ K 9

© - - (a] Q Y U e X A
5.00 35

525 40 20 12 8.0
550 40 20 12 8.0
550 50 30 20 8.0
6.00 50 30 20 8.0

o
o
(0]
o
® ® 6 0 O ALAF

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R012.2010-15/AL41F



ULTRAMINI Typ 520

®
Bohrungsbearbeitung Fasen D min. 1.0 mm T)
ab © 0.2 mm Stechtiefe t max. 4.0 mm E
grooving, boring and profiling chamfering D min. 1.0 mm _E
depth of groove t max. 4.0 mm D

starting at @ 0.2 mm

WERKZEUGFABRIK

D

L D min.

— O

» dh6

Beispielzeichnung
exemplary application

Q
o
2
-
Q
i
o
=
o
(]
-

righthand (R): as shown
lefthand version (L): mirror image

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich

Abmessungen in mm dimensions in mm

Bestellnummer
part number
CNA45F
® ® AL41F
Klemmhalter Typ

K10F
PD2F

R/L 520.0045-15 45° 15 30
R/L 520.0060-15 60° 1.5 30

o
f
L
B Wt max.

o un

= D min
o

VU adhé

0 0.2
0 0.2

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R520.0045-15/AL41F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter "technical instructions"
and in the price list.

order-example:
righthand version and grade
R520.0045-15/AL41F



®

Dimmel

ULTRAMINI Typ 52P Performanceline

E Bohrungsbearbeitung Fasen D min. 1.0 mm

prs ab © 0.2 mm mit innerer Kiihimittelzufuhr Stechtiefe t max. 4.0 mm

5

v

N grooving, boring and profiling chamfering D min. 1.0 mm

o starting at @ 0.2 mm with through coolant depth of groove t max. 4.0 mm
2

IEBA

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

Bestellnummer
part number
K10F
® ® P04C
AL41F
PD2F
Klemmhalter Typ
toolholder type

0.2
0.2

R/L 52P.0045-15 45° 1.5 30
R/L 52P.0060-15 60° 1.5 30

& W tmax
— = Dmin.
U U @dh6

o un

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.

01- Bestellbeispiel: order-example:

184 fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade
R52P.0045-15/P04C R52P.0045-15/P04C



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Sets

Bestellnummer
part number

wn
m
i
-

¢ Ausdrehen und Kopieren
(Rechte Ausfiihrung)

e Ausdrehen und Fasen
(Rechte Ausfiihrung)

e Stechdrehen
(Rechte Ausfiihrung)

¢ boring and profiling
(righthand version)

* boring and chamfering
(righthand version)

e grooving
(righthand version)

Bestellnummer
part number

(%)
m
.
N

e Stechdrehen
(Rechte Ausfiihrung)

e grooving
(righthand version)

Inhalt

Halter / toolholder:

1x

1x

Schneideinsatz / insert:

1x

1x

Inhalt

Halter / toolholder:

1x

1x

Schneideinsatz / insert:

1x

content

content

676.0016-D
645.0016-D

R050.6-22
R050.5-20
R060.5-20
R050.4-16
R050.3-16
R006.0200-22
R006.0150-22
R005.0200-20
R005.0150-20
R004.0100-16

676.0016-D
645.0016-D

R006.0200-22
R006.0150-22
R005.0200-20
R005.0150-20
R004.0100-16

K10F

K10F

AL41F
P18C

AL41F
P18C

® © &6 6 06 0 0 0 0 O CN45F

CN45F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Sets

Bestellnummer
part number

(%)
m
=
w

e Ausdrehen und Kopieren
(Rechte Ausfiihrung)

¢ boring and profiling
(righthand version)

Bestellnummer
part number

w
m
=
)
=

¢ Axialstechen
(Rechte Ausfiihrung)

e face grooving
(righthand version)

Inhalt
content

Halter / toolholder:

1x

1x

Schneideinsatz / insert:

Inhalt
content

Halter / toolholder:

1x

Schneideinsatz / insert:

1x

676.0016-D
645.0016-D

R050.6-22
R050.5-20
R050.4-16
R0O50.3-16

676.0016-D

R010.2508-20
R010.2008-10
R010.1508-10
R010.3008-20
R010.1008-10

K10F

K10F

AL41F
P18C

AL41F
P18C

CN45F

CN45F

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer
part number

Sets

SET-RDT-4

¢ Bohren und Ausdrehen

(Rechte Ausfiihrung)
* D min. 3,7

e drilling and boring
(righthand version)

e D min. 3,7

!

gﬂ

£

?, =

ki =

Q ©

m Qo

SET-RDT-5

¢ Bohren und Ausdrehen

(Rechte Ausfiihrung)
e D min. 4,7

e drilling and boring
(righthand version)
e D min. 4,7

Inhalt
content

Halter / toolholder:
1x 640PDT16

Schneideinsatz / insert:
1x RDT4-15
1x RDT.4-20

Inhalt
content

Halter / toolholder:
1x 650PDT16

Schneideinsatz / insert:
1x RDT5-15
1x RDT.5-25



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer
part number

Sets

SET-RDT-6

¢ Bohren und Ausdrehen
(Rechte Ausfiihrung)
e D min. 5,7

e drilling and boring
(righthand version)

e D min. 5,7

!

gﬂ

£

?, =

ki =

Q ©

m Qo

SET-RDT-7

¢ Bohren und Ausdrehen
(Rechte Ausfiihrung)
e D min. 6,7

e drilling and boring
(righthand version)
e D min. 6,7

Inhalt
content

Halter / toolholder:
1x 660PDT16

Schneideinsatz / insert:

1x RDT.6-15
1x RDT.6-30

Inhalt
content

Halter / toolholder:
1x 670PDT16

Schneideinsatz / insert:

1x RDT.7-20
1x RDT.7-35

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Sets

Bestellnummer
part number

SET.2/LINKS

e Stechdrehen
(linke Ausfiihrung)

® grooving
(lefthand version)

Bestellnummer
part number

SET-RBD12

¢ Reduzierhiilsen fiir Halter:

- Typ UMHB

- Typ UM.RBD12.00
- Typ UM.WFB

- Typ UM.C

e reduction bushes for toolholder:

- Typ UMHB

- Typ UM.RBD12.00
- Typ UM.WFB

- Typ UM.C

Inhalt
content

Halter / toolholder:

1x

1x

Schneideinsatz / insert:

Inhalt
content

676.0016-D
645.0016-D

L004.0100-16
L005.0150-20
L005.0200-20
L006.0150-22
L006.0200-22

Halter / toolholder:

nicht enthalten/

not included

Reduzierhiilsen /
reduction bushes:

1x

UMHB-RBD 1204
UMHB-RBD 1205
UMHB-RBD 1206
UMHB-RBD1207

K10F

AL41F
P18C

CN45F



ULTRAMINI Impressionen

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling impressions
starting at @ 0.2 mm

= o EEZrErU‘GTBEI!
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ULTRAMINI Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Grundsatzliche Informationen

ab © 0.2 mm zum Werkzeugprogramm Ultramini
grooving, boring and profiling Technical instructions

starting at @ 0.2 mm Basic informations about

the tool program Ultramini

Spitzenhohe Ultramini:

Die Plattensitze der Ultramini-Werkzeuge garantieren eine exakte Position auf Spitzenh6he. Trotzdem ist immer auf die
Spitzenhohe zu achten, denn Abweichungen kénnen besonders bei der Bearbeitung kleinster Durchmesser Probleme
bereiten.

Centre heigth Ultramini:

The seatings of the Ultramini tools guarantee a accurate centre heigth of these tools. In spite of this please have always a look
at your tools because a difference may cause problems, especially when machining small diameters.

Spaneabfuhr Ultramini:

Bitte wahlen Sie schmale Schneidbreiten, damit der Span geschmeidig bleibt und am Werkzeug vorbei aus der Bohrung
flieBen kann. Um einen Spanestau zu vermeiden ist stufenformig oder mit Schnittunterbrechung zu stechen.

Removal of chips Ultramini:

Please choose inserts with small cutting width, so the chips keep smoothly and will be able to flow out of the bore beside the
tool. To avoid jam of chips use the technique to groove by steps.

Kihlmittel Ultramini:

Verwenden Sie gefiltertes Kithimittel um die Spane auszuspiilen und die Schneide zu kiihlen. Ein Kiihimitteldruck von
mindestens 5 bar wird empfohlen.

Coolant Ultramini:

Use filtered coolant for transporting the chips out and for cooling the insert itself. A coolant pressure of 5 bar minimum is
recommended.
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Bohrungsbearbeitung
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starting at @
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0.2 mm

Technische Hinweise

Allgemeine Informationen zum
Gewindeschneiden

Technical instructions
General informations about threading

Empfohlene Anzahl der Schnitte

Die Anzahl der Schnitte ist nur ein Richtwert fiir das Gewindedrehen. Um eine moglichst lange Standzeit der Schneide zu
erreichen beachten Sie bitte die Erkldrungen fiir die Zustellung.
Leerschnitte zum Fertigschneiden sind in dieser Tabelle nicht beriicksichtigt.

Recommended number of passes

The number of passes is only a recommendation for threading. To reach a good tool life you have to mention the explanation

for the infeed.
Finishing passes are not considered in that chart.

Stahl (Festigkeit N/mm?) rostfreier | Guss Aluminium
Steel (N/mm? tensile strength) Stahl
stainless | castiron aluminium
steel
400-500 500-700 700-850 850-1150 | >1150
V m/min 160 140 120 90 70 920 100 300
Steigung P Anzahl der Schnitte
Pitch P number of passes
mm Gg/" TPI
0,5 48 5 5 5 5 8 8 5 5
0,8 32 6 6 6 6 8 8 6 6
1 24 7 7 7 7 8 8 7 7
1,25 20-19 8 8 8 8 10 10 8 8
1,5 16 10 10 10 10 12 12 10 10
1,75 14 12 12 12 12 14 14 12 12
2 12-11 13 13 13 13 15 15 13 13
2,5 10 15 15 16 16 18 18 16 15
3-35 8 16 16 17 17 20 20 17 16
4 18 18 19 19 22 22 19 18
5 20 20 21 21 24 24 21 20
6 22 22 23 23 26 26 23 22
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Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Vorschubrichtung

Technische Hinweise

Allgemeine Informationen zum
Gewindeschneiden

Technical instructions
General informations about threading

Mit jedem Schneideinsatz fiir das Gewindedrehen kann sowohl ein Rechts- wie auch ein Linksgewinde geschnitten werden.
Hierbei ist folgende Vorschubrichtung zu beachten:

Feed direction

Every insert can be used for right- and lefthand thread. You only have to consider the following feed direction:

Rechtsgewinde
thread right hand

Zustellungsvarianten

-

Linksgewinde

thread left hand

Radiale Zustellung

wechselnde Flankenzustellung

einseitige Flankenzustellung

Die meist verwendete Methode um
Gewinde herstellen. Beide Schneiden sind
gleichzeitig im Eingriff.

Die Schneiden werden wechselnd einge-
setzt.

Nur eine Schneidewird fiir die komplette
Gewindeerstellung eingesetzt.

Problematische Spanbildung, dadurch
hohe Schnittkrafte und Verschlei am
Werkzeug und Bauteil.

Reduzierung des Schnittdrucks, hohere
Standzeit und bessere Spanbildung.

Reduzierung des Schnittdrucks und bessere
Spanbildung, aber einseitige Abnutzung

des Werkzeugs.

Infeed possibilities

Radial infeed

alternating flank infeed

flank infeed

The most used method for threading. both
sides are at the same time in process.

The flanks are alternating used.

Only one cutting edge is used for the
complete thread.

Problematic chip forming, high cutting
force and wearness at insert and work
piece.

Reduced cutting force, higher tool life and
chip forming.

Reduced cutting force and better chip
forming, but one-sided wearness.

A AW




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Informationen zur Kiihlung - Cooling informations

Typ 050 Hardline

Typ 050..../CBN

Technische Hinweise

®

Informationen zur Kiithlung
von Typ Hardline und Typ 050.---/CBN

Technical instructions,
cooling informations about type
Hardline and type 050.::-/CBN

Dimmel

— O

e Achtung:
Hardline-Schneiden miissen zwingend
mit Kiihlung eingesetzt werden!!

6 e Attention: Hardline-inserts
must be used with cooling!!

e Achtung:
CBN-Schneiden kénnen ohne
Kiihlung eingesetzt werden!!

Attention:
CBN-inserts could be used
without cooling!!

e oder:
Einsatz bei perfekter, gleichbleibender und
ununterbrochener Kiihlbedingung!!

or:
Use with perfect, consistent and
uninterrupted cooling!!

01-
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Q z Bohrungsbearbeitung Hartmetallsorten und Beschichtungen
E prs ab @ 0.2 mm
£
=5 grooving, boring and profiling Technical instructions,
'g = starting at @ 0.2 mm carbide grades and coatings
2

K10F

P04C

AL41F

CN45F

P18C

P07C

196

Universell einsetzbares Feinkornhartmetall mit guter VerschleiBfestigkeit. Unbeschichtet geeignet
fiir Anwendungen mit niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten, sowie die Bearbeitung von
NE-Metallen.

All purpose micrograin carbide with good abrasion resistance. Uncoated for applications with low or
medium cutting speeds and machining of non-ferrous materials.

Optimierte, sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestéandigkeit bei
hoher Harte. Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

Optimized TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness. Very
suitable also for non-ferrous metals.

Sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestandigkeit bei hoher Harte.
Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness.
Very suitable also for non-ferrous metals.

Universell einsetzbare PVD-TIN-Beschichtung. Diese Allround-Sorte ist fiir niedrige und mittlere
Schnittgeschwindigkeiten mit Einschrankung bei NE-Metallen.

PVD-TIN coating - all purpose, all around grade is suitable for low and medium cutting speed with
restrictions on non-ferrous materials.

Universell einsetzbare Hochleistungsschicht mit hoher Oxidationsbestandigkeit, VerschleiBfestigkeit
und Warmharte.

Very universal high performance coating with high oxidation resistance, wear resistance and
hot hardness resistance.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von Titan, Edelstahl und Molybdan.

Coating to machine titanium, stainless steel and molybdenum.



ULTRAMINI Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Hartmetallsorten und Beschichtungen
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling Technical instructions,

starting at @ 0.2 mm carbide grades and coatings

XC2A

P0O3C

PD2F

NEME

CBN

Beschichtung mit einer exzellenten Warmharte, Oxidationsbestandigkeit und thermischen
Isolationsfahigkeit. Ideal fiir Hartzerspanung >60HRC

Coating with excellent hot hardness, high oxidation resistance and thermal insulation capacity.
Ideal for hard machining >60 HRC.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien.
Sehr gut auch fiir die Trockenbearbeitung geeignet.

Coating for materials which are difficult to machine.
Perfect to use for dry machining.

Beschichtung fiir den universellen Einsatz bei niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Coating for universal use with medium and low speed.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von Aluminium, Al-Legierungen, NE-Metallen und
Kompositwerkstoffen.

Coating for machining aluminium, Al alloys, non-ferrous metals and composite materials.

Zahe CBN-Sorte fiir Anwendungen mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.
Geeignet fiir gehartete Stahle, unterbrochene Schnitte und Grauguss.

Ductile CBN grade for applications with lower cutting speed. Suitable for hardened steel,
interrupted cuts and cast iron.
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Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Technische Hinweise

Allgemeine Informationen liber
Schnitttiefe und Vorschub fir Typ DT

General instructions about
cutting depth and feed of type DT

Schnitttiefe und Vorschub fiir Typ DT

Cutting depth and feed of type DT

Bohren / drilling

-(I_:‘.):-%BDeT/ size Vorschub finmm/U / feed f in mm/Rev.
R/ DT2- [ 8 0.002 - 0.008
10 0.0025 - 0.0125
R/L DT.3- 13 0.0025 - 0.010
15 0.005 - 0.030
RLDT4- (30 0.005-0.015
15 0.005 - 0.040
R/LDT5- 35 0.005 - 0.020
15 0.005 - 0.030
RLDT6- (30 0.005 - 0.020
20 0.005 - 0.035
RLDT7- [35 0.005 - 0.025
25 0.005 - 0.040
RLDTS- (70 0.005 - 0,030

Ausdrehen / boring

Spantiefe a;inmm / cutting depth a,in mm

0.2

0.5 1,0 1,5 2.0 25 3.0 35 40
Typ DT
GroBe / size Vorschub finmm/U / feed fin mm/Rev.
R/ DT.2- 8 0.01-0.04 | 0.01-0.02 | (0.003-0.006)
10 0.02-0.07 | 0.02-0.07 | 0.02-0.05 | 0.005-0.01
R/LDT3- 43 0.02-0.05 | 0.02-0.05 | 0.005-0.03 | 0.005 - 0.01
15 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.07 | 0.01-0.05
R/L DT.4- 20 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.01-0.05 |0.005 - 0.025
15 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/LDT5- 35 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.09 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 |0.005 - 0.025
15 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-01 | 0.04-01 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/L DT.6- 30 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.09 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 | 0.01-0.03 |0.005 - 0.03
20 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/L DT.7- 35 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 | 0.01-0.03 | 0.01-0.02
25 0.04-01 | 0.04-0.1 | 0.04-01 | 0.04-01 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/LDT.8- 79 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 |0.04-0.095| 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 | 0.01-0.03 | 0.01-0.02

o f - Werte sind IK - Druck abhangig:

- IK - Druck 10 - 30 bar — unterer Bereich der f - Werte auswahlen
- IK - Druck 30 - 70 bar — obere Bereich der f - Werte auswahlen

¢ auBerdem sind die f - Werte materialabhangig

e f - measures are depending on cooling pressure: - cooling pressure 10 - 30 bar — choose lower range of f- measures
- cooling pressure 30 - 70 bar — choose upper range of f- measures

e furthermore f - measures are depending on material

®
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ULTRAMINI Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Schnittdatenempfehlung: Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min)

ab © 0.2 mm metrisch Vorschub: f (mm/U)

grooving, boring and profiling Technical instructions, cutting speed: V¢ (m/min)

starting at @ 0.2 mm speed and feed recommendation: feed: f (mm/rev)
metric

Werkstoffgruppe Zusammensetzung
material group composition

Beschreibung / description Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C
ca./app. 0,45 % C
Unlegierter Stahl
unalloyed steel
ca./app. 0,75 % C

P Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

Nichtrostender Stahl ferritisch, martensitisch / ferriticc martensitic

stainless steel martensitisch / martensitic

austenitisch / austenitic

M DTeiiresiEne G Sl austenitisch / austenitic

stainless stee/
austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex)
Grauguss perlitisch, ferritisch / pearlitic, ferritic
cast iron perlitisch (martensitisch) / pearlitic (martensitic)
K Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic
cast fron with nodular graphite

perlitisch / pearlitic

Temperguss ferritisch / ferritic

malleable iron perlitisch / pearlitic

Aluminium - Knetlegierungen nicht aushartbar / uncurable

wrought aluminum alloys aushartbar / curable

< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
Aluminium - Gusslegierungen
cast aluminum alloys
N > 12% Si, nicht aushértbar / uncurable

< 12% Si, aushartbar / curable

Kupfer und Kupferlegierungen PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys

(Bronze / Messing)

CuZn, CuSnZn
copper and copper alloys

(bronze / brass) CusSn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic

Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys Magnesium und -Legierungen / and -alloys

Fe-Basis / Fe base

Warmfeste Legierungen

heat- resistant alloys Ni- oder Co-Basis / N/- or Co-Base

Reintitan / pure titanium
Titanlegierungen

titanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen / -alloys

Beta-Legierungen / -a/loys

Geharteter Stahl
hardened stee/

Hartguss / chilled cast iron
Gehartetes Guss / hardened cast iron
Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / p/astics, thermoplastic
0 Nichtmetallische Werkstoffe

5 S aramidfaserverstéarkt / aramid fiber reinforced
non-metallic materials

glas/kohlefaserverstéarkt / glas/carbon fiber reinforced

Warmebehandlung / heat treatment
gegluht / annealed
gegliiht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergltet / tempered
vergutet / tempered
vergutet / tempered
gegluht / annealed
gehartet & angelassen / hardened & tempered
gehartet & angelassen / hardened & tempered
gegluht/ annealed
vergutet / tempered
abgeschreckt / guenched

vergutet / tempered

ausgehartet / cured

ausgehartet / cured

gegluht / annealed
ausgehartet / cured
gegliiht / annealed
ausgehartet / cured

gegossen / cast

ausgehartet / cured

gehartet & angelassen / hardened & tempered

gehartet & angelassen / hardened & tempered

gehartet & angelassen / hardened & tempered

gehartet & angelassen / hardened & tempered
gegossen / cast

gehartet & angelassen / hardened & tempered

Graphit / graphite
20  (10-50) bevorzugte Wahl / best choice V°'Sdf“b:
20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible feed f:
Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von Stechdrehen:
Dil ion und A di i ion zu wahlen. grooving:

20 (10-50)
The correct cutting speed must be selected depending on
the dimension and application situation.

value

empfohlener Startwert  (bevorzugter Einsatzbereich)
recommended starting  (preferred application area)

Ausdrehen / Kopieren:
boring / profiling:

Axialstechen:
face grooving:

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi/ 420 N/mm?2/ 125 HB
93000 Psi/ 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi / 840 N/mm?/ 250 HB

132000 Psi/ 910 N/mmz2/270 HB

146500 Psi / 1010 N/mm?2/ 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2/ 180 HB

135000 Psi / 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm2/ 300 HB

174000 Psi / 1200 N/mm?2/ 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

160000 Psi / 1100 N/mm?2/ 300 HB

189000 Psi / 1300 N/mm?2 / 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

117500 Psi/ 810 N/mm? /250 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2 /200 HB

300 HB

113000 Psi /780 N/mm? /230 HB
51000 Psi/ 350 N/mm?2/ 180 HB
72500 Psi/ 500 N/mm?2 /260 HB
72500 Psi / 500 N/mm?2/ 160 HB

122500 Psi/ 845 N/mm?2 /250 HB
63800 Psi / 440 N/mm?2/ 130 HB

113000 Psi /780 N/mm? /230 HB

60 HB
49000 Psi/ 340 N/mm2/ 100 HB
36250 Psi/ 250 N/mm?2/ 75 HB
43500 Psi/ 300 N/mm?/ 90 HB
63800 Psi / 440 N/mm?2/ 130 HB
54500 Psi/ 375 N/mm?2/110 HB
43500 Psi/ 300 N/mm?/ 90 HB
49000 Psi/ 340 N/mm?/ 100 HB

70 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

137750 Psi /950 N/mm?/ 280 HB

122000 Psi/ 840 N/mm2/ 250 HB

171000 Psi / 1180 N/mm?2/ 350 HB

156600 Psi / 1080 N/mm?2/ 320 HB

58000 Psi / 400 N/mm?
152250 Psi / 1050 N/mm?
203000 Psi / 1400 N/mm?2/ 410 HB
46-55 HRC

56-60 HRC

61-65 HRC

66-70 HRC

400 HB

55 HRC

<21750 Psi/ < 150 N/mm?
< 14500 Psi/ < 100 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

[mm/U]
[mm/rev]

0.01-0.03 mm/U
0.01 - 0.03 mm/rev

0.02 - 0.10 mm/U
0.02 - 0.10 mm/rev

0.02 - 0.06 mm/U
0.02 - 0.06 mm/rev




ULTRAMINI Technische Hinweise

®
Bohrungsbearbeitung Schnittdatenempfehlung: Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min) (()] E
ab @ 0.2 mm metrisch Vorschub: f (mm/U) E b
=
grooving, boring and profiling Technical instructions, cutting speed: V¢ (m/min) =B
starting at @ 0.2 mm speed and feed recommendation: feed: f (mm/rev) '3 «
metric Q =

— O

beispielhafte Werkstoffe Vc
exemplary materials Start (min. - max.)
PO4C / AL41F CN45F P18C PO7C XC2A-NH CBN
DIN-Code [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min]
1.0401 Cc15 1.1141 Ck 15 110 (40 - 260) 90 (30 - 220) 110 (40 - 260) 110 (40 - 260) 110 (40 - 260)
1.1191 C45E 1.0718 9 SMnPb 28 100 (30 - 230) 80 (30 - 190) 100 (30 - 230) 100 (30 - 230) 100 (30 - 230)
11191 C45E 1.0535 €55 80(30-180)  60(20-150)  80(30-180) 80 (30-180) 80 (30- 180)
11223 C60R 1.0535 €55 80(30-180)  60(20-150)  80(30-180)  80(30-180) 80 (30- 180)
1.1223 C60R 1.0727 45S 20 60 (20 - 150) 60 (20 - 130) 60 (20 - 150) 60 (20 - 150) 60 (20 - 150)
1.7131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 80 (30 - 180) 60 (20 - 150) 80 (30 - 180) 80 (30 - 180) 80 (30 - 180
17131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 60(20-150)  60(20-130)  60(20-150) 60 (20-150) 60 (20-150)
1.7225 42 CrMo 4 1.3505 100Cr6 60 (20 - 140) 50 (20 - 120) 60 (20 - 140) 60 (20 - 140) 60 (20 - 140)
17225  42CrMo 4 1.3505  100Cr6 60(20-130)  50(20-110)  60(20-130)  60(20-130) 60 (20 130)
14021 X20Cr13 1.4034  X46Cri13 60(20-130)  50(20-110)  60(20-130)  60(20-130) 60 (20-130)
12343 X38CrMoV 5 1 14034  X46Cr13 50 (20 - 100) 30 (10 - 80) 50(20-100)  50(20-100) 50 (20 - 100)
1.2343 X38CrMoV 51 1.4034 X46Cr13 30 (10 - 80) 30 (10 - 60) 30 (10 - 80) 30 (10 - 80) 30 (10 - 80)
14016 X 6Cr17 1.2316  X36 CrMo 16 70(20-160)  60(20-130)  70(20-160)  70(20-160) 70 (20 - 160)
14112 X90CrMoV18 1.2316  X36 CrMo 16 60(20-140)  50(20-120)  60(20-140)  60(20-140) 60 (20 - 140)
1.4301 X5CrNi 18 10 1.4571 X2CrNiMo17-12-2 80 (30 - 180) 60 (20 - 150) 80 (30 - 180) 80 (30 - 180) 80 (30 - 180)
14841  X15CrNisi25-21 14539 X1NiCrMoCu25-20-5 60(20-140)  50(20-120)  60(20-140)  60(20-140) 60 (20 - 140)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 50 (20 - 110) 40 (10 - 90) 50 (20 - 110) 50 (20 - 110) 50 (20 - 110)
0.6010  GG-10 06025 GG-25 100(30-230)  80(30-190)  100(30-230) 100 (30-230) 100 (30 - 230)
0.6030 GG-30 0.6045 GG-45 70 (20 - 160) 60 (20 - 140) 70 (20 - 160) 70 (20 - 160) 70 (20 - 160)
07040  GGG-40 07060  GGG-60 60(20-150)  60(20-130)  60(20-150) 60 (20-150) 60 (20- 150)
07070  GGG-70 07080  GGG-80 60(20-130)  50(20-110)  60(20-130)  60(20-130) 60 (20-130)
0.8035  GTW-35-04 0.8045  GTW-45 100(30-230)  80(30-190)  100(30-230) 100 (30-230) 100 (30 - 230)
0.8165  GTS-65-02 08170  GTS-70-02 80(30-190)  70(20-160)  80(30-190) 80 (30-190) 80 (30- 190)
3.0255  Al99,5 33315 AIMg 1 230(80-540)  200(70-450) 230 (30 -540) 230 (80 -540) 230 (80 - 540)
3.1355 AlCuMg2 3.2315 AlMgsi1 220 (80 - 510) 180 (60 - 430) 220 (80 - 510) 220 (80 - 510) 220 (80 - 510)
32581  G-AISi12 32163  G-AlSi9cu3 190 (70-440) 160 (50-370) 190 (70 -440) 190 (70 - 440) 190 (70 - 440)
3.2134 G-AlSi5Cu1Mg 3.2373 G-AlSi9Mg 170 (60 - 380) 140 (50 - 320) 170 (60 - 380) 170 (60 - 380) 170 (60 - 380)
= G-AlSi17Cu4dMg (Silafont-90) = G-AISi18CuNiMg (Silafont-92) 100 (30 - 230) 80 (30 - 190) 100 (30 - 230) 100 (30 - 230) 100 (30 - 230)
2.0380 CuzZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2 170 (60 - 390) 140 (50 - 330) 170 (60 - 390) 170 (60 - 390) 170 (60 - 390)
20331 Cuznis 24070  Cuzn28SniAs 140 (50-330)  120(40-270) 140 (50-330) 140 (50-330) 140 (50 - 330)
2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe 120 (40 - 290) 100 (30 - 240) 120 (40 - 290) 120 (40 - 290) 120 (40 - 290)
3.5612 MgAl6Zn 3.5312 MgAI3Zn 120 (40 - 290) 100 (30 - 240) 120 (40 - 290) 120 (40 - 290) 120 (40 - 290)
1.4864 X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18 50 (20 - 100) 30 (10 - 80) 50 (20 - 100) 50 (20 - 100) 50 (20 - 100)
1.4980 X6NiCrTiMoVB25-15-2 1.4876 X10NiCrAITi32-20 30 (10 - 70) 30 (10 - 60) 30 (10 - 70) 30 (10 - 70) 30 (10 - 70) 30 (10 - 70)
2.4631 NiCr20TiAl (Nimonic 80A) 2.4856 NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 50 (20 - 100) 30 (10 - 80) 50 (20 - 100) 50 (20 - 100) 50 (20 - 100) 50 (20 - 100)
2.4668 NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718) 2.4955 NiFe25Cr20NbTi 30 (10 - 80) 30 (10 - 70) 30 (10 - 80) 30 (10 - 80) 30 (10 - 80) 30 (10 - 80)
2.4765 CoCr20W15Ni 1.3401 G-X120Mn12 30 (10 - 60) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60)
3.7025 Ti99,8 3.7035 Ti99,7 50 (20 - 100) 30 (10 - 80) 50 (20 - 100) 50 (20 - 100) 50 (20 - 100)
3.7164 TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo 30 (10 - 60) 20 (10 - 50) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60)
Ti5553  Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr Ti-1023  Ti-10V-2Fe-3Al 20 (10 - 50) 20 (10 - 50) 20 (10 - 50) 20 (10 - 50) 20 (10 - 50)
40 (10 - 90) 30 (10 - 60) 40 (10 - 90) 40 (10 - 90) 40 (10 - 90) 40 (10 - 90)
30 (10 - 80) 30 (10 - 80) 30 (10 - 60) 30 (10 - 80) 30 (10 - 80)
20 (10 - 50) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60)
30 (10 - 80)
30 (10 - 60) 20 (10 - 50) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60) 30 (10 - 60)

110(40-260)  90(30-220) 110 (40-260) 110 (40-260) 110 (40 - 260)
120 (40-290) 100 (30-240) 120 (40-290) 120 (40-290) 120 (40 - 290)
110(40-240)  90(30-200) 110 (40-240) 110 (40-240) 110 (40 - 240)
80(30-180)  60(20-150) 80 (30-180)  80(30-180) &0 (30-180)
120 (40-280)  100(30-230) 120 (40-280) 120 (40-280) 120 (40 - 280)

20  (10-50) bevorzugte Wahl / best choice ;Ior;c:ub: [mm/U]
20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible eed T: [mmirev]

Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von Stechdrehen: 0.01 - 0.03 mm/U

Dil ion und A di i ion zu wahlen. grooving: 0.01 - 0.03 mm/rev
20 (10-50)

The correct cutting speed must be selected depending on . . Ausdrehen / Kopieren: 0.02 - 0.10 mm/U

the dimension and application situation. empfohlener Startvo{ert (bevorzugter E|_nsa_tzbere|ch) boring / profiling: 0.02 - 0.10 mm/rev
recommended starting  (preferred application area) 2 0 1
value Axialstechen: 0.02 - 0.06 mm/U

face grooving: 0.02 - 0.06 mm/rev
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ULTRAMINI Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

Schnittdatenempfehlung:

Technical instructions,
speed and feed recommendation:
imperial

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Werkstoffgruppe

Zusammensetzung
material group

composition

Beschreibung / description Geflge / structure

ca./app. 0,15 % C

ca./app. 0,45 % C
Unlegierter Stahl
unalloyed steel

ca./app. 0,75 % C

P Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

cutting speed (SFM):

feed:

Warmebehandlung / heat treatment

gegluht / annealed
gegliiht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergutet / tempered
vergutet / tempered
vergutet / tempered

gegluht / annealed

gehartet & angelassen / hardened & tempered

gehartet & angelassen / hardened & tempered

Nichtrostender Stahl ferritisch, martensitisch / ferritic, martensitic

stainless stee/ martensitisch / martensitic
austenitisch / austenitic

DTeiiresiEne G Sl austenitisch / austenitic

stainless stee/

austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex)
Grauguss perlitisch, ferritisch / pearlitic, ferritic
cast iron

perlitisch (martensitisch) / pearlitic (martensitic)
K Gusse'isen n]it Kugelgraphit ‘ ferritisch / ferritic

cast iron with nodular graphite perlitisch / pearlitic
Temperguss ferritisch / ferritic
malleable iron perlitisch / pearlitic
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushartbar / uncurable
wrought aluminum alloys aushartbar / curable
< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
Aluminium - Gusslegierungen
cast aluminum alloys

N > 12% Si, nicht aushartbar / uncurable

< 12% Si, aushartbar / curable

PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys
CuZn, CuSnZn
Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

copper and copper alloys
(bronze / brass)

Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys Magnesium und -Legierungen / and -alloys

Fe-Basis / Fe base

Warmfeste Legierungen

heat- resistant alloys Ni- oder Co-Basis / N/- or Co-Base

Reintitan / pure titanium
Titanlegierungen .
titanium alloys Alpha- + Beta-Legierungen / -alloys

Beta-Legierungen / -a/loys

gegluht / annealed

vergutet / tempered

abgeschreckt / guenched

vergutet / tempered

ausgehartet / cured

ausgehartet / cured

gegluht / annealed
ausgehartet / cured
gegliiht / annealed
ausgehartet / cured

gegossen / cast

ausgehartet / cured

gehartet & angelassen / hardened & tempered

Geharteter Stahl
hardened stee/

gehartet & angelassen / hardened & tempered

H gehartet & angelassen / hardened & tempered

gehartet & angelassen / hardened & tempered

Hartguss / chilled cast iron
Gehartetes Guss / hardened cast iron
Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / p/astics, thermoplastic
0 2523;“:;:}};2: teV\i ZZstoffe aramidfaserverstérkt / aramid fiber reinforced
glas/kohlefaserverstarkt / glas/carbon fiber reinforced

Graphit / graphite

20 (10 -50) best choice
20 (10-50) conditionally possible

The correct cutting speed must be selected depending on

the dimension and application situation. 20 (10-50)

recommended starting
value

gegossen / cast

gehartet & angelassen / hardened & tempered

feed f:

grooving:

boring / profiling:

(preferred application area)

face grooving:

V. (feet/min)
f (inch/rev)

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi/ 420 N/mm?2/ 125 HB
93000 Psi/ 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi / 840 N/mm?/ 250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm2/270 HB

146500 Psi / 1010 N/mm?2/ 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2/ 180 HB

135000 Psi / 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm2/ 300 HB

174000 Psi / 1200 N/mm?2/ 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

160000 Psi / 1100 N/mm?/ 300 HB

189000 Psi / 1300 N/mm?2/ 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

117500 Psi/ 810 N/mm? /250 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2 /200 HB

300 HB

780 N/mm?2 /230 HB

350 N/mm?2/ 180 HB

500 N/mm? /260 HB

500 N/mm?2/ 160 HB

845 N/mm?2/ 250 HB

440 N/mm2/ 130 HB

780 N/mm?2/ 230 HB

60 HB

340 N/mm2/ 100 HB

250 N/mm?2/ 75 HB

300 N/mm?2/ 90 HB

440 N/mm?/ 130 HB

375 N/mm?2/ 110 HB

300 N/mm?2/ 90 HB

340 N/mm?2/ 100 HB

70 HB

680 N/mm?2/ 200 HB

950 N/mm?2 /280 HB

840 N/mm?2/ 250 HB

171000 Psi / 1180 N/mm?2/ 350 HB

156600 Psi / 1080 N/mm?2/ 320 HB

58000 Psi / 400 N/mm?

152250 Psi / 1050 N/mm?

203000 Psi / 1400 N/mm?2/ 410 HB
46-55 HRC

56-60 HRC

61-65 HRC

66-70 HRC

400 HB

55 HRC

<21750 Psi/ < 150 N/mm?

113000 Psi /
51000 Psi /
72500 Psi /
72500 Psi /

122500 Psi /
63800 Psi /

113000 Psi /

49000 Psi /
36250 Psi /
43500 Psi /
63800 Psi /
54500 Psi /
43500 Psi /
49000 Psi /

99000 Psi /

137750 Psi /
122000 Psi /

< 14500 Psi/ < 100 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

[inch/rev]

0.0004 - 0.0012 in/rev

0.0008 - 0.0039 in/rev

0.0008 - 0.0024 in/rev




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Technische Hinweise

Schnittdatenempfehlung:

Technical instructions,
speed and feed recommendation:
imperial

beispielhafte Werkstoffe
exemplary materials

1015 Cc15
1045 C45E
1045 C45E
1060 C60R
1060 C60R
5115 16 MnCr 5
5115 16 MnCr 5
4140 42 CrMo 4
4140 42 CrMo 4
420 X20Cr13
H11 X38CrMoV 51
H11 X38CrMoV 51
430/1 X6Cr17
440B X90CrMoV18
304 X5CrNi 18 10
314 X15CrNiSi25-21
318 X2CrNiMoN22-5-3
No 20B GG-10
No 45B GG-30
60-40-18  GGG-40
100-70-03  GGG-70
- GTW-35-04
A220-70003 GTS-65-02
A91060 Al99,5
2024 AlCuMg2
A04130 G-AlSi12
355.1 G-AlSi5Cu1Mg
- G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90)
C37700 CuzZn39Pb2 (Ms58)
C34000 Cuzni15
C11000 E-Cu57
AZ61A MgAI6Zn
330 X12NiCrSi 36-16
A286 X6NiCrTiMoVB25-15-2
- NiCr20TiAl (Nimonic 80A)
- NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
o CoCr20W15Ni
R 50250 Ti99,8
R 56400 TiAl6V4

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

1015
12113
1055
1055
1146
4820
4820
E52100
E52100
420
420
420
422
422
316Ti
904L
A790
No 35B
80-55-06
120-90-02
A220-80002
5005A
6082

C38500

AZ31B

B163
SB443

A 12875
R 50400
R 56260
R 56410

PO4C/ AL4A1TF
[SFM]

Ck 15 360 (130 - 850) 300 (100 - 720)
9 SMnPb 28 330 (100 - 750) 260 (100 - 620)
C55 260 (100 - 590) 200 (70 - 490)
C55 260 (100 - 590) 200 (70 - 490)
45520 200 (70 - 490) 200 (70 - 430)
17 CrNiMo6 260 (100 - 590) 200 (70 - 490)
17 CrNiMo6 200 (70 - 490) 200 (70 - 430)
100Cr6 200 (70 - 460) 160 (70 - 390)
100Cr6 200 (70 - 430) 160 (70 - 360)
X46Cr13 200 (70 - 430) 160 (70 - 360)
X46Cr13 160 (70 - 330) 100 (30 - 260)
X46Cr13 100 (30 - 260) 100 (30 - 200)
X36 CrMo 16 230 (70 - 520) 200 (70 - 430)
X36 CrMo 16 200 (70 - 460) 160 (70 - 390)

X2CrNiMo17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4

260 (100 - 590)
200 (70 - 460)
160 (70 - 360)

200 (70 - 490)
160 (70 - 390)
130 (30 - 300)

GG-25 330 (100 - 750) 260 (100 - 620)
GG-45 230 (70 - 520) 200 (70 - 460)
GGG-60 200 (70 - 490) 200 (70 - 430)
GGG-80 200 (70 - 430) 160 (70 - 360)
GTW-45 330 (100 - 750) 260 (100 - 620)
GTS-70-02 260 (100 - 620) 230 (70 - 520)
AlMg 1 750 (260 - 1770) 660 (230 - 1480)
AlMgsSi1 720 (260 - 1670) 590 (200 - 1410)
G-AlSi9Cu3 620 (230 - 1440) 520 (160 - 1210)
G-AlSi9Mg 560 (200 - 1250) 460 (160 - 1050)
G-AlSi18CuNiMg (Silafont-92) 330 (100 - 750) 260 (100 - 620)
CuZn44pPb2 560 (200 - 1280) 460 (160 - 1080)
CuZn28sn1As 460 (160 - 1080) 390 (130 - 890)
CuZn40Fe 390 (130-950) 330 (100 - 790)
MgAI3Zn 390 (130-950) 330 (100 - 790)
G-X40NiCrSi38-18 160 (70 - 330) 100 (30 - 260)
X10NiCrAlITi32-20 100 (30 - 230) 100 (30 - 200)
NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 160 (70 - 330) 100 (30 - 260)
NiFe25Cr20NbTi 100 (30 - 260) 100 (30 - 230)
G-X120Mn12 100 (30 - 200)
Ti99,7 160 (70 - 330) 100 (30 - 260)
Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo 100 (30 - 200) 70 (30 - 160)
Ti-10V-2Fe-3Al 70 (30 - 160)

130 (30 - 300) 100 (30 - 200)

100 (30 - 260)

100 (30 - 200) 70 (30 - 160)

360 (130 - 850)
390 (130 - 950)
360 (130 - 790)
260 (100 - 590)
390 (130 - 920)

300 (100 - 720)
330 (100 - 790)
300 (100 - 660)
200 (70 - 490)
330 (100 - 750)

The correct cutting speed must be selected depending on
the dimension and application situation.

20 (10 -50) best choice
20 (10-50) conditionally possible
20 (10-50)

recommended starting
value

I®

WERKZEUGFABRIK

cutting speed (SFM):
feed:

V. (feet/min)
f (inch/rev)

umme

D

Ve
Start (min. - max.)
XC2A-NH
[SFM]
360 (130 - 850)
330 (100 - 750)
260 (100 - 590)
260 (100 - 590)
200 (70 - 490)
260 (100 - 590)
200 (70 - 490)
200 (70 - 460)
200 (70 - 430)
200 (70 - 430)
160 (70 - 330)
100 (30 - 260)
230 (70 - 520)
200 (70 - 460)
260 (100 - 590)
200 (70 - 460)
160 (70 - 360)
330 (100 - 750)
230 (70 - 520)
200 (70 - 490)
200 (70 - 430)
330 (100 - 750)
260 (100 - 620)
750 (260 - 1770)
720 (260 - 1670)
620 (230 - 1440)
560 (200 - 1250)
330 (100 - 750)
560 (200 - 1280)
460 (160 - 1080)
390 (130 - 950)
390 (130 - 950)

360 (130 - 850)
330 (100 - 750)
260 (100 - 590)
260 (100 - 590)
200 (70 - 490)
260 (100 - 590)
200 (70 - 490)
200 (70 - 460)
200 (70 - 430)
200 (70 - 430)
160 (70 - 330)
100 (30 - 260)
230 (70 - 520)
200 (70 - 460)
260 (100 - 590)
200 (70 - 460)
160 (70 - 360)
330 (100 - 750)
230 (70 - 520)
200 (70 - 490)
200 (70 - 430)
330 (100 - 750)
260 (100 - 620)
750 (260 - 1770)
720 (260 - 1670)
620 (230 - 1440)
560 (200 - 1250)
330 (100 - 750)
560 (200 - 1280)
460 (160 - 1080)
390 (130 - 950)
390 (130 - 950)

360 (130 - 850)
330 (100 - 750)
260 (100 - 590)
260 (100 - 590)
200 (70 - 490)
260 (100 - 590)
200 (70 - 490)
200 (70 - 460)
200 (70 - 430)
200 (70 - 430)
160 (70 - 330)
100 (30 - 260)
230 (70 - 520)
200 (70 - 460)
260 (100 - 590)
200 (70 - 460)
160 (70 - 360)
330 (100 - 750)
230 (70 - 520)
200 (70 - 490)
200 (70 - 430)
330 (100 - 750)
260 (100 - 620)
750 (260 - 1770)
720 (260 - 1670)
620 (230 - 1440)
560 (200 - 1250)
330 (100 - 750)
560 (200 - 1280)
460 (160 - 1080)
390 (130 - 950)
390 (130 - 950)

— O

160 (70 - 330) 160 (70 - 330) 160 (70 - 330)

100 (30 - 230) 100 (30 - 230) 100 (30 - 230) 100 (30 - 230)
160 (70 - 330) 160 (70 - 330) 160 (70 - 330) 160 (70 - 330)
100 (30 - 260) 100 (30 - 260) 100 (30 - 260) 100 (30 - 260)
100 (30 - 200) 100 (30 - 200) 100 (30 - 200) 100 (30 - 200)

160 (70 - 330) 160 (70 - 330) 160 (70 - 330)

100 (30 - 200) 100 (30 - 200) 100 (30 - 200)

70 (30 - 160) 70 (30 - 160) 70 (30 - 160) 70 (30 - 160)

130 (30 - 300) 130 (30 - 300) 130 (30 - 300) 130 (30 - 300)

100 (30 - 260) 100 (30 - 200) 100 (30 - 260) 100 (30 - 260)
70 (30 - 160) 100 (30 - 200) 100 (30 - 200)

100 (30 - 260)

100 (30 - 200) 100 (30 - 200) 100 (30 -200) 100 (30 - 200)

360 (130 - 850) 360 (130 - 850) 360 (130 - 850)

390 (130-950) 390 (130 - 950) 390 (130 - 950)

360 (130-790) 360 (130 - 790) 360 (130 - 790)

260 (100 - 590) 260 (100 - 590) 260 (100 - 590)

390 (130-920) 390 (130-920) 390 (130 - 920)
feed f: [inch/rev]
grooving: 0.0004 - 0.0012 in/rev

boring / profiling: 0.0008 - 0.0039 in/rev

(preferred application area)

face grooving: 0.0008 - 0.0024 in/rev

203



TYP DT

Technische Hinweise

®
(d)] z Multifunktionswerkzeug Schnittdatenempfehlung: Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min)
E prs zum Bohren und Ausdrehen metrisch Vorschub: f (mm/U)
£
=5 Multifunctional tool Technical instructions, cutting speed: V¢ (m/min)
D = drilling and boring speed and feed recommendation: feed: f (mm/rev)
Q = metric

Werkstoffgruppe
material group

Beschreibung / description

Unlegierter Stahl
unalloyed steel

P Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

Nichtrostender Stahl
stainless stee/

Zusammensetzung
composition

Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C

ca./app. 0,45 % C

ca./app. 0,75 % C

gehartet & angelassen / hardened & tempered
gehartet & angelassen / hardened & tempered

ferritisch, martensitisch / ferriticc martensitic

Typ DT

Warmebehandlung / heat treatment

gegluht / annealed
gegluht / annealed
vergltet / tempered
gegliiht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergltet / tempered
vergutet / tempered
vergutet / tempered

gegliht/ annealed

gegluht / annealed

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi / 420 N/mm2/ 125 HB
93000 Psi / 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi/ 840 N/mm?2/ 250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm?/ 270 HB

146500 Psi / 1010 N/mmz / 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm2/ 180 HB

135000 Psi/ 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm? / 300 HB

174000 Psi / 1200 N/mmz / 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm2 /200 HB

160000 Psi / 1100 N/mm? / 300 HB

189000 Psi / 1300 N/mm2 / 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

martensitisch / martensitic vergutet / tempered 117500 Psi/ 810 N/mm2/ 250 HB

austenitisch / austenitic abgeschreckt / quenched 88500 Psi/ 610 N/mm?2 /200 HB

M ?;;Z(;;itf;iir Sl austenitisch / austenitic vergutet / tempered 300 HB
austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex) 113000 Psi / 780 N/mm2 /230 HB

Grauguss perlitisch, ferritisch / peariitic, ferritic 51000 Psi/ 350 N/mm?2/ 180 HB

cast iron perlitisch (martensitisch) / pearlitic (martensitic) 72500 Psi / 500 N/mm2/ 260 HB

[{ Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 72500 Psi/ 500 N/mm?2/ 160 HB
cast iron with nodular graphite perlitisch / pearlitic 122500 Psi/ 845 N/mm? / 250 HB
Temperguss ferritisch / ferritic 63800 Psi / 440 N/mm?2/ 130 HB
malleable iron perlitisch / pearlitic 113000 Psi/ 780 N/mm?2 /230 HB
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushartbar / uncurable 60 HB
wrought aluminum alloys aushartbar / curable ausgehartet / cured 49000 Psi / 340 N/mm2/ 100 HB

< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable 36250 Psi/ 250 N/mm2/ 75 HB

?‘lﬁ;n;/rzli;r;;lguas/sjlj}?sierungen < 12% Si, aushartbar / curable ausgehartet / cured 43500 Psi/ 300 N/mm2/ 90 HB

N > 12% Si, nicht aushartbar / uncurable 63800 Psi/ 440 N/mm2/ 130 HB
Kupfer und Kupferlegierungen PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys 54500 Psi/ 375 N/mm2/ 110 HB
(ci';;:f a’ﬂ"ge:;;‘;gr alloys Cuzn, Cusnzn 43500 Psi/ 300 N/mm2/ 90 HB
(bronze / brass) Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic 49000 Psi/ 340 N/mm?/ 100 HB
Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys Magnesium und -Legierungen / and -alloys 70 HB
Fe-Basis / Fe base gegluht / annealed 99000 Psi/ 680 N/mm?2 /200 HB

ausgehartet / cured 137750 Psi/ 950 N/mm2 /280 HB

Wi ia eglenmgen Ni- oder Co-Basis / Nj- or Co-Base gegluht / annealed 122000 Psi/ 840 N/mmz2/ 250 HB

heat- resistant alloys

Titanlegierungen
titanium alloys

Reintitan / pure titanium

Alpha- + Beta-Legierungen / -a/loys

Beta-Legierungen / -a/loys

ausgehartet / cured

gegossen / cast

ausgehartet / cured

171000 Psi / 1180 N/mm?/ 350 HB
156600 Psi / 1080 N/mm?/ 320 HB
58000 Psi / 400 N/mm?

152250 Psi / 1050 N/mm?

203000 Psi / 1400 N/mm?2/ 410 HB

gehartet & angelassen / hardened & tempered 46-55 HRC

Geharteter Stahl gehartet & angelassen / hardened & tempered 56-60 HRC
hardened steel gehértet & angelassen / hardened & tempered 61-65 HRC

H gehartet & angelassen / hardened & tempered 66-70 HRC
Hartguss / chilled cast iron gegossen / cast 400 HB
Gehartetes Guss / hardened cast iron gehartet & angelassen / hardened & tempered 55 HRC

<21750 Psi/ < 150 N/mm?
< 14500 Psi/ < 100 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / plastics, thermoplastic
2:2}[:‘:::)};53;: t\;\s:-ar/k:toffe aramidfaserverstéarkt / aramid fiber reinforced
glas/kohlefaserverstéarkt / glas/carbon fiber reinforced
Graphit / graphite

weitere Informationen zu Vorschub und Schnitttiefe:
* siehe Technische Hinweise:
Allgemeine Informationen iiber Schnitttiefe und
Vorschub Typ DT

20 (10-50) bevorzugte Wahl / best choice
20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible

Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von
Dil ion und A di i ion zu wahlen.

20 (10-50)
The correct cutting speed must be selected depending on

the dimension and application situation. empfohlener Startwert

recommended starting
value

(bevorzugter Einsatzbereich)

(preferred application area) more informations about feed and cutting depth:

¢ look at the technical instructions:
General instructions about cutting depth and feed
type DT
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1.0401
1.1191
1.1191
1.1223
1.1223
1.7131
1.7131
1.7225
1.7225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
1.4112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
0.7070
0.8035
0.8165
3.0255
3.1355
3.2581
3.2134
2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
2.4631
2.4668
2.4765
3.7025
3.7164
Ti5553

TYP DT

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool
drilling and boring

Technische Hinweise

Schnittdatenempfehlung:

metrisch

Technical instructions,
speed and feed recommendation:

metric

beispielhafte Werkstoffe

exemplary materials

DIN-Code
c15
C45E
C45E
C60R
C60R
16 MnCr 5
16 MnCr 5
42 CrMo 4
42 CrMo 4
X20Cr13
X 38 CrMoV 51
X 38 CrMoV 51
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi 1810
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10
GG-30
GGG-40
GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02
Al99,5
AlCuMg2
G-AlSi12
G-AlSi5Cu1Mg
G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90)
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15
E-Cu57
MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic 80A)
NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8
TiAl6V4
Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Richtige Schnittgeschwindigkeit is
Di i A q :

und

1.1141

1.0718
1.0535
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
1.4034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571

1.4539
1.4501

0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
3.2315
3.2163
3.2373
2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
2.4856
2.4955
1.3401

3.7035
Ti-6246
Ti-1023

DIN-Code

[m/min]

V¢ Start (min. - max.)
Bohren/drilling | Drehen/boring
AL41F

AL41F
[m/min]

ck 15 90(80-110) 140 (80 - 260)
9 SMnPb 28 80(70-90) 120 (70 - 230)
cs5 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
css 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
45520 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
17 CrNiMo6 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
17 CrNiMo6 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
100Cr6 50 (40 - 60) 70 (40 - 140)
100Cr6 40 (40 - 50) 70 (40 - 130)
X46Cr13 40 (40 - 50) 70 (40 - 130)
X46Cr13 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
X46Cr13 20 (20 - 30) 40 (20 - 80)
X36 CrMo 16 50 (50 - 60) 90 (50 - 160)
X36 CrMo 16 50 (40 - 60) 70 (40 - 140)
X2CrNiMo17-12-2 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
X1INiCrMoCu25-20-5 50 (40 - 60) 70 (40 - 140)
X2CrNiMoCUWN25-7-4 40 (30 - 50) 60 (30 - 110)
GG-25 80(70-90) 120 (70 - 230)
GG-45 60 (50 - 70) 90 (50 - 160)
GGG-60 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
GGG-80 40 (40 - 50) 70 (40 - 130)
GTW-45 80(70-90) 120 (70 - 230)
GTS-70-02 70(60-80) 100 (60 - 190)
AlMg 1 100 (90-110) 160 (90 - 290)
AIMgsi1 90(80-110) 140 (80 - 270)
G-AlSi9cu3 80(70-90) 120 (70 - 230)
G-AlSi9Mg 70(60-80) 110 (60 - 200)
G-AlSi18CuNiMg (Silafont-92) 40 (40 - 50) 70 (40 - 120)
CuZn44pPb2 70(60-80) 110 (60 - 210)
Cuzn28sn1As 60 (50 - 70) 90 (50 - 170)
CuzZnaoFe 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
MgAI3Zn 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
G-X40NiCrsi38-18 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
X10NiCrAITi32-20 20 (20 - 30) 40 (20 - 70)
NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
NiFe25Cr20NbTi 20 (20 - 30) 40 (20 - 80)
G-X120Mn12 20 (20 - 30) 30 (20 - 60)
Ti99,7 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo 20 (20 - 30) 30 (20 - 60)
Ti-10V-2Fe-3Al 20 (20 - 20) 30 (20 - 50)
50 (30 - 90)
30 (20 - 60)
90(80-110) 140 (80 - 260)
100 (90- 120) 160 (90 - 290)
80(70-100) 130 (70 - 240)
60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
90(80-110) 150 (80 - 280)

20 (10-50) bevorzugte Wahl / best choice
20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible

t in Abhéngigkeit von
ion zu wahlen.

The correct cutting speed must be selected depending on

the dimension and application situation.

20 (10-50)

empfohlener Startwert
recommended starting
value

(bevorzugter Einsatzbereich)
(preferred application area)

®
Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min) (()] ;
Vorschub: f (mm/U) Eﬁ
=%
cutting speed: V¢ (m/min) . N
feed: f (mm/rev) '8 «
2

— O

weitere Informationen zu Vorschub und Schnitttiefe:
* siehe Technische Hinweise:
Allgemeine Informationen iiber Schnitttiefe und
Vorschub Typ DT

more informations about feed and cutting depth:

¢ look at the technical instructions:
General instructions about cutting depth and feed
type DT
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TYP DT Technische Hinweise

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Schnittdatenempfehlung:

Multifunctional tool
drilling and boring

Technical instructions, cutting speed (SFM):
speed and feed recommendation: feed:

V. (feet/min)
f (inch/rev)

Dimmel

Werkstoffgruppe
material group

Beschreibung / description

Unlegierter Stahl
unalloyed steel

Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

Nichtrostender Stahl
stainless stee/

Nichtrostender Stahl
stainless steel

Grauguss
cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit
cast iron with nodular graphite

Temperguss
malleable iron

Aluminium - Knetlegierungen
wrought aluminum alloys

Aluminium - Gusslegierungen
cast aluminum alloys

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

copper and copper alloys
(bronze / brass)

Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys

Warmfeste Legierungen
heat- resistant alloys

Titanlegierungen
titanium alloys

imperial

Typ DT

Zusammensetzung
composition

Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C
ca./app. 0,45 % C

gegluht / annealed
gegluht / annealed
vergltet / tempered
ca./app. 0,75 % C gegliht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergltet / tempered
vergutet / tempered
vergutet / tempered

gegliht/ annealed

gehartet & angelassen / hardened & tempered
gehartet & angelassen / hardened & tempered

ferritisch, martensitisch / ferriticc martensitic gegluht / annealed

martensitisch / martensitic vergutet / tempered
austenitisch / austenitic abgeschreckt / quenched
austenitisch / austenitic vergutet / tempered
austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex)
perlitisch, ferritisch / peariitic, ferritic
perlitisch (martensitisch) / peariitic (martensitic)

ferritisch / ferritic

perlitisch / pearlitic

ferritisch / ferritic

perlitisch / pearlitic

nicht aushartbar / uncurable
aushartbar / curable ausgehartet / cured
< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
< 12% Si, aushartbar / curable ausgehartet / cured
> 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys
CuZn, CuSnZn
Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic
Magnesium und -Legierungen / and -alloys
Fe-Basis / Fe base gegluht / annealed
ausgehartet / cured
Ni- oder Co-Basis / Nj- or Co-Base gegluht / annealed
ausgehartet / cured
gegossen / cast
Reintitan / pure titanium

Alpha- + Beta-Legierungen / -a/loys ausgehartet / cured

Beta-Legierungen / -a/loys

Warmebehandlung / heat treatment

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi / 420 N/mm2/ 125 HB
93000 Psi / 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi/ 840 N/mm?2/ 250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm?/ 270 HB

146500 Psi / 1010 N/mmz / 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm2/ 180 HB

135000 Psi/ 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm? / 300 HB

174000 Psi / 1200 N/mmz / 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm2 /200 HB

160000 Psi / 1100 N/mm? / 300 HB

189000 Psi / 1300 N/mm2 / 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

117500 Psi/ 810 N/mm?/ 250 HB
88500 Psi / 610 N/mm?2 /200 HB

300 HB

113000 Psi/ 780 N/mm?/ 230 HB
51000 Psi/ 350 N/mm2/ 180 HB
72500 Psi /500 N/mm2/ 260 HB
72500 Psi / 500 N/mm2/ 160 HB

122500 Psi/ 845 N/mm?/ 250 HB
63800 Psi / 440 N/mm?2/ 130 HB

113000 Psi/ 780 N/mm2/ 230 HB

60 HB
49000 Psi /340 N/mmz2/ 100 HB
36250 Psi/ 250 N/mm2/ 75 HB
43500 Psi/ 300 N/mm2/ 90 HB
63800 Psi / 440 N/mm?2/ 130 HB
54500 Psi/ 375 N/mmz2/ 110 HB
43500 Psi/ 300 N/mm2/ 90 HB
49000 Psi /340 N/mm2/ 100 HB

70 HB
99000 Psi / 680 N/mm2 /200 HB

137750 Psi/ 950 N/mm?/ 280 HB

122000 Psi/ 840 N/mm?/ 250 HB

171000 Psi / 1180 N/mm2/ 350 HB

156600 Psi / 1080 N/mm? / 320 HB

58000 Psi/ 400 N/mm?
152250 Psi / 1050 N/mm2
203000 Psi / 1400 N/mm? / 410 HB

gehartet & angelassen / hardened & tempered 46-55 HRC

Geharteter Stahl gehartet & angelassen / hardened & tempered 56-60 HRC
hardened steel gehértet & angelassen / hardened & tempered 61-65 HRC

H gehartet & angelassen / hardened & tempered 66-70 HRC
Hartguss / chilled cast iron gegossen / cast 400 HB
Gehartetes Guss / hardened cast iron gehartet & angelassen / hardened & tempered 55 HRC

<21750 Psi/ < 150 N/mm?
< 14500 Psi/ < 100 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / plastics, thermoplastic
O Nichtmetallische Werkstoffe

5 . aramidfaserverstéarkt / aramid fiber reinforced
non-metallic materials

glas/kohlefaserverstéarkt / glas/carbon fiber reinforced
Graphit / graphite

20 (10 -50) best choice
20 (10-50) conditionally possible

The correct cutting speed must be selected depending on
the dimension and application situation.

more informations about feed and cutting depth:

¢ look at the technical instructions:
General instructions about cutting depth and feed
type DT

20 (10-50)

recommended starting (preferred application area)
value
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TYP DT Technische Hinweise

I®

umme
WERKZEUGFABRIK

Multifunktionswerkzeug Schnittdatenempfehlung:
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool Technical instructions, cutting speed (SFM): V. (feet/min) .
drilling and boring speed and feed recommendation: feed: f (inch/rev) .
imperial Q

— O

beispielhafte Werkstoffe V¢ Start (min. - max.)

exemplary materials Bohren/drilling | Drehen/boring

AL41F AL41F

DIN-Code DIN-Code [SFM] [SFM]
1015 C15 1015 Ck 15 300 (260 - 360) 460 (260 - 850)
1045 C45E 12L13 9 SMnPb 28 260 (230 - 300) 390 (230 - 750)
1045 C45E 1055 C55 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
1060 C60R 1055 C55 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
1060 C60R 1146 45520 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
5115 16 MnCr 5 4820 17 CrNiMo6 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
5115 16 MnCr 5 4820 17 CrNiMo6 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
4140 42 CrMo 4 E52100 100Cr6 160 (130 - 200) 230 (130 - 460)
4140 42 CrMo 4 E52100 100Cr6 130 (130 - 160) 230 (130 - 430)
420 X20Cr13 420 X46Cr13 130 (130 - 160) 230 (130 - 430)
H11 X 38 CrMoV 5 1 420 X46Cr13 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
H11 X 38 CrMoV 51 420 X46Cr13 70 (70 - 100) 130 (70 - 260)
430/1 X6Cr17 422 X36 CrMo 16 160 (160 - 200) 300 (160 - 520)
4408 X90CrMoV18 422 X36 CrMo 16 160 (130 -200) 230 (130 - 460)
304 X5CrNi 1810 316Ti X2CrNiMo17-12-2 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
314 X15CrNiSi25-21 904L X1NiCrMoCu25-20-5 160 (130 - 200) 230 (130 - 460)
318 X2CrNiMoN22-5-3 A790 X2CrNiMoCuWN25-7-4 130 (100 - 160) 200 (100 - 360)
No 20B GG-10 No 35B GG-25 260 (230 -300) 390 (230 - 750)
No 45B GG-30 - GG-45 200 (160 - 230) 300 (160 - 520)
60-40-18 GGG-40 80-55-06 GGG-60 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
100-70-03  GGG-70 120-90-02 GGG-80 130 (130 - 160) 230 (130 - 430)
- GTW-35-04 - GTW-45 260 (230 -300) 390 (230 - 750)
A220-70003 GTS-65-02 A220-80002 GTS-70-02 230 (200 - 260) 330 (200 - 620)
A91060  Al99,5 5005A  AlMg1 330 (300 - 360) 520 (300 - 950)
2024 AlCuMg2 6082 AlMgSi1 300 (260 - 360) 460 (260 - 890)
A04130 G-AlSi12 - G-AlSi9Cu3 260 (230 - 300) 390 (230 - 750)
355.1 G-AISi5Cu1Mg - G-AISi9Mg 230 (200 - 260) 360 (200 - 660)
- G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90) - G-AlSi18CuNiMg (Silafont-92) 130 (130 - 160) 230 (130 - 390)
C37700 CuZn39Pb2 (Ms58) C38500 CuZn44pPb2 230 (200 - 260) 360 (200 - 690)
34000 CuzZn15 = CuZn28Sn1As 200 (160 - 230) 300 (160 - 560)
C11000  E-Cus7 - CuZn40Fe 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
AZ61A MgAI6Zn AZ31B MgAI3Zn 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
330 X12NiCrSi 36-16 = G-X40NiCrSi38-18 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
A286 X6NiCrTiMoVB25-15-2 B163 X10NiCrAITi32-20 70(70-100) 130 (70 - 230)
- NiCr20TiAl (Nimonic 80A) SB443 NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
- NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718) - NiFe25Cr20NbTi 70(70-100) 130 (70 - 260)
- CoCr20W15Ni A12875  G-X120Mn12 70(70-100) 100 (70 - 200)
R50250  Ti99,8 R50400  Ti99,7 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
R 56400 TiAl6V4 R 56260 Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo 70 (70 - 100) 100 (70 - 200)
- Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr R56410  Ti-10V-2Fe-3Al 70 (70 - 70) 100 (70 - 160)

160 (100 - 300)

100 (70 - 200)
300 (260 - 360) 460 (260 - 850)
330 (300 - 390) 520 (300 - 950)
260 (230-330) 430 (230 - 790)
200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
300 (260 - 360) 490 (260 - 920)

20 (10 -50) best choice
20 (10-50) conditionally possible

The correct cutting speed must be selected depending on more informations about feed and cutting depth:
the dimension and application situation. 20 (10-50) * look at the technical instructions:
. — General instructions about cutting depth and feed
recommended starting (preferred application area) type DT

value
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MINICUT

MINICUT: D min. =@ 7.0 mm
TRICUT: Dmin.>d 7.8 mm

Dimmel

WERKZEUGFABRIK



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

MINICUT Ubersicht

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling summary

Allgemeine Beschreibung general instructions 7
=\ Klemmbhalter toolholder MaBe Seite
' Rundschaft straight shank dimensions page

[mm]
Typ 221 /608 /609 Klemmbhalter Stahl toolholder steel D min. 7.0 ... 8
Typ 614 /616 / 618 Klemmhalter Stahl toolholder steel D min. 14.0 .. 9
Typ 607 / 608 / 609 Klemmhalter Hartmetall toolholder carbide D min. 7.0 .. 10
Typ 611 Klemmbhalter Hartmetall toolholder carbide D min. 11 .
Typ 614 Klemmbhalter Hartmetall toolholder carbide D min. 14 w12
Typ 616 Klemmbhalter Hartmetall toolholder carbide D min. 16 .. 13
Typ 618 Klemmbhalter Hartmetall toolholder carbide D min. 18 .. 14
Typ V08 / V11 Flexohalter V Flexo-toolholder V Dmin. 7.8/ 11 .15
Typ 614.A/ 618.A Klemmhalter Axialbearbeitung toolholder face grooving b min. .17

12/14/716/18

Klemmbhalter toolholder MaBe Seite

Quadratschaft square shank dimensions page
[mm]
Klemmbhalter Stahl, Quadratschaft, toolholder steel, square shank, D min.

Typ 614.5Q/618.5Q Axialbearbeitung face grooving 12/14/16/18 =18
Klemmhalter Stahl, Quadratschaft, toolholder steel, square shank, D min.

Typ 614.5Q.A / 618.5Q.A .19

abgesetzte Version, Axialbearbeitung  with offset, face grooving 12/14/16/18



MINICUT Ubersicht

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling summary

Schneideinsatze
Ausdrehen und Kopieren

_——

Typ Ausdrehen und

. allgemein
Kopieren 9

Typ Ausdrehen und

X von geharteten Teilen mit CBN
Kopieren

Typ Ausdrehen und
Kopieren

allgemein,
Innenfreistiche DIN 509

Typ Ausdrehen und

Kopieren Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

Typ Ausdrehen und

. Ruckwartsdrehen
Kopieren

Schneideinsatze
Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472
Typ Stechdrehen und Stechdrehen allgemein
fur Sicherungsringe DIN 471/472

Typ Stechdrehen und Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472

Typ Stechdrehen und Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472

Typ Stechdrehen und Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472

Typ Stechdrehen und Stechdrehen allgemein

Typ Stechdrehen Stechdrehen allgemein

Stechdrehen allgemein,

Typ Stechdrehen groBe Einstechtiefe

L ..

inserts
boring and profiling

type boring and profiling,
general

type boring and profiling,
of hardened parts with CBN

type boring and profiling,
general, undercuts DIN 509

type boring and profiling,
boring with special chipbreaker

type boring and profiling,
backboring

inserts
grooving

type grooving,
general use

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
general use

type grooving, general use,
maximum depth of groove

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 7 - 15.5

D min. 7.8-15.5

D min. 7 - 20

Dmin.7.8/9/11

D min.7.8-13.8

MaBe

dimensions

[mm]

Dmin.7/7.8

D min. 8

D min. 9

D min. 11

D min. 14

D min. 16

D min. 18/20

D min. 16/17

Seite
page

.21

.22

.23

.24

.25

Seite
page

.27

.. 28

.29

.30

.31

.32

.34

.35
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WERKZEUGFABRIK

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

i |

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Ubersicht

summary

Schneideinsatze
Stechdrehen

NC-Feindrehen

NC-Feindrehen,
groBe Einstechtiefe

Stechdrehen und Kopieren
Vollradius

Ausdrehen und Fasen

Vorstechen und Fasen

Schneideinsatze
Gewindedrehen, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

NPT Vollprofil, innen

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

inserts
grooving

type grooving,
NC-profiling

type grooving,
NC-profiling,
maximum depth of groove

type grooving,
grooving and profiling,
full radius

type grooving,
boring and chamfering

type grooving,
pregrooving and chamfering

inserts
threading, internal

type threading, metric ISO-thread,
partial profile, internal

type threading, metric ISO-thread,
partial profile, internal

type threading, metric ISO-thread,
full profile, internal

type threading, metric ISO-thread,
full profile, internal

type threading,
NPT full profile, internal

type threading, Whitworth thread,

full profile, internal

type threading, trapezoidal thread,

partial profile, internal

type threading, trapezoidal thread,

partial profile, internal

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 7.8 - 20

D min. 16/17

D min. 8- 16
R0.4-20

Dmin.7-14

D min. 8- 16

MaBe
dimensions
[mm]

Dmin.7/8/9
P=05-35

Dmin.11/14/16
P=05-3.0

Dmin.9/11
P=0.5-3.0

D min. 14/16
P=05-40

D min. 8

Dmin.11/14/16

Dmin.9/10/11

P=15-4.0
D min. 14/16
P=20-6.0

Seite
page

.. 36

.. 40

.41

.45

.. 46

Seite
page

.. 48

.. 49

.. 50

.. 51

.52

.53

.54

.55



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Axialstechen

Typ Axialstechen

Typ Axialstechen

Typ Axialstechen

SET-MCO08-LF/R

SET-MC11-LF/R

SET-MC14-LF/R

Ubersicht

Schneideinsatze
Axialstechen

allgemein

am Zapfen vorbei

Vollradius

am Zapfen vorbei,
Vollradius

Sets Minicut

Halter und Schneiden
(Rechte Ausfiihrung)

Auswahl RS008 / RS08

Auswahl RSO11 /RS11

Auswahl RS014 / RS14

~ Technische Hinweise

Schnittwerte und Anzahl der Schnitte

beim Gewindedrehen

Gewinde schneiden

Hartmetallsorten und
Beschichtungen

Schnittdatenempfehlung

summary

inserts
face grooving

type face grooving

type face grooving,
in pivots,

type face grooving,
full radius

type face grooving,
in pivots, full radius

sets Minicut

toolholder and inserts
(righthand version)

selection RS008 / RS08

selection RSO11/RS11

selection RS014 /RS14

Technical Instructions

cutting data and number of passes

for threading

threading

carbide grades and coatings

speed and feed recommendation

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 14/18

Dmin. 12/16

D min. 14
t max. 5

D min. 12
t max. 5

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 8

D min. 11

D min. 14

Seite
page

.57

.. 58

.. 59

.. 60

Seite
page

.. 61

.. 61

.. 62

Seite
page

.. 68

.. 69

.. 70
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TRICUT

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

summary

Allgemeine Beschreibung
Spangeometrien Tricut

\ Klemmbhalter
) Rundschaft

Klemmbhalter Stahl

Typ TCO8. - ST mit Innenkihlung

Klemmbhalter Hartmetall

Typ TCO8. - HM mit Innenkthlung

Schneideinsatze
Ausdrehen und Kopieren

Ausdrehen und Kopieren,

Typ RTCO8. allgemein

. Technische Hinweise

Hartmetallsorten und
Beschichtungen

Schnittdatenempfehlung

Ubersicht

general instructions
cutting geometries Tricut

toolholder
straight shank

toolholder steel
with internal cooling

toolholder carbide
with internal cooling

inserts
boring and profiling

boring and profiling,
general

Technical Instructions

carbide grades and coatings

speed and feed recommendation

MaBe

dimensions

[mm]

D min. 7.8

D min. 7.8

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 7.8

.. 64

Seite
page

.. 65
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MINICUT Allgemeine Beschreibung

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling general instruction

Minicut:

Bei dem System Minicut werden die austauschbaren Hartmetallschneiden mittels der bewéahrten Dreirippenverzahnung
stirnseitig verschraubt. Diese gewahrleistet beste Wiederholgenauigkeit bei einfachster Handhabung.
Minicut:

In the system Minicut the indexible carbide inserts are frontal screwed by the proven interface. This guarantees best
repeat accuracy by most simple handling.
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MINICUT Typ 607 /608 / 609 / 611

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter Stahl D min. 7.0 mm

grooving, boring and profiling toolholder steel D min. 7.0 mm

L1

innere Kihlmittelzufuhr
through coolant

£ ]
i E Q =g
[ (a] ] =
E ‘q', ~ = g
E o _ % £ e
_E :EJ o -§ g 2 ==
o S ] c [~
o ) S - = c 3 c c
25 = i = g g9 <9
Do Q Q Q ] o = @ R A 3
607.0016.1ST 16 4.8x6 80 12 Ko N
o 8 o ls
607.0016.1E.ST 16 48x6 85 21 RS A< ASPSO17 T7F-P
— — O
T &«
608.0158.1E.ST 15.87 58" 6x7 90 22 & a3
(SRS
608.0016.1ST 16 6 80 12 a3
1 i
608.0016.1E.ST 16 6x7 90 22 @~
A.SPSO16  T8F-P
609.0158.1E.ST 15.87  5/8"  6.6x7.4 105 25 e e
o Aoy
609.0016.1ST 16 6.6x7.4 95 14 A% § g
Y
609.0016.1E.ST 16 6.6x7.4 105 25 2T 2
611.0158.2E.ST 15.87 58" 8x9.5 110 29 &=
611.0016.2ST 16 8 97 16 32 A.SPS021  T10F-P
—a m
N

611.0016.2E.ST 16 8x9.5 110 29

D m\n‘

drehmoment

Anzugs-
torque

Beispielzeichnung
exemplary application

fur Schneidplatte
use with insert

R/L SO7
R/L SO07

R/L SO8
R/L SO08

R/L SO9
R/L S009

R/LST1
R/LSO11



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614 /616 /618

Klemmbhalter Stahl

toolholder steel

L1

L2

Bestellnummer
part number

614.0127.3ST
614.0158.3E.ST
614.0016.3ST
614.0016.3E.ST
616.0158.3E.ST
616.0016.3ST
616.0016.3E.ST
618.0020.3ST
618.0020.3E.ST

@ d g6

12.7
15.87
16
16
15.87
16
16
20

20

@ d (inch)

A
N

5/8"

5/8"

-

o°
Q

9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
11x13.5
11
11x13.5
11.5x14.2
11.5x14.2

100
120
100
120
120
100
120
95

120

L2

38
18
38
42
22
42
25
45

R/L SO14:

4.0/ 214

D min. 14 mm

D min. 14 mm

innere Kihlmittelzufuhr
through coolant

R/L S55:
55/916

R/L SO16:

R/L S18:

Typ: t max. / D min.

4.3/216

6/218

R/L S65:
6.5/217

R/L S20:

8/ 220

Spannschraube

screw

A.SPS026

A.SPS029

Beispielzeichnung
exemplary application

Schraubenschliissel

wrench

T15F-P

T20F-P

-
(=
Q
=
oﬂ)

ES
5%

T 2

Anzugs-

4.5 Nm

7.0 Nm

fur Schneidplatte
use with insert

R/LS16
R/LSO16

R/LS18
R/L S20

®
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WERKZEUGFABRIK

MINICUT Typ 607 / 608 / 609

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Hartmetall D min. 7.0 mm

grooving, boring and profiling toolholder carbide D min. 7.0 mm

innere Kihlmittelzufuhr
L1 through coolant

A
o®

t max.

Beispielzeichnung
exemplary application

£ © o
= a i3
= w 3 5S¢
g a = 5 & 58
= © ,
= 2 $o g E § E S 5 g o S E
5] < = - o c 3 o c S =] v
BE ° o S g g £g¢ N§E 5@
@ a Q S} e o N = ol G 3 <52 ¥3
607.0012.1HM 12 48x6.0 80 21 Ko N ®
88 8% RIL 507
607.0012.2HM 12 48x6.0 90 30 S R ASPS017 TP 08Nm
SRS R/L S007
607.0012.3HM 12 48x6.0 100 42 27T 2§
608.0012.1HM 12 6 80 21
608.0012.2HM 12 6 90 30 Q
608.0012.3HM 12 6 100 42 =
- R/L S08
608.0012.4HM 12 6 115 50 i s
608.0127.1HM 127 12" 6 80 21 =)
608.0127.2HM 127 12" 6 90 30 E ASPSO16  T8F-P 1.2 Nm
608.0127.3HM 127 12" 6 100 42
609.0012.1HM 12 6.6x7.4 90 22 .
N o
609.0012.2HM 12 6.6x7.4 98 30 % s 5 RIL S09
609.0012.3HM 12 6.6x7.4 110 42 % Yo R/LS009
E T E o~

609.0012.4HM 12 6.6x7.4 122 56



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 611

Klemmbhalter Hartmetall

toolholder carbide

Bestellnummer
part number

611.0012.1HM
611.0012.2HM
611.0012.3HM
611.0012.4HM
611.0127.1HM
611.0127.2HM
611.0127.3HM

9 d hé

12

12
12
12.7
12.7
12.7

@ d (inch)

172"
172"
172"

L1

95

110
120
130
95

110
120

L2

29
42
56
64
29
42
56

Typ: t max. / D min.

2.3/ 211

R/L SO11:

D min. 11 mm

D min. 11 mm

innere Kiihimittelzufuhr
through coolant

S
0 «©

Beispielzeichnung
exemplary application

T
2 £

3 2 o

=

S 2 . E £S

= [0 =

§; 28 9ES A2

g 2 £¢ NFFT 58

a8 B2 <58 & 3

R/L S11

A.SPS021 T10F-P 3.5 Nm RIL SO11

®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614

Klemmbhalter Hartmetall

toolholder carbide

Bestellnummer
part number

614.0012.1HM
614.0012.2HM
614.0012.3HM
614.0127.1HM
614.0127.2HM
614.0127.3HM
614.0158.1HM
614.0158.2HM
614.0158.3HM
614.0016.1THM
614.0016.2HM
614.0016.3HM
614.0016.4HM

@ d (inch)

172"
172"
172"
5/8"
5/8"
5/8"

9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11
9.5x11

100
110
130
100
110
130
100
110
130
100
110
130
140

L2

34
45
64
34
45
64
34
45
64
34
45
64
75

R/LSO14: 4.0/ 214

Typ: t max. / D min.

R/L S55: 5.5/@16

D min. 14 mm

D min. 14 mm

innere Kiihimittelzufuhr
through coolant

S
o

t max.

Beispielzeichnung
exemplary application

fur Schneidplatte

Schraubenschliissel
use with insert

Spannschraube
wrench

screw

-
(=
Q
=
oﬂ)

ES
5%

T 2

Anzugs-

R/LS14
R/LSO14
R/L S55
R/L S65

A.SPS026  T15F-P  4.5Nm

R/LS65: 6.5/217



MINICUT Typ 616

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Hartmetall D min. 16 mm

grooving, boring and profiling toolholder carbide D min. 16 mm

innere Kiihimittelzufuhr
through coolant

S
o

t max.

Beispielzeichnung
exemplary application

£ T o
= a k=]
= @ = &
) o 2 = [ST}
Eg S a 3 E T2
£ = : £ s £ 22
= e £ E 2 £ 58, §%
[} < < - = c 3 c c SE3 2
IR ° ° ° g g o 9 NEE 59
@ a Q S} S} par g = ] A3 <s2 5
616.0012.1HM 12 11 130 40
616.0012.2HM 12 11 130 56
616.0012.3HM 12 11 150 80
616.0127.1HM 12.7 722" 1N 130 40 -
616.0127.2HM 12.7 172" 1N 130 56 =
m
616.0127.3HM 12.7 172" 1N 150 80 :
- ASPS029 T20F-P 7.0Nm o106
616.0158.1HM 15.87  5/8" 11 130 40 © RILSO16
©)
616.0158.2HM 15.87  5/8" 11 130 56 2
616.0158.3HM 15.87 58" 11 150 80 =
616.0016.1HM 16 11 130 40
616.0016.2HM 16 11 130 56

616.0016.3HM 16 11 150 80

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK



®

Dimmel

14

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 618

Klemmbhalter Hartmetall

toolholder carbide

Bestellnummer
part number

618.0016.1THM
618.0016.2HM
618.0016.3HM
618.0020.3HM

-—

°
Q

11.5x14.3
11.5x14.3
11.5x14.3
11.5x14.3

100
130
160
160

L2

42
60
85
85

R/L S18:

D min. 18 mm

D min. 18 mm

innere Kiihimittelzufuhr
through coolant

S
0 «©

Beispielzeichnung
exemplary application

g B g
E a k=]

] = ol of
[a] Q2 < o O
- = ] t =
. © 0 S e
% g < o Q=
= S 2 5 E £s
E £ 5 2 € Seg &=
g 5O £¢ NET s¢
2 ol A3 <358 = 5
© 58
S B Asps029 T20-P 7.0Nm  RESIS
o <o R/L S20
o 2



MINICUT Typ V08 /V11

Bohrungsbearbeitung Flexohalter V D min. 7.8 / 11 mm
Flexible Bearbeitungsléange L1

grooving, boring and profiling Flexo-toolholder V D min. 7.8/ 11 mm
Flexible working length L1

Beispielzeichnung

exemplary application

L1 min

L1 max.
Spannschraube
screw
Schraubenschliissel
Anzugs-
drehmoment

fiir Grundhalter

Bestellnummer
part number
Position

D min

65
103 40 80
79 20 55
129 50 105

oo
N
N

V08.0006.2HM * 7.8
V08.0006.4HM *
V11.0008.2HM

V11.0008.4HM 11

A.SPSO16  T8F-P 1.2 Nm VGO08

-
)

A.SPS021  T10F-P 35Nm  VG11

® © o 9 @gdhe
L

Schraubenschliissel
fiir Halter

Spannschraube
wrench

Bestellnummer
part number
screw

Position
o dg6

VG08-16 16 75 10 55  A.GST008 e
VG08-20 200 75 10 55  A.GSTOO08

@ 111645 1.2 Nm
VG11-16 16 75 10 55  A.GST007 "

VG11-20 20 75 10 55 A.GST008

for toolholder

basic

for holder

®

[
e
i

Q.
7

Q

c
=

%]
(%]

S
3
b=

use with insert

R/LSO8 /
R/L S008

RILST1/
R/L SO11

®

Dimmel

15
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MINICUT Typ 607.A06

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter - Adapter Hartmetall D min. 7.0 mm
auf System Ultramini

grooving, boring and profiling toolholder - adapter carbide D min. 7.0 mm
on system Ultramini

L1

@ d hé

|
N

L2
Beispielzeichnung
exemplary application
Abmessungen in mm dimensions in mm
c ] o
= ! a
) b=
= = v 3 s¢ N g
(7] [a] Q i [} = N >
Es S a 3 € zTg £2
€9 % 2 c o @ = 1] -3
S g [0 -G [ , € S c cc < ET
== £ @ 2 c w O S E £E E£Eo
=z © c =] og 9 s 2 = 3
2 = = bt c 3 o c SES v S € G <
Wt - 8 G o Eo NST +o ~ o woio
U © - o~ = QS ©) = S < 05 ==g =RV g:O
oo Q Q i S| = w3 w3 <T S = = &
607.A06.20HM 6 4.8 41 20 -
o
607.A06.30HM 6 4.8 51 30 N~ N
QW ..
607.A06.40HM 6 4.8 61 40 2 = = S A.SPSO17  T7F-P 0.8 Nm
— — O
607.A06.50HM 6 4.8 71 50 2 “
=
607.A06.60HM 6 4.8 81 60
Hinweis: note:
Hartmetall-Klemmbhalter mit beschadigter carbide-toolholder with damaged seating can be
Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren repaired by Dimmel.
Reparaturservice instand gesetzt werden.
Bestellbeispiel: order-example:

607.A06.20HM 607.A06.20HM



MINICUT Typ 614.A / 618.A

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter Axialbearbeitung Dmin.12/14/16 / 18 mm
grooving, boring and profiling toolholder face grooving D min.12/14/16 /18 mm
L1 innere KiahImittelzufuhr
L2 through coolant

Bestellnummer
part number

o dg6

@ d (inch)

L2

R/L 614.A016.3ST 1
R/L 614.A016.3E.ST 1

13.5 90 25 *
13.5 110 45 *

o O

Bestellnummer
part number
@ d hé6

@ d (inch)

8" 13.5 120 62 *
13.5 120 62 *

R/- 614.A158.3HM 1
R/L 614.A016.3HM 1

.87

o Ul
Ul
=

Bestellnummer
part number
@ d (inch)

o d g6

- (o]
© - -

R/L 618.A016.3ST 1 16.5/17 90 30 *

(0]

* f-MaB ist schneidenabhangig
f-measure is depending on the insert

Beispielzeichnung
exemplary application

8

3 =
o & @
S 23 » 5
2 S25 B2
c 2 8Sc SEZ
g9 £c @ g £
oo U G =~ 0
[ a2 3 <T &

>
n
el
%
o
N}
(o))
=
w
m
Rl
IN
wn
=
3

schliissel
Anzugs-
drehmoment
torque

>
wn
el
%
o
N
(o))
=
w
m
Rl
IN
wn
=
3

8

8 : £
fes (= (7]
g 23 » 5
2 s25 BEw
c 3 S5 ¢ S 32
cg £ ¥o T
] a8 <358
A.SPS029  T20F-P 7.0 Nm

fur Schneidplatte
use with insert

R/LSO14

fur Schneidplatte
use with insert

R/LSO14

fur Schneidplatte
use with insert

R/LSO18

®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614.5Q / 618.5Q

Klemmbhalter Stahl, Quadratschaft,

Axialbearbeitung

toolholder steel, square shank,
face grooving

D min.12/14/16 /18 mm

D min.12/14/16 /18 mm

Bestellnummer
part number

R/L 614.5Q12.ST
R/L 614.0.500.ST
R/L 614.0.625.ST
R/L 614.5Q16.ST
R/L 614.5Q20.ST
R/L 614.5Q25.ST

Bestellnummer
part number

R/L 618.5Q20.ST
R/L 618.5Q25.ST

12
12.7
15.87
16
20

25

20
25

H (inch)

12"
5/8"

12
12.7
15.87
16
20

25

20
25

B (inch)

12"
5/8"

100
100
100
125
125
150

125
150

O OO0 NN c

15

10
15

Spannschraube

screw

A.SPS026

Spannschraube

screw

A.SPS029

Schraubenschliissel

wrench

T15F-P

Schraubenschliissel

wrench

T20F-P

Beispielzeichnung

exemplary application

drehmoment

Anzugs-
torque

4.5Nm

drehmoment

Anzugs-
torque

7.0 Nm

fur Schneidplatte
use with insert

R/LSO14
R/LS14
R/L S55
R/L S65

fur Schneidplatte
use with insert

R/LSO18
R/LS18
R/L S20



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614.SQ.A / 618.SQ.A

Klemmhalter Stahl, Quadratschaft,
abgesetzte Version, Axialbearbeitung

toolholder steel, square shank,
with offset, face grooving

D min.12/14/16 /18 mm

D min.12/14/16 /18 mm

T
9]
|
[a)
A
= o
1] 2
EN= =
£3 ©
2E = S
=2 < < i
e £ £ £3
@ S T T o o i v &8
R/L 614.SQ12.ST.A 12 12 100 4
R/L 614.0.500.ST.A 12.7 172" 12.7 172" 100 4
R/L 614.0.625.ST.A 15.87 5/8" 15.87 5/8" 100 5
A.SPS026

R/L 614.5Q16.ST.A 16 16 120 5
R/L 614.5Q20.ST.A 20 20 120 5
R/L 614.SQ25.ST.A 25 25 150 9
- Q
1] 2
£ = =
£3 2
£t
= =
i 5
@3 T o i ") w32
R/L 618.5Q20.ST.A 20 20 120 5
R/L 618.SQ25.ST.A 25 25 150 9 A.SPS029

Schraubenschliissel

wrench

T15F-P

Schraubenschliissel

wrench

T20F-P

Beispielzeichnung

exemplary application

drehmoment

Anzugs-
torque

4.5 Nm

drehmoment

Anzugs-
torque

~
o
=
3

fur Schneidplatte
use with insert

R/LSO14
R/LS14
R/L S55
R/L S65

fur Schneidplatte
use with insert

R/LSO018
R/LS18
R/L S20

®

Dimmel
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MINICUT Impressionen

®

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling impressions

WERKZEUGFABRIK

T
E
E
D
(@]
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Ausdrehen und Kopieren

allgemein

type boring and profiling,

general

Bestellnummer
part number

R/L S07.1841.01
R/L S07.1841.02
R/L S08.1846.005
R/L S08.1846.02
R/L S08.2046.02
R/L $09.1855.02
R/L S09.2055.02
R/L $11.1855.02
R/L $11.1867.02
R/L $11.2067.02
R/L $14.1867.02
R/L $14.2087.02
R/L $16.1897.02

18°
18°
18°
18°
20°
18°
20°
18°
18°
20°
18°
20°
18°

>
8o
ge
g0
8o
20°
ge
20°
ge
g0
20°
g°
20°
g°

0.1
0.2
0.05
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Klemmbhalter Stirnseite

toolholder face

-
4.15
4.15
4.65
4.65
4.65
5.50
5.50
5.50
6.70
6.70
8.70
8.70
9.70

)
3.7
3.7
3.5
3.5
35
3.6
3.6
4.2
4.2
4.2
53
53
5.4

°
4.8
4.8

6.2
6.2

O O 00 o

1"

&

0.13
0.25
0.07
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25
0.25

D min. 7 - 15.5 mm

D min. 7 - 15.5 mm

K10F

® © ©6 0 © ©6 @ 06 © @ @0 @ O ALATF

Beispielzeichnung
exemplary application

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

(07 o0

608.-

(610)2), 00

@1l

614.--

©1lE.

®

Dimmel
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MINICUT Typ Ausdrehen und Kopieren

®

T) z Bohrungsbearbeitung von geharteten Teilen mit CBN D min. 7.8 - 15.5 mm
£
= 3
. § grooving, boring and profiling type boring and profiling, D min. 7.8 - 15.5 mm
'g o of hardened parts with CBN
2

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

Beispielzeichnung
exemplary application

Bestellnummer

part number
Klemmhalter Typ
toolholder type

~ D min.

608.---
611. -
614.---
616.-

R/L S08.1846.02/CBN  18° 8° 0.2 465 35
R/L $11.1867.02/CBN  18° 8° 0.2 6.70 4.2
R/L $14.1867.02/CBN  18° 8° 0.2 870 53 13.8
R/L $16.1897.02/CBN  18° 8° 0.2 9.70 54 1" 15.5

© o o ¢
1o}
® © ® ®© CBN

22



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Ausdrehen und Kopieren
allgemein, D min. 7 - 20 mm
Innenfreistiche DIN 509

type boring and profiling, D min. 7 - 20 mm

general, undercuts DIN 509

Bestellnummer
part number

R/L S07.4746.02
R/L S08.4746.01
R/L S08.4746.02
R/L S09.4755.02
R/L $11.4767.02
R/L $S14.4787.02
R/L S14.4787.04
R/L $16.4710.02
R/L $18.4712.02
R/L S20.4714.02
R/L S08.2555.02
R/L $11.2755.02
R/L $14.3555.02
R/L $16.4055.02

47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
30°
30°
30°
30°

5
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

0.2
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.4
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

L Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

: :
- w - (a] £
415 37 4.8 1.2 7
465 3.5 6 1.2 7.8
465 3.5 6 1.2 7.8
550 35 6.2 1.5 9
6.70 4.2 8 2.3 1"
870 53 9 4.0 13.7
870 53 9 4.0 13.7

10.2 5.4 11 4.3 15.8
12.0 5.6 11 6.0 18
14.0 5.6 11 8.0 20

465 35 6 1.0 7.8 (]
6.70 4.2 8 2.3 11 ®
870 53 9 4.0 13.7

10.2 54 11 4.3 15.8

Beispielzeichnung

exemplary application

® © 6 6 © 6 © @ © @ @0 @0 @ O ALAIF

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

[e)]
o
~

618,
608. -
611
614,
616.-

®

Dimmel
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MINICUT Typ Ausdrehen und Kopieren

®

Q z Bohrungsbearbeitung Ausdrehen mit spezieller Dmin.7.8/9/11 mm
E 2 Spantreppe
£
=5 grooving, boring and profiling type boring and profiling, D min.7.8/9/ 11 mm
'g o boring with special chipbreaker

2

Klemmhalter Stirnseite

Beispielzeichnung

t max. toolholder face exemplary application

S

z £

= Q

€38 =

2E 2

= ::’ % c w E
[] £ -

gt g E S 3 g

0o =4 ' n -] - [a] ¥ < a X
R/L S08.046C.02 0.2 4.65 3.5 6.0 0.5 7.8 [ J
R/L S09.055C.02 0.2 5.5 3.6 6.2 0.5 9 [ J
R/L S11.067C.02 0.2 6.7 4.2 8.0 0.5 11 [ J

24

toolholder type



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Ausdrehen und Kopieren

Riickwartsdrehen

type boring and profiling,

backboring

Bestellnummer
part number

R/L S08.3046.02
R/L S09.3055.02
R/L S09.3065.02
R/L $11.3067.02
R/L $14.3087.02

30°
30°
30°
30°
30°

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

-
4.65
5.5
6.5
6.70
8.70

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

3.3
3.7
3.7
43
5.4

1.0
1.2
1.2
1.6
2.4

6.2
6.2

t max.

1.7
2.3
2.3
3.5

© >~ D min.

10

13.8

D min. 7.8 - 13.8 mm

D min. 7.8 - 13.8 mm

K10F

® ®© ® 0 & AL4F

Beispielzeichnung
exemplary application

P18C

Klemmbhalter Typ
toolholder type

608.--
609.-
609.-
611
614,

®

Dimmel

25



MINICUT Impressionen

®

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling impressions

WERKZEUGFABRIK

T
E
E
D
a
<

26



MINICUT Typ Stechdrehen

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen allgemein D min.7 /7.8 mm
grooving, boring and profiling type grooving, D min. 7 /7.8 mm
general use

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

exemplary application

Bestellnummer

part number

b +0.03

K10F

P18C
Klemmhalter Typ
toolholder type

® ® ® ® AL4TF

R/L S007.0100 1.0 4.2 3.7 4.8 1.0
R/L S007.0150 1.5 4.2 3.7 4.8 1.0
R/L S007.0100.8 1.0 52 3.7 4.8 2.0
R/L S007.0150.8 1.5 5.2 3.7 4.8 2.0

607.-

N~ S S0 D min.

o

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK



®

Dimmel

28

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Stechdrehen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472
und Stechdrehen allgemein

type grooving,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Bestellnummer
part number

R/L S008.0070
R/L S008.0079
R/L S008.0080
R/L S008.0090
R/L S008.0099
R/L S008.0100
R/L S008.0110
R/L S008.0117
R/L S008.0130
R/L S008.0142
R/L S008.0150
R/L S008.0157
R/L S008.0160
R/L S008.0198
R/L S008.0200

S Nut-MaB m
groove dim. m
E}i DIN 471/ DIN 472

~

00

!

Klemmbhalter Stirnseit
toolholder face

e

e - o o £
4.8 3.3 6 1
0.031" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.039" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.046" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.056" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.062" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.078" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1

©O O O O O O © O O O o o ©o o o

D min. 8 mm

D min. 8 mm

© 00 00 0 W W W W 0w 0w W W 0 0 ®© Dmin

K10F

® © 6 © © 06 @ @ © @ @ @ @ @ O AlLATF

P18C

exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

608.



MINICUT Typ Stechdrehen

Bohrungsbearbeitung fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472 D min. 9 mm

und Stechdrehen allgemein

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 9 mm
for circlips DIN 471 / 472

and grooving

!

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

&L

Beispielzeichnung
exemplary application

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

‘,;‘ Qo
@ e =y
Ex . =Z 3 2
2E S 3
TE =25 © % £ w & £
55 $8z ¢ E E S 3@ g8
o g 2 ‘U-i fa) o} “— n ° - o Y < o ¥ 5
R/L S009.0070 0.7 £a 0.73 55 3.4 6.2 1.2 9 [ ]
R/L S009.0080 0.8 £a 0.83 5.5 34 6.2 1.3 9 [ ]
R/L S009.0090 09 £a 0.93 5.5 34 6.2 1.5 9 [ ]
R/L S009.0100 - - 1.00 5.5 3.4 6.2 1.8 9 o
R/L S009.0110 1.1 €3 1.20 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0130 1.3 &3 1.40 5.5 3.6 6.2 1.8 9 [ J 609.-
R/L S009.0150 - - 1.50 5.5 3.6 6.2 1.8 9 o
R/L S009.0160 1.6 €2 1.70 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0200 - - 2.00 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0250 - - 2.50 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0300 - - 3.00 5.5 3.6 6.2 1.8 9 o

29



®

Dimmel

30

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Stechdrehen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472

und Stechdrehen allgemein

type grooving,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Bestellnummer
part number

R/L S011.0070
R/L S011.0080
R/L S011.0090
R/L S011.0099
R/L S011.0100
R/L S011.0110
R/L S011.0117
R/L S011.0130
R/L S011.0150
R/L S011.0157
R/L S011.0160
R/L S011.0200
R/L S011.0238
R/L S011.0250
R/L S011.0300

Nut-MaB3 m
groove dim. m

© o o
o 0

N
~N
<
=
[a]
~
—
N
<
=
[a]
(]
€
€

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

D min. 11 mm

D min. 11 mm

b (inch)

0.039"

0.046"

0.062"

0.094"

6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7

4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2

OOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOd

K10F

® © 6 © © 06 @ @ © @ @ @ @ @ O AlLATF

P18C

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

G oo



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Stechdrehen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472
und Stechdrehen allgemein

type grooving,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Bestellnummer
part number

R/L S014.0070
R/L S014.0080
R/L S014.0090
R/L S014.0100
R/L S014.0110
R/L S014.0117
R/L S014.0130
R/L S014.0150
R/L S014.0157
R/L S014.0160
R/L S014.0200
R/L S014.0238
R/L S014.0250
R/L S014.0300
R/L S014.0318

Nut-MaB3 m
groove dim. m

£) ©) ©) DIN471/DIN 472

o o O
© 0 N

o' D

!

toolholder face

Klemmbhalter Stirnseite

D min. 14 mm

D min. 14 mm

£

=S
9.0 5.2 9
9.0 52 9
9.0 52 9
9.0 5.2 9
9.0 53 9

0.046" 9.0 53 9
9.0 53 9
9.0 53 9

0.062" 9.0 53 9
9.0 53 9
9.0 53 9

0.094" 9.0 53 9
9.0 53 9
9.0 53 9

0.125" 9.0 53 9

D min.

14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

\

K10F

® © 06 06 0 © 0 0 00 0 0 @0 @0 O ALAF

> g

Beispielzeichnung
exemplary application

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

614,

®

Dimmel

31



®

Dimmel

32

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Stechdrehen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472

und Stechdrehen allgemein

type grooving,

for circlips DIN 471 / 472

and grooving

Bestellnummer
part number

R/L S016.0070
R/L S016.0080
R/L S016.0090
R/L S016.0110
R/L S016.0117
R/L S016.0130
R/L S016.0150
R/L S016.0157
R/L S016.0160
R/L S016.0185

L ..

Nut-MaB3 m
groove dim. m

- o o o
- O 00
£ £ £) ) DIN 471/ DIN 472

o

090

!

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

b (inch)

10.2
10.2
10.2
10.2
0.046" 10.2
10.2
10.2
0.062" 10.2
10.2
10.2

5.2
5.2
5.2
54
54
54
54
54
54
54

11
11
11
11
11
11
11
11
11
11

t max.

1.2

1.5
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3

D min.

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

D min. 16 mm

D min. 16 mm

K10F
® © 6 6 6 @ @ @0 @ O AL4TF

&L

Beispielzeichnung
exemplary application

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

G116,



MINICUT Typ Stechdrehen

Bohrungsbearbeitung fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472 D min. 16 mm

und Stechdrehen allgemein

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 16 mm
for circlips DIN 471 / 472

and grooving

!

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

S

Beispielzeichnung
exemplary application

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

‘l: [X
@ e IE' 8
£ o . 2 (7] 2
3E =258 2 3 X £ e = £
e ggz ¢ £ g E S 3 & S8
m o Z o0 o o - " - - o ¥ < a X 5
i |
R/L S016.0200 = - 2.00 102 5.4 11 4.3 16 )
R/L S016.0215 215 €3 225 102 5.4 11 43 16 °
R/L S016.0238 = - 238 0.094" 102 5.4 11 4.3 16 °
R/L S016.0250 - - 2.50 102 5.4 11 4.3 16 )
R/L S016.0265 265 £a 275 10.2 5.4 11 4.3 16 ) -
R/L S016.0300 - - 3.00 102 54 1 4.3 16 C ) '
R/L S016.0315 315 €3 3.28 102 5.4 11 4.3 16 )
R/L S016.0350 - = 3.50 102 54 11 4.3 16 °
R/L S016.0400 = = 4.00 10.2 54 11 4.3 16 °
R/L S016.0415 415 €3 4.28 102 5.4 11 4.3 16 C I )

33



®

Dimmel

34

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L $18.0150.00
R/L $18.0200.00
R/L $18.0250.00
R/L $18.0300.00
R/L $18.0350.00
R/L $18.0400.00
R/L $20.0150.00
R/L S20.0200.00
R/L S20.0250.00
R/L S20.0300.00
R/L $20.0350.00
R/- 520.0400.00

Typ Stechdrehen

Stechdrehen allgemein

type grooving,
general use

12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14

5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6
5.6

D min. 18 / 20 mm

D min. 18 / 20 mm

Klemmhalter Stirnseite

toolholder face

3
- £
11 6.0
" 6.0
11 6.0
11 6.0
11 6.0
" 6.0
11 8.0
11 8.0
11 8.0
11 8.0
11 8.0
11 8.0

D min.

18
18
18
18
18
20
20
20
20
20
20

K10F

® © 6 © 6 &6 © @ @ @ @ O AlLATF

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
3

P18C

toolholder type



MINICUT Typ Stechdrehen

®

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen allgemein, D min. 16 / 17 mm
groBe Einstechtiefe

grooving, boring and profiling type grooving, general use, D min. 16 / 177 mm
maximum depth of groove

Dimmel

Klemmhalter Stirnseite Beispielzeichnung

exemplary application

toolholder face

o
5 o
= g2
2 € £ T
£35S o0 ; E©
T £ P % = L o=y E=<
5% % E E e3¢ <38
() g o] [ n -] - [a] ¥ < a ¥ s
R/L $55.150.00 15 105 50 9 5.5 16 °
R/L S55.200.00 2.0 105 5.2 9 5.5 16 ()
R/L S55.250.00 25 105 5.2 9 5.5 16 °
R/L S55.300.00 3.0 10.5 5.2 9 5.5 16 °
614
R/L S65.150.00 1.5 115 50 9 6.5 17 °
R/L $65.200.00 2.0 115 52 9 6.5 17 °
R/L $65.250.00 25 115 52 9 6.5 17 °
R/L $65.300.00 3.0 115 52 9 6.5 17 °

35



®

Dimmel

36

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Stechdrehen

NC-Feindrehen

type grooving,

NC-profiling

Bestellnummer
part number

R/L S07.150.02.8
R/L S08.079.02
R/L S08.117.02
R/L S08.150.02
R/L S08.157.02
R/L S08.198.02
R/L S08.200.02
R/L S09.150.02
R/L S09.200.02
R/L S09.150.02.10
R/L $09.200.02.10

L ..

b +0.03

0.79
1.17
1.50
1.57
1.98
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

-
52
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
55
5.5
6.5
6.5

3.7
3.3
33
33
33
3.3
33
3.6
3.6
3.6
3.6

o o o o o A~ (d

)]

6.2
6.2
6.2
6.2

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.8
1.8
2.8
2.8

D min. 7.8 - 20 mm

D min. 7.8 - 20 mm

© © © ® o ® 0 © N pmin.

o O

K10F

® © © 06 © 0 0 0 @0 @0 O ALAF

Beispielzeichnung
exemplary application

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

6!

o

7.

(5(019) 0



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Stechdrehen

Bestellnummer
art number

.71
R/L S11.079.02
R/L S11.100.02
R/L S11.117.02
R/L S11.150.02
R/L S11.157.02
R/L S11.198.02
R/L S11.200.02
R/L S11.238.02
R/L S11.318.02

L ..

b +0.03

1.00
1.17
1.50
1.57
1.98
2.00
2.38
3.18

0.062"
0.078"

0.094"
0.125"

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

NC-Feindrehen

type grooving,
NC-profiling

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7

4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2

00 00 00 00 00 0 00 0 o

ap *

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

t max.

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3

D min. 7.8 - 20 mm

D min. 7.8 - 20 mm

D min.

K10F

AL41F
P18C

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

© o=

®

Dimmel

37



®

MINICUT Typ Stechdrehen

Bohrungsbearbeitung NC-Feindrehen D min. 7.8 - 20 mm

grooving, boring and profiling D min. 7.8 - 20 mm

type grooving,

Dimmel

38

NC-profiling

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

Beispielzeichnung
exemplary application

i s,
£ 5 8 ,%-
£ & _ 23
e : £ . B f sty 5%
@8 s Py o “ " o & E o T I = ¥ 2
R/L $14.150.02 1.50 0.2 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 [ I ]
R/L S14.157.02 1.57 0.062" 0.2 9.0 53 9 0.2 4.0 14 [ J
R/L S14.157.04 1.57 0.062" 04 9.0 5.3 <) 0.2 4.0 14 [ J
R/L $14.200.02 2.00 0.2 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 [ I ) 614.:-
R/L S14.238.02 2.38 0.094" 0.2 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 [ J
R/L $14.250.02 2.50 0.2 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 [ J
R/L S14.318.02 3.18 0.125" 0.2 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 [ J
R/L $16.157.02 1.57 0.062” 0.2 10.2 5.4 11 0.2 4.3 16 [ J
R/L $16.200.02 2.00 0.2 10.2 5.4 11 0.2 4.3 16 [ J 616.
R/L $16.318.02 3.18 0.125" 0.2 10.2 5.4 11 0.2 4.3 16 [ J



MINICUT Typ Stechdrehen

®

V4

Bohrungsbearbeitung NC-Feindrehen D min. 7.8 - 20 mm () =
£«

L)

&2

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 7.8 - 20 mm =5
NC-profiling g «

2

Klemmbhalter Stirnseite

Beispielzeichnung

toolholder face exemplary application

So

" Tk

= e

ZE . £3

= o =

[ s £ * é £ 55y ES

@3 s o . . " o & - [a) T I I ¥ 8

i §

R/L S18.200.02 2.00 0.2 12 5.6 11 0.2 6.0 18 [ J 618.-

R/L S20.150.02 1.50 0.2 14 5.6 11 0.2 8.0 20 [ J

R/L S20.200.02 2.00 0.2 14 5.6 11 0.2 8.0 20 [ J

R/L S20.250.02 2.50 0.2 14 5.6 11 0.2 8.0 20 [ J 618.:-

R/L S20.300.02 3.00 0.2 14 5.6 11 0.2 8.0 20 [ J

R/L S20.400.02 4.00 0.2 14 5.6 11 0.2 8.0 20 [ J

39



®

Dimmel

40

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Stechdrehen

NC-Feindrehen,

groBe Einstechtiefe

type grooving,
NC-profiling,
maximum depth of groove

Bestellnummer
part number

R/L $55.150.02
R/L $55.200.02
R/L $55.250.02
R/L $55.300.02
R/L $65.150.02
R/L $65.200.02
R/L $65.250.02
R/L $65.300.02

b +0.03

2.0
2.5
3.0
1.5
2.0
2.5
3.0

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

-
10.5
10.5
10.5
10.5
11.5
1.5
11.5
11.5

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

5.2
52
52
52
5.2
52
52
5.2

kOkOLOkOLOLOkOLOd

D min.

16
16
16
16
17
17
17
17

D min. 16 / 177 mm

D min. 16 / 17 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
P18C

® © 6 ® @ @6 @ O ALATF

614.--



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S08.008R04
R/L S08.012R06
R/L S08.U15R08
R/L S08.018R09
R/L S08.020R10
R/L S09.008R04
R/L S09.010R05
R/L S09.012R06
R/L S09.018R09
R/L S09.020R10

L.

Typ Stechdrehen

Stechdrehen und Kopieren

Vollradius

type grooving,
grooving and profiling
full radius

b (inch)

0.062"

~ Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

0.40
0.60
0.78
0.90
1.00
0.40
0.50
0.60
0.90
1.00

—
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
55
5.5
5.5
5.5
5.5

)
3.3
33
33
3.3
33
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0
1.6
1.6
1.6
1.6
1.6

O © VU VU VW ©® W ® © W Dmin

D min. 8 - 16 mm
Vollradius R 0.4 - 2.0

D min. 8 - 16 mm
full radius R 0.4 - 2.0

Beispielzeichnung
exemplary application

® KI10F

(]
® ®© © 6 06 © 0 0 @0 O ALAF

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

608.

6009.-

®

Dimmel

41



®

Dimmel

42

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L $11.008R04
R/L S11.U11R05
R/L S11.012R06
R/L S11.U15R08
R/L $11.016R08
R/L $11.018R09
R/L $11.020R10
R/L S11.024R12
R/L S11.030R15

L.

Typ Stechdrehen

Stechdrehen und Kopieren
Vollradius

type grooving,
grooving and profiling
full radius

b +0.05

1.17
1.20
1.57
1.60
1.80
2.00
2.40
3.00

b (inch)

0.046"

0.062"

toolholder face

) Klemmhalter Stirnseite

040 6.7 4.2
058 6.7 4.2
0.60 6.7 4.2
0.79 6.7 4.2
0.80 6.7 4.2
090 6.7 4.2
1.00 6.7 4.2
1.20 6.7 4.2
150 6.7 4.2

00O 00 00 00 00 0 0 0 o

t max.

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3

D min.

D min. 8 - 16 mm
Vollradius R 0.4 - 2.0

D min. 8 - 16 mm
full radius R 0.4 - 2.0

Beispielzeichnung
exemplary application
s
[T A
S 3
¥ <
[ I ]
[ I
[ I
[ I ]
[ J
[ J
[ I ]
[ J
[ I ]

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

G



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L $14.008R04
R/L S14.010R05
R/L $14.012R06
R/L S14.U15R08
R/L $14.018R09
R/L $14.020R10
R/L $14.022R11
R/L S14.030R15

L.

Typ Stechdrehen

Stechdrehen und Kopieren
Vollradius

type grooving,
grooving and profiling
full radius

b +0.05

1.00
1.20
1.57
1.80
2.00
2.20
3.00

b (inch)

0.062"

i Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

X

©

=
o Y= v T -
0.40 9.0 52 9 4.0
0.50 9.0 53 9 4.0
0.60 9.0 53 9 4.0
0.78 9.0 53 9 4.0
0.90 9.0 53 9 4.0
1.00 9.0 53 9 4.0
1.10 9.0 53 9 4.0
1.50 9.0 53 9 4.0

D min.

14
14
14
14
14
14
14

D min. 8 - 16 mm
Vollradius R 0.4 - 2.0

D min. 8 - 16 mm
full radius R 0.4 - 2.0

Beispielzeichnung
exemplary application
s
[T A
S 3
¥ <
[ J
[ J
[ J
[ J
[ J
[ J
[ J
[ I

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

614,

®

Dimmel

43



®

Dimmel

44

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

S

R/L S16.016R08
R/L $16.018R09
R/L S16.U19R09
R/L $16.020R10
R/L $16.022R11
R/L $16.024R12
R/L S16.030R15
R/L $16.U31R15
R/L $16.032R16
R/L $16.040R20

Typ Stechdrehen

Stechdrehen und Kopieren

Vollradius

type grooving,
grooving and profiling
full radius

b +0.05

1.80
1.98
2.00
2.20
2.40
3.00
3.18
3.20
4.00

b (inch)

0.078"

0.125"

0.80
0.90
0.99
1.00
1.10
1.20
1.50
1.59
1.60
2.00

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2

54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

11
11
11
11
11
11
11
11
11
11

t max.

4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3

D min.

D min. 8 - 16 mm
Vollradius R 0.4 - 2.0

D min. 8 - 16 mm
full radius R 0.4 - 2.0

Beispielzeichnung
exemplary application

K10F
AL41F
P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

©1lE-0



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S07.4545.02
R/L S08.4545.02
R/L S09.4545.02
R/L $11.4545.02
R/L $S14.4545.02

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

-
4.2
4.8
5.5
6.7
9.0

Typ Stechdrehen

Ausdrehen und Fasen

type grooving,
boring and chamfering

3.50
3.20
3.55
4.30
5.35

\ Klemmbhalter Stirnseite

toolholder face

w

2.30
1.60
1.80
2.20
2.70

4.8
6.0
6.2
8.0
9.0

O =~ Dmin.

11

D min. 7 - 14 mm

D min. 7 - 14 mm

K10F

® © ® @ & AL4IF

Beispielzeichnung
exemplary application

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

(o))
)]
~l

608.--
609.--

NI
614.---

®

Dimmel

45
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Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S08.0810.45 1
R/L S09.0810.45 1
R/L $11.0810.45 1
R/L $14.0815.45 1
R/L $16.0815.45 1

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

4.8
5.5
6.7
9.0
10.2

Typ Stechdrehen

Vorstechen und Fasen D min. 8 - 16 mm

type grooving, D min. 8 - 16 mm
pregrooving and chamfering

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

— Beispielzeichnung

3.3
3.6
4.2
53
5.4

exemplary application

o

=

52

=

£3

. g o

X £ = =<

E E £§38 5%

6.0 1.0 8 [ J 608.-
6.2 1.5 9 [ J 609.-
8.0 1.5 11 [ J ©1] 1l 200
9.0 1.5 14 [ J 614.--
11.0 1.5 16 [ J 616.-



MINICUT Impressionen

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling impressions

Diimmel

47
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S07.0205.01
R/L S07.0510.01
R/L S07.0815.01
R/L S08.0205.01
R/L S08.0510.01
R/L S08.0815.01
R/L $09.0205.01
R/L S09.0510.01
R/L S09.0815.01
R/L S09.0917.01
R/L $09.1020.01
R/L S09.1325.01
R/L S09.1630.01

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
metric 1ISO-thread,

partial profile, internal

Steigung P
pitch P

- o
? v
- o
NN
Ul U

1.5-1.75
0.5-0.75
1.0-1.25
1.5-1.75
0.5-0.75
1.0-1.25
1.5-1.75
1.75-2.0
2.0-2.5

2.5-3.0

3.0-3.5

-
0.44
0.70
0.97
0.43
0.70
0.98
0.44
0.54
0.81
0.95
1.08
1.35
1.62

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

0.06
0.12
0.18
0.06
0.12
0.18
0.06
0.12
0.18
0.20
0.25
0.31
0.37

-
4.15
3.80
4.15
4.8
4.8
4.8
5.5
55
55
55
5.5
5.5
5.5

)
3.3

33

33

3.40
3.40
3.40
3.55
3.55
3.55
3.55
3.55
3.55
3.55

°

4.8
4.8
4.8
6.0
6.0
6.0
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2

w
2.9
2.7
2.5
2.95
2.60
2.10
3.20
3.00
2.80
2.60
2.50
2.10
1.90

O V© © © © VW OV ® 0w © N N YN Dmin

Dmin.7/8/9 mm
Steigung P =0.5- 3.5

D min.7/8/9 mm
pitch P = 0.5 - 3.5

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
[J]
=
©
L=
w =
w - U £
S ¥ o (7]
= ol = E
¥ < o
[
[
[
o
o o
o o
®
[ J
®
(]
(]
®
[

toolholder type

(610)2), 0



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L $11.0205.01
R/L $11.0510.01
R/L $11.0815.01
R/L $11.1020.01
R/L $11.1325.01
R/L $14.0510.01
R/L $14.0815.01
R/L S14.1020.01
R/L $14.1325.01
R/L $16.0510.01
R/L $16.0815.01
R/L $16.1020.01
R/L $16.1325.01

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,

Teilprofil, innen

type threading,

metric 1ISO-thread,
partial profile, internal

Steigung P
pitch P

- o
Sk
- o
NN
vl U

1.5-1.75
2.0-2.5
2.5-3.0
1.0-1.25
1.5-1.75
2.0-2.5
2.5-3.0
1.0-1.25
1.5-1.75
2.0-2.5
2.5-3.0

-
0.43
0.70
0.98
1.41

1.68
0.55
0.81

1.08
1.35
0.70
0.98
1.41

1.68

Klemmhalter Stirnseite

toolholder face

e}
0.06
0.12
0.18
0.25
0.31
0.12
0.18
0.25
0.31
0.12
0.18
0.25
0.31

-
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
9.0
9.0
9.0
9.0
10.2
10.2
10.2
10.2

4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
54
5.4
5.4
5.4
5.4
54
54
54

O OV VW OV ®© 0w W ®© o d

=
—_

3.75
3.60
3.20
2.90
2.80
4.60
4.30
3.90
3.55
4.80
4.60
4.35
4.15

D min.11/14/16 mm
Steigung P = 0.5 - 3.0

D min. 11/ 14/ 16 mm
pitch P = 0.5 - 3.0

K10F

® © 6 6 © 6 © @6 @ @ @0 @ O ALAIF

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

P18C

614

®

Dimmel

49



®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S09.0205.02
R/L S09.0510.02
R/L S09.0815.02
R/L S09.0917.02
R/L S09.1020.02
R/L S09.1325.02
R/L S09.1630.02
R/L $11.0510.02
R/L $11.0815.02
R/L $11.1020.02
R/L $11.1325.02
R/L $11.1630.02

o
o
Sa
25
s =
Hhs

- ©
o n
S o

1.50
1.75
2.00
2.50
3.00
1.00
1.50
2.00
2.50
3.00

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

type threading,
metric 1ISO-thread,
full profile, internal

I

0.27
0.54
0.81
0.95
1.08
1.35
1.62
0.54
0.81
1.08
1.35
1.62

\ Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

E-] . “ ° w

0.06 5.5 3.65 6.2 3.25
0.12 55 3.65 6.2 3.00
0.18 55 360 6.2 2.80
020 55 3.60 6.2 2.70
025 55 355 6.2 2.60
0.31 55 355 6.2 2.50
037 55 355 6.2 2.20
0.12 6.7 430 8.0 3.60
0.18 6.7 430 8.0 3.30
025 6.7 430 8.0 2.90
0.31 6.7 430 8.0 2.95
037 6.7 430 8.0 2.90

O © VW OV OV O O Dmin.

—_ s s s
—_ o

D min. 9/ 11 mm
Steigung P = 0.5 - 3.0

D min. 9/ 11 mm
pitch P = 0.5 - 3.0

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
3

K10F

® © 6 © 6 0 6 @0 @ @0 @ O AlLATF

P18C

toolholder type

Gl oo



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L $14.0205.02
R/L $14.0510.02
R/L $14.0815.02
R/L $14.1020.02
R/L $14.1325.02
R/L $16.0510.02
R/L $16.0815.02
R/L $16.1020.02
R/L $16.1325.02
R/L $16.1630.02
R/L $16.1835.02
R/L $16.2140.02

o
o
Sa

25
s =
Hhs

M = 2Ny N = = O
©O 1 © 1 o L1 o Un

Wy
n o un

A
=}

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

type threading,

metric 1ISO-thread,
full profile, internal

I

0.27
0.54
0.81
1.08
1.35
0.54
0.81
1.08
1.35
1.62
1.89
2.16

e}

0.06
0.12
0.18
0.25
0.31
0.12
0.18
0.25
0.31
0.37
0.43
0.50

\ Klemmbhalter Stirnseite

toolholder face

-
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2

5.4
5.4
54
5.4
54
55
5.5
5.5
5.5
5.5
55
55

O © vV OV v d

4.80
4.70
4.30
4.20
3.65
4.80
4.30
4.05
4.20
4.00
3.90
3.60

D min.

14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16

D min. 14/ 16 mm
Steigung P = 0.5 - 4.0

D min. 14/ 16 mm
pitch P = 0.5 - 4.0

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
3

K10F

® © 6 © 6 6 @6 © @ @ @ O ALATF

P18C

toolholder type

614.--

B 116,

®

Dimmel
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®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S08.NP14.02
R/L S08.NP18.02
R/L S08.NP27.02

Steigung P
pitch P

~
- &

0.940

Typ Gewindedrehen
NPT Vollprofil,

innen

type threading,
NPT full profile, internal

1.48
1.19
0.80

w

\ Klemmhalter Stirnseite

toolholder face

=
o
= =
S <
S
o) ©
g9
o=
(U =i 2 Y ("} T
14 0.07 4.8 3.2 6
18 0.05 4.8 3.5 6
27 0.04 438 3.5 6

D min. 8 mm

D min. 8 mm

K10F
® ® & AL41F

Beispielzeichnung
exemplary application

5
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
3

P18C

toolholder type



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Gewindedrehen

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen

type threading,
Whitworth thread,
full profile, internal

Bestellnummer
part number

R/L $11.0813.19
R/L $11.1118.14
R/L S14.0813.19
R/L S14.1118.14
R/L $16.1118.14
R/L $16.1423.11

Steigung P
pitch P

0.85
1.16
0.85
1.16
1.16
1.48

Gang / Zoll

—
\e)

19
14
14

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

threads / inch

R

0.18
0.24
0.18
0.24
0.24
0.31

“ “ -]
6.7 4.3 8
6.7 4.3 8
9.0 5.35 9
9.0 540 9

10.2 54 11
10.2 5.4 11

2.7
3.0
3.8
3.6
3.9
3.5

D min. 11/ 14/ 16 mm

D min. 11/ 14/ 16 mm

K10F

® ®© 6 @6 @ O ALAIF

Beispielzeichnung
exemplary application

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

©1 ] 000

614,

®

Dimmel

53



®

Dimmel

54

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Gewindedrehen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
trapezoidal thread,
partial profile, internal

Bestellnummer
part number

R/L S09.1015.01
R/L S09.1220.01
R/L S09.1730.01
R/L S09.2240.01
R/L $11.1015.01
R/L $11.1220.01
R/L $11.1730.01
R/L $11.2240.01

°
»
Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face
o
£a -
:
v o - Nl Y (") ° w (a]
1.5 0.90 0.47 5.5 3.55 6.2 3.00 9
2.0 1.25 0.60 5.5 3.55 6.2 2.85 9
3.0 1.75 0.96 5.5 3.55 6.2 2.25 9
4.0 2.25 1.33 6.5 3.55 6.2 2.25 10
1.5 0.90 0.47 6.7 4.30 8.0 3.7 11
2.0 1.25 0.60 6.7 4.30 8.0 3.5 11
3.0 1.75 0.96 6.7 4.30 8.0 3.2 11
4.0 2.25 1.33 6.7 4.00 8.0 2.6 11

D min.9/10/ 11 mm
Steigung P = 1.5-4.0

Dmin.9/10/ 11 mm
pitch P = 1.5 - 4.0

Beispielzeichnung

exemplary application

K10F

® © ®© @6 @ @6 @ O AL4TF

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

609.

GINIEE



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Gewindedrehen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
trapezoidal thread,
partial profile, internal

Bestellnummer
part number

R/L $14.1220.01
R/L $14.1730.01
R/L $14.2240.01
R/L $14.2750.01
R/L $16.1220.01
R/L $16.1730.01
R/L $16.2240.01
R/L $16.2750.01
R/L $16.3560.01

Steigung P
pitch P

W
o o

= W gl o
© o o o o

on o
o o

1.25
1.75
2.25
2.75
1.25
1.75
2.25
2.75
3.50

0.60
0.96
1.33
1.69
0.60
0.96
1.33
1.69
1.92

Klemmhalter Stirnseite

toolholder face

—
9.0
9.0
9.0
9.0
9.7
9.7
9.7
10.2
10.2

5.3
5.3
5.3
53
55
55
5.5
55
5.5

w
4.3
4.0
4.0
3.55
4.5
4.3
4.0
3.6
3.3

D min.

14
14
14
16
16
16
16
16

D min. 14/ 16 mm
Steigung P = 2.0 - 6.0

D min. 14/ 16 mm
pitch P = 2.0 - 6.0

Beispielzeichnung

exemplary application

K10F

® © 6 ® 6 @ @ @ O AL4TF

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

614,

616.-

®

Dimmel

55



MINICUT Impressionen

®

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling impressions
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S014.1410.00
R/L S014.U411.00
R/L S014.1415.02
R/L S014.1420.02
R/L S014.1425.02
R/L S014.1430.02
R/L S014.1420.52
R/L S014.1425.52
R/L S014.1430.52
R/- S014.1430.62
R/L S018.1830.02
R/L S018.1840.02

b (inch)

0.046"

kOLOLOLOLOLOLOLOLOLOf

—_
= =
ul

Typ Axialstechen

allgemein

type face grooving

toolholder face

Klemmhalter Stirnseite

o )
= 8.3
= 8.3
0.2 8.3
0.2 8.3
0.2 8.3
0.2 8.3
0.2 10.3
0.2 10.3
0.2 10.3
0.2 1.3
0.2 15.8
0.2 15.8

@LO@@LO@LOLO@@d

N
N

D min.

14
14
14
14
14
14
14
14
14
18
18

D min. 14/ 18 mm

Stechtiefe t max. 6 / 10 mm
Nutbreite bis 3.0 / 4.0 mm

D min. 14/ 18 mm

depth of groove t max. 6 / 10 mm
width of groove up to 3.0 / 4.0 mm

K10F

[ ]
® © 6 6 © © @ @ @ @ @ O ALATF

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

P18C

B0

614.A.

618.A.-

®

Dimmel
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®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S014.1210.00
R/L S014.1215.02
R/L S014.U219.02
R/L S014.1220.02
R/L S014.U223.02
R/L S014.1225.02
R/L S014.1230.02
R/L S014.U231.02
R/L S014.1220.52
R/L S014.U223.52
R/L S014.1225.52
R/L S014.1230.52
R/- S014.1230.62
R/L S018.1630.02
R/L S018.1640.02

b+0.03

1.5
1.98
2.0
2.39
2.5
3.0
3.18
2.0
2.39
2.5
3.0
3.0
3.0
4.0

b (inch)

0.078"

0.094"

0.125"

0.094"

7.0
7.5
8.0
8.0
8.4
8.5
9.0
9.2
8.0
8.4
8.5
9.0
9.0

12

Typ Axialstechen

am Zapfen vorbei

type face grooving,
in pivots

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

3
& W o s
= 8.3 9 1.5
0.2 8.3 9 2.5
0.2 8.3 9 3.0
0.2 8.3 9 3.0
0.2 8.3 9 3.0
0.2 8.3 9 3.0
0.2 8.3 9 3.0
0.2 8.3 9 3.0
0.2 103 9 5.0
0.2 103 9 5.0
0.2 103 9 5.0
0.2 103 9 5.0
0.2 113 9 6.0
0.2 15.8 11 10
0.2 15.8 1" 10

D min.

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16

D min. 12/ 16 mm
Stechtiefe t max. 6 / 10 mm
Nutbreite bis 3.0 / 4.0 mm

D min. 12/ 16 mm

depth of groove t max. 6 / 10 mm
width of groove up to 3.0 / 4.0 mm

® o KI10F

[ ]
® © 06 6 © © © 06 @0 @0 0 @0 @0 @0 O ALAIF

Beispielzeichnung

exemplary application

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

614,
614.A.

618.
618.A.-



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S014.1410.05
R/L S014.U411.05
R/L S014.1416.08
R/L S014.1420.10
R/L S014.1425.12
R/L S014.1430.15
R/L S014.1420.50
R/L S014.1425.50
R/L S014.1430.50

b (inch)

0.046"

O © © VvV vV vV VvV Vv v f

Typ Axialstechen

Vollradius

type face grooving,
full radius

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

o w T
0.5 8.3 9
0.58 83 9
0.8 8.3 9
1.0 8.3 9
125 83 9
1.5 8.3 9
1.0 103 9
1.25 103 9
1.5 103 9

D min.

14
14
14
14
14
14
14
14

D min. 14 mm
Stechtiefe t max. 5 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 14 mm
depth of groove t max. 5 mm
width of groove up to 3.0 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
3

K10F
P18C

® © ®© © @6 @ @ @ O AL4TF

toolholder type

614.--
614A. -

®
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S014.1210.05
R/L S014.1216.08
R/L S014.1220.10
R/L S014.1225.12
R/L S014.1230.15
R/L S014.1220.50
R/L S014.1225.50
R/L S014.1230.50

b+0.03

1.6
2.0
2.5
3.0
2.0
2.5
3.0

-
7.0
7.6
8.0
8.5
9.0
8.0
8.5
9.0

0.5
0.8
1.0
1.25
1.5
1.0
1.25
1.5

Typ Axialstechen

am Zapfen vorbei,
Vollradius

type face grooving,
in pivots, full radius

toolholder face

Klemmhalter Stirnseite

X

©

E
w T -
8.3 9 1.5
8.3 9 2.5
8.3 9 3.0
8.3 9 3.0
8.3 9 3.0
10.3 9 5.0
103 9 5.0
103 9 5.0

D min.

12
12
12
12
12
12
12
12

D min. 12 mm
Stechtiefe t max. 5 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 12 mm
depth of groove t max. 5 mm
width of groove up to 3.0 mm

Beispielzeichnung

exemplary application

K10F
P18C

® © ® 6 @6 @ @ O ALAIF

Klemmhalter Typ
toolholder type

614,
614A. -



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Sets

Bestellnummer
part number

SET-MCO08-LF/R

e Ausdrehen und Kopieren
(Rechte Ausfiihrung)

e Stechdrehen
(Rechte Ausfiihrung)

e Gewindedrehen
(Rechte Ausfiihrung)

¢ boring and profiling
(righthand version)

® grooving
(righthand version)

e threading
(righthand version)

Bestellnummer
part number

SET-MC11-LF/R

e Ausdrehen und Kopieren
(Rechte Ausfiihrung)

e Stechdrehen
(Rechte Ausfiihrung)

e Gewindedrehen
(Rechte Ausfiihrung)

e boring and profiling
(righthand version)

e grooving
(righthand version)

e threading
(righthand version)

D min. 8 mm

D min. 11 mm

Inhalt
Content

Halter / toolholder:
608.0016.1E.ST

1x

Schneideinsatz / insert:

1x

1x

Inhalt
Content

Halter / toolholder:
611.0016.2E.ST

1x

Schneideinsatz / insert:

1x

1x

RS008.0090

RS08.008R04
RS08.1846.02
RS08.3046.02
RS08.0815.01

RS011.0090

RS11.008R04
RS11.1867.02
RS11.3067.02
RS11.1020.01

K10F

K10F

AL41F
P18C

AL41F
P18C

CN45F

CN45F

®

Dimmel
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MINICUT Sets

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

SET-MC14-LF/R

e Ausdrehen und Kopieren
(Rechte Ausfiihrung)

e Stechdrehen
(Rechte Ausfiihrung)

e Vorstechen und Fasen
(Rechte Ausfiihrung)

¢ Axialstechen
(Rechte Ausfiihrung)

e boring and profiling
(righthand version)

® grooving
(righthand version)

¢ pregrooving and chamfering
(righthand version)

e face grooving
(righthand version)

D min. 14 mm

Inhalt
Content

Halter / toolholder:
1x 614.0016.3E.ST

Schneideinsatz / insert:

1x RS014.0300
1x RS14.030R15
1x RS14.1867.02
1x RS14.0815.45
1x RS014.1430.52

K10F

AL41F
P18C

CN45F



MINICUT Impressionen

®

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling impressions

WERKZEUGFABRIK
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TRICUT Allgemeine Beschreibung

®

——
QD= Bohrungsbearbeitung Spangeometrien Tricut
o
E <
w
v
&2
=5 boring and profiling general instruction
'g o cutting geometries Tricut
2

S - Spangeometrie / S - Cutting geometry

e fiir allgemeines Ausdrehen empfohlen

L&)

C - Spangeometrie / C - Cutting geometry

e optimierte Spanbildung durch
Spantreppe

F - Spangeometrie / F - Cutting geometry

e Ausdrehen fir perfekte Oberflachen

64

recommended for general boring

optimized chip control caused by
special cutting edge

boring for perfect surface quality



TRICUT

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

Typ TCO8. - ST

Klemmbhalter Stahl D min. 7.8 mm

mit Innenkiihlung

D min. 7.8 mm

toolholder steel
with internal cooling

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

TC08.B012.1ST
TC08.B012.2ST
TC08.F012.1ST
TC08.F012.2ST

Bestellbeispiel:
TC08.8012.1ST

6.6
6.6
6.6
6.6

through coolant

innere Kuhlmittelzufuhr

Innenklhlung B*:
AusschlieBlich
empfohlen far
Sacklochbohrungen!

internal cooling B*:
Only recommended
for the boring of
blind holes!

80
80
80
80

dimensions in mm

* * E- E
*
m: ﬁ.'; g ) :g
o)) o 2 <
== =5 -~ = ﬁ
29 320 % S 2
€0 <o s < @
22 FS £ 2 ==
=3
SE TE ~ £3 =
:d) =w o c @ c 9
~ = - < Qs S =
a £Ec £c = v’ w3
6.6 ()
" 0
16.5 ) o5 ™~
SH A.SPS017  T7F-P
6.6 [ 2
16.5 [ )

order-example:
TC08.B012.1ST

.
(=
Q
§

Q
EY
5%
5 8

Anzugs-

0.8 Nm

Beispielzeichnung
exemplary application

fur Schneidplatte
use with insert

®
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TRICUT

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

Typ TCO8. --- HM

Klemmbhalter Hartmetall
mit Innenkiihlung

toolholder carbide
with internal cooling

D min. 7.8 mm

D min. 7.8 mm

Bestellnummer
part number

TC08.B012.1THM
TC08.B012.2HM
TC08.B012.3HM
TC08.F012.1HM
TC08.F012.2HM
TC08.F012.3HM

6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6

innere Kihimittelzufuhr
through coolant

Innenkihlung B*:
AusschlieBlich
empfohlen fir

internal cooling B*:
Only recommended
for the boring of

Sacklochbohrungen! blind holes!
., £
[ : i & El P
a
2 2= = 5
3% 3% ¥ O
£ 0 £ O © =
= H=1= £ g
4z C 42 4
c £ c £ - =
gg 28 g g
pr | £Lc £ g al
92 26 [}
107 39 [}
o
17 53 ° © ™~
8; A.SPSO17
92 26 ] E3
107 39 [ ]
117 53 )

Beispielzeichnung
exemplary application

fur Schneidplatte

Schraubenschliissel
use with insert

wrench

-
(=
Q
=
ow

ES
5¢g

< 8

Anzugs-

T7F-P 0.8 Nm  RTCOS.:-




TRICUT

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

Bestellnummer
part number

Fd
<

R/
R/
R/
R/
R/

Typ RTCOS.

Ausdrehen und Kopieren,
allgemein

boring and profiling,
general

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

TC08.2035F01
TC08.1835C02
TC08.1835502
TC08.3235C02
TC08.3235502
TC08.4735C02
TC08.4735502

—
4.15
4.15
4.15
4.15
4.15
4.15
4.15

0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

20°
18°
18°
32°
32°
47°
47°

*

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
* ook at the general instruction

D min. 7.8 mm

D min. 7.8 mm

Spangeometrien*
cutting geometries*

7] v w
([ ]
([ J
[ ]
[ ]
[ ]
[ J
[ J

® © 6 @ @6 @0 O POAC

Spangeometrien / Cutting geometries*

Klemmhalter Typ
toolholder type

TCO8. -

®

Dimmel
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WERKZEUGFABRIK

MINICUT Technische Hinweise

Schnittwerte und Anzahl der Schnitte
beim Gewindedrehen

Bohrungsbearbeitung

Technical instructions,
cutting data and number of passes
for threading

grooving, boring and profiling

Empfohlene Anzahl der Schnitte

Die Anzahl der Schnitte ist nur ein Richtwert fiir das Gewindedrehen. Um eine méglichst lange Standzeit der Schneide zu
erreichen beachten Sie bitte die Erklarungen fiir die Zustellung.
Leerschnitte zum Fertigschneiden sind in dieser Tabelle nicht beriicksichtigt.

Recommended number of passes

The number of passes is only a recommendation for threading. To reach a good tool life you have to mention the explanation
for the infeed.
Finishing passes are not considered in that chart.

68

Stahl (Festigkeit N/mm?) rostfreier | Guss Alumini-
Steel (N/mm? tensile strength) Stahl um
stainless cast iron alumini-
steel um
400-500 500-700 700-850 850-1150 | >1150
V m/min 160 140 120 90 70 920 100 300
Steigung P Anzahl der Schnitte
Pitch P number of passes
mm Gg/" TPI
0,5 48 5 5 5 5 8 8 5 5
0,8 32 6 6 6 6 8 8 6 6
1 24 7 7 7 7 8 8 7 7
1,25 20-19 8 8 8 8 10 10 8 8
1,5 16 10 10 10 10 12 12 10 10
1,75 14 12 12 12 12 14 14 12 12
2 12-11 13 13 13 13 15 15 13 13
2,5 10 15 15 16 16 18 18 16 15
2= 215 8 16 16 17 17 20 20 17 16
4 18 18 19 19 22 22 19 18
5 20 20 21 21 24 24 21 20
6 22 22 23 23 26 26 23 22




MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Vorschubrichtung

Technische Hinweise

Gewinde schneiden

Technical instructions,
threading

Mit jedem Schneideinsatz fiir das Gewindedrehen kann sowohl ein Rechts- wie auch ein Linksgewinde geschnitten werden.
Hierbei ist folgende Vorschubrichtung zu beachten:

Feed direction

Every insert can be used for right- and lefthand thread. You only have to consider the following feed direction:

Rechtsgewinde
thread right hand

Zustellungsvarianten

Linksgewinde
thread left hand

Radiale Zustellung

wechselnde Flankenzustellung

einseitige Flankenzustellung

Die meist verwendete Methode um
Gewinde herstellen. Beide Schneiden sind
gleichzeitig im Eingriff.

Die Schneiden werden wechselnd einge-
setzt.

Nur eine Schneidewird fiir die komplette
Gewindeerstellung eingesetzt.

Problematische Spanbildung, dadurch
hohe Schnittkrafte und Verschlei am
Werkzeug und Bauteil.

Reduzierung des Schnittdrucks, hohere
Standzeit und bessere Spanbildung.

Reduzierung des Schnittdrucks und bessere
Spanbildung, aber einseitige Abnutzung
des Werkzeugs.

Infeed possibilities

Radial infeed

alternating flank infeed

flank infeed

The most used method for threading. both
sides are at the same time in process.

The flanks are alternating used.

Only one cutting edge is used for the
complete thread.

Problematic chip forming, high cutting
force and wearness at insert and work
piece.

Reduced cutting force, higher tool life and
chip forming.

Reduced cutting force and better chip
forming, but one-sided wearness.

A I AN
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MINICUT
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TRICUT

WERKZEUGFABRIK

Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Hartmetallsorten und Beschichtungen

grooving, boring and profiling

Technical instructions,
carbide grades and coatings

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

K10F

P04C

AL41F

CN45F

P18C

P07C

70

Universell einsetzbares Feinkornhartmetall mit guter VerschleiBfestigkeit. Unbeschichtet geeignet fiir
Anwendungen mit niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten, sowie die Bearbeitung von
NE-Metallen.

All purpose micrograin carbide with good abrasion resistance. Uncoated for applications with low or
medium cutting speeds and machining of non-ferrous materials.

Optimierte, sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestandigkeit bei
hoher Harte. Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

Optimized TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness.
Very suitable also for non-ferrous metals.

Sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestandigkeit bei hoher Harte.
Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness.
Very suitable also for non-ferrous metals.

Universell einsetzbare PVD-TIN-Beschichtung. Diese Allround-Sorte ist fiir niedrige und mittlere
Schnittgeschwindigkeiten mit Einschrankung bei NE-Metallen.

PVD-TIN coating - all purpose, all around grade is suitable for low and medium cutting speed with
restrictions on non-ferrous materials.

Universell einsetzbare Hochleistungsschicht mit hoher Oxidationsbesténdigkeit, VerschleiBfestigkeit
und Warmharte.

Very universal high performance coating with high oxidation resistance, wear resistance
and hot hardness resistance.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von Titan, Edelstahl und Molybdan.

Coating to machine titanium, stainless steel and molybdenum.



MINICUT

Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Hartmetallsorten und Beschichtungen

grooving, boring and profiling

TRICUT

Technical instructions,
carbide grades and coatings

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

XC2A

P0O3C

PD2F

NEME

CBN

Beschichtung mit einer exzellenten Warmharte, Oxidationsbestandigkeit und
thermischen Isolationsfahigkeit. Ideal fiir Hartzerspanung >60HRC

Coating with excellent hot hardness, high oxidation resistance and thermal insulation capacity.
Ideal for hard machining >60 HRC.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien.
Sehr gut auch fiir die Trockenbearbeitung geeignet.

Coating for materials which are difficult to machine.
Perfect to use for dry machining.

Beschichtung fiir den universellen Einsatz bei niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Coating for universal use with medium and low speed.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von Aluminium, Al-Legierungen, NE-Metallen und
Kompositwerkstoffen.

Coating for machining aluminium, Al alloys, non-ferrous metals and composite materials.

Zahe CBN-Sorte fiir Anwendungen mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.
Geeignet fiir gehartete Stahle, unterbrochene Schnitte und Grauguss.

Ductile CBN grade for applications with lower cutting speed.
Suitable for hardened steel, interrupted cuts and cast iron.

®
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WERKZEUGFABRIK

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

TRICUT

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

Werkstoffgruppe
material group

Beschreibung / description

Unlegierter Stahl
unalloyed steel

P Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Technische Hinweise

Schnittdatenempfehlung:
metrisch

Technical instructions,
speed and feed recommendation:
metric

Zusammensetzung
composition

Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C

ca./app. 0,45 % C

ca./app. 0,75 % C

Schnittgeschwindigkeit:

Vorschub:

cutting speed:
feed:

Warmebehandlung / heat treatment

gegluht / annealed
gegliiht / annealed
vergutet / tempered
gegluht/ annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed

vergutet / tempered

V. (m/min)
f (mm/U)

V¢ (m/min)
f (mm/rev)

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi / 420 N/mm?2/ 125 HB
93000 Psi/ 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi / 840 N/mm? /250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm?/270 HB

146500 Psi / 1010 N/mm?2 / 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2/ 180 HB

135000 Psi / 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm?2/ 300 HB

vergutet / tempered
174000 Psi / 1200 N/mm?2/ 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB
160000 Psi / 1100 N/mm?/ 300 HB
189000 Psi / 1300 N/mm?2/ 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB
117500 Psi/ 810 N/mm? /250 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2 /200 HB
300 HB

vergutet / tempered

gegluht / annealed
Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl

highly alloyed steel gehartet & angelassen / hardened & tempered

gehartet & angelassen / hardened & tempered

Nichtrostender Stahl ferritisch, martensitisch / ferriticc martensitic gegluht / annealed

stainless steel

martensitisch / martensitic vergutet / tempered

austenitisch / austenitic abgeschreckt / guenched
M Nichtrostender Stahl

austenitisch / austenitic vergutet / tempered

stainless stee/

austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex) 113000 Psi/ 780 N/mm2/ 230 HB
Grauguss perlitisch, ferritisch / peariitic, ferritic 51000 Psi/ 350 N/mm2/ 180 HB
cast iron

perlitisch (martensitisch) / pearlitic (martensitic) 72500 Psi/ 500 N/mm? /260 HB
72500 Psi/ 500 N/mm?2 /160 HB
122500 Psi/ 845 N/mm?2 /250 HB
63800 Psi/ 440 N/mm?2 /130 HB
113000 Psi/ 780 N/mm? /230 HB
60 HB

49000 Psi/ 340 N/mm2/ 100 HB
36250 Psi/ 250 N/mm?2/ 75 HB
43500 Psi/ 300 N/mm?/ 90 HB
63800 Psi/ 440 N/mm?2/ 130 HB
54500 Psi/ 375 N/mm?2/110 HB
43500 Psi/ 300 N/mm?/ 90 HB
49000 Psi/ 340 N/mm2/ 100 HB
70 HB

99000 Psi/ 680 N/mm?2 /200 HB
137750 Psi/ 950 N/mm? /280 HB
122000 Psi/ 840 N/mm2/ 250 HB
171000 Psi / 1180 N/mm?/ 350 HB
156600 Psi / 1080 N/mm? /320 HB
58000 Psi/ 400 N/mm?

K Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic

cast iron with nodular graphite perlitisch / pearlitic
Temperguss ferritisch / ferritic
malleable iron perlitisch / pearlitic
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushartbar / uncurable

wrought aluminum alloys

aushartbar / curable ausgehartet / cured

< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
Aluminium - Gusslegierungen
cast aluminum alloys
N > 12% Si, nicht aushértbar / uncurable

< 12% Si, aushartbar / curable ausgehartet / cured
PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys

CuZn, CuSnZn
Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

copper and copper alloys
(bronze / brass)

Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys Magnesium und -Legierungen / and -alloys

Fe-Basis / Fe base gegluht / annealed

ausgehartet / cured

Warmfeste Legierungen
heat- resistant alloys

S ausgehartet / cured

Ni- oder Co-Basis / Ni- or Co-Base gegliiht / annealed

gegossen / cast

Reintitan / pure titanium
T T 152250 Psi / 1050 N/mm?
titanium alloys

203000 Psi / 1400 N/mm?2/ 410 HB

Alpha- + Beta-Legierungen / -alloys ausgehartet / cured

Beta-Legierungen / -a/loys

gehartet & angelassen / hardened & tempered 46-55 HRC

Geharteter Stahl gehartet & angelassen / hardened & tempered 56-60 HRC
hardened stee/ gehértet & angelassen / hardened & tempered 61-65 HRC

H gehartet & angelassen / hardened & tempered 66-70 HRC
Hartguss / chilled cast iron gegossen / cast 400 HB
Gehartetes Guss / hardened cast iron gehartet & angelassen / hardened & tempered 55 HRC

Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic <21750 Psi/ < 150 N/mm?

Kunststoffe, thermoplastisch / p/astics, thermoplastic < 14500 Psi/ < 100 N/mm?

0 Nichtmetallische Werkstoffe

5 S < 145000 Psi / < 1000 N/mm?
non-metallic materials

aramidfaserverstarkt / aramid fiber reinforced

glas/kohlefaserverstarkt / glas/carbon fiber reinforced < 145000 Psi / < 1000 N/mm?

Graphit / graphite

20  (10-50) bevorzugte Wahl / best choice V°'5d3“b: [mm/u]

20  (10-50) bedingt méglich / conditionally possible feed f: [mmirev]
Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von Stechdrehen: 0.01 - 0.03 mm/U
Dil ion und A di i ion zu wahlen. grooving: 0.01 - 0.03 mm/rev

20 (10-50)
0.03 - 0.10 mm/U
0.03 - 0.10 mm/rev

The correct cutting speed must be selected depending on
the dimension and application situation.

Ausdrehen / Kopieren:

empfohlener Startwert boring / profiling:

recommended starting
value

(bevorzugter Einsatzbereich)
(preferred application area)

0.02 - 0.06 mm/U
0.02 - 0.06 mm/rev

Axialstechen:
face grooving:



MINICUT Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Schnittdatenempfehlung: Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min)
metrisch Vorschub: f (mm/U)
grooving, boring and profiling

Technical instructions, cutting speed: V¢ (m/min)
TRICUT speed and feed recommendation: feed: f (mm/rev)
metric

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

beispielhafte Werkstoffe V¢
exemplary materials Start (min. - max.)
PO4C/ AL4A1F CBN
DIN-Code DIN-Code [m/min] [m/min]
1.0401 c15 1.1141 Ck 15 160 (100 - 260)
1.1191 C45E 1.0718 9 SMnPb 28 140 (80 - 230)
1.1191 C45E 1.0535 C55 140 (80 - 180)
1.1223 C60R 1.0535 C55 110 (70 - 180)
1.1223 C60R 1.0727 45S 20 100 (60 - 150)
1.7131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 110 (70 - 180)
1.7131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 100 (60 - 150)
1.7225 42 CrMo 4 1.3505 100Cr6 90 (50 - 140)
1.7225 42 CrMo 4 1.3505 100Cr6 80 (50 - 130)
1.4021 X20Cr13 1.4034  X46Cr13 80 (50 - 130)
1.2343 X38CrMoV 51 1.4034 X46Cr13 70 (40 - 100)
1.2343 X38CrMoV 51 1.4034 X46Cr13 50 (30 - 80)
1.4016 X6Cr17 1.2316  X36 CrMo 16 100 (60 - 160)
1.4112 X90CrMoV18 1.2316 X36 CrMo 16 90 (50 - 140)
1.4301 X5CrNi 18 10 1.4571 X2CrNiMo17-12-2 80 (50 - 180)
1.4841 X15CrNiSi25-21 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 70 (40 - 140)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 60 (40 - 110)
0.6010  GG-10 0.6025 GG-25 90 (50 - 230)
0.6030 GG-30 0.6045 GG-45 100 (50 - 160)
0.7040  GGG-40 0.7060 GGG-60 80 (50 - 150)
0.7070 GGG-70 0.7080 GGG-80 70 (40 - 130)
0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45 120 (70 - 230)
0.8165 GTS-65-02 0.8170 GTS-70-02 100 (60 - 190)
3.0255 Al99,5 33315  AlMg 1 290 (180 - 540)
3.1355 AlCuMg2 3.2315 AlMgsi1 280 (170 - 510)
3.2581 G-AlSi12 3.2163 G-AlSi9Cu3 240 (140 - 440)
3.2134 G-AlSi5Cu1Mg 3.2373 G-AlSi9Mg 200 (120 - 380)
- G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90) - G-AlISi18CuNiMg (Silafont-92) 120 (70 - 230)
2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2 210 (130 - 390)
2.0331 CuzZn15 2.4070 CuZn28Sn1As 180 (110 - 330)
2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe 130 (90 - 290)
3.5612 MgAIl6Zn 3.5312 MgAI3Zn 100 (70 - 290)
1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18 50 (30 - 100)
1.4980 X6NiCrTiMoVB25-15-2 1.4876 X10NiCrAITi32-20 30 (20 - 70) 30 (10 - 70)
2.4631 NiCr20TiAl (Nimonic 80A) 2.4856 NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 50 (30 - 100) 50 (20 - 100)
2.4668 NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718) 2.4955 NiFe25Cr20NbTi 40 (20 - 80) 30 (10 - 80)
2.4765 CoCr20W15Ni 1.3401 G-X120Mn12 30 (20 - 60) 30 (10 - 60)
3.7025 Ti99,8 3.7035 Ti99,7 50 (30 - 100)
3.7164 TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo 40 (20 - 60)
Ti5553 Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr Ti-1023  Ti-10V-2Fe-3Al 30 (20 - 50) 20 (10 - 50)
50 (30 - 90) 40 (10 - 90)
40 (20 - 80) 30 (10 - 80)
30 (10 - 60)
40 (20 - 60) 30 (10 - 60)
150 (90 - 260)
150 (90 - 290)
130 (80 - 240)
100 (60 - 180)
150 (90 - 280)
20  (10-50) bevorzugte Wahl / best choice Vorschub: [mm/U]
20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible feed f: [mmirev]
Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von Stechdrehen: 0.01 - 0.03 mm/U
Dil ion und A di i ion zu wahlen. 20 (10-50) grooving: 0.01 - 0.03 mm/rev
the amansion and appikaton ssion, 1 empfoblenerstartwert  (bevorzugterEinsazberec) LT (I 003 010 mmre
value Axialstechen: 0.02 - 0.06 mm/U

face grooving: 0.02 - 0.06 mm/rev

Diimmel

WERKZEUGFABRIK



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

TRICUT

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

Werkstoffgruppe
material group

Beschreibung / description

Unlegierter Stahl
unalloyed steel

P Niedriglegierter Stahl

low alloyed steel

Technische Hinweise

Schnittdatenempfehlung:

Technical instructions,
speed and feed recommendation:
imperial

Zusammensetzung
composition

Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C

ca./app. 0,45 % C

ca./app. 0,75 % C

cutting speed (SFM):

feed:

Warmebehandlung / heat treatment

gegluht / annealed
gegliiht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed

vergutet / tempered

V. (feet/min)
f (inch/rev)

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi / 420 N/mm?2/ 125 HB
93000 Psi/ 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi / 840 N/mm? /250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm?/270 HB

146500 Psi / 1010 N/mm?2/ 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2/ 180 HB

135000 Psi / 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm?2/ 300 HB

vergutet / tempered
174000 Psi / 1200 N/mm?2/ 375 HB
gegluht / annealed 99000 Psi/ 680 N/mm?2 /200 HB

gehartet & angelassen / hardened & tempered 160000 Psi/ 1100 N/mm?2 /300 HB
gehartet & angelassen / hardened & tempered 189000 Psi / 1300 N/mm?2 / 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB
117500 Psi/ 810 N/mm? /250 HB
88500 Psi/ 610 N/mm?2 /200 HB

vergutet / tempered

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

Nichtrostender Stahl ferritisch, martensitisch / ferritic, martensitic gegluht / annealed

stainless steel

martensitisch / martensitic vergutet / tempered

austenitisch / austenitic abgeschreckt / guenched

M ?;;?,;(Zf:tn;?r Siglil austenitisch / austenitic vergutet / tempered 300 HB
austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex) 113000 Psi/ 780 N/mm2/ 230 HB
Grauguss perlitisch, ferritisch / pearlitic, ferritic 51000 Psi/ 350 N/mm2/ 180 HB

cast iron

72500 Psi/ 500 N/mm?2 /260 HB
72500 Psi/ 500 N/mm?2 /160 HB
122500 Psi/ 845 N/mm?2 /250 HB
63800 Psi/ 440 N/mm?2 /130 HB
perlitisch / pearlitic 113000 Psi/ 780 N/mm2/230 HB
nicht aushartbar / uncurable 60 HB
49000 Psi/ 340 N/mm2/ 100 HB
36250 Psi/ 250 N/mm?2/ 75 HB
43500 Psi/ 300 N/mm?/ 90 HB
63800 Psi/ 440 N/mm?2/ 130 HB
54500 Psi/ 375 N/mm?2/110 HB
43500 Psi/ 300 N/mm?/ 90 HB
49000 Psi/ 340 N/mm2/ 100 HB

perlitisch (martensitisch) / pearlitic (martensitic)
K Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic

cast iron with nodular graphite perlitisch / pearlitic
Temperguss ferritisch / ferritic
malleable iron

Aluminium - Knetlegierungen

wrought aluminum alloys

aushartbar / curable ausgehartet / cured

< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
Aluminium - Gusslegierungen
cast aluminum alloys
N > 12% Si, nicht aushértbar / uncurable

< 12% Si, aushartbar / curable ausgehartet / cured
PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys

CuZn, CuSnZn
Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

copper and copper alloys

(bronze / brass)

Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys Magnesium und -Legierungen / and -alloys 70 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

137750 Psi/ 950 N/mm? /280 HB

Fe-Basis / Fe base gegluht / annealed

ausgehartet / cured

Wi e e legamngan Ni- oder Co-Basis / N/- or Co-Base

heat- resistant alloys

gegliiht / annealed
ausgehartet / cured

gegossen / cast

122000 Psi/ 840 N/mm?2 /250 HB
171000 Psi / 1180 N/mm?/ 350 HB
156600 Psi / 1080 N/mm?/ 320 HB

Reintitan / pure titanium 58000 Psi / 400 N/mm?
il coieiupden 152250 Psi / 1050 N/mm?
titanium alloys

203000 Psi / 1400 N/mm?2/ 410 HB

Alpha- + Beta-Legierungen / -alloys ausgehartet / cured

Beta-Legierungen / -a/loys

gehartet & angelassen / hardened & tempered 46-55 HRC

Geharteter Stahl gehartet & angelassen / hardened & tempered 56-60 HRC
hardened stee/ gehértet & angelassen / hardened & tempered 61-65 HRC

H gehartet & angelassen / hardened & tempered 66-70 HRC
Hartguss / chilled cast iron gegossen / cast 400 HB
Gehartetes Guss / hardened cast iron gehartet & angelassen / hardened & tempered 55 HRC

< 21750 Psi/ <150 N/mm?
< 14500 Psi/ < 100 N/mm?2
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / p/astics, thermoplastic
0 Nlchtmetallfsche Wgrkstoffe aramidfaserverstarkt / aramid fiber reinforced
non-metallic materials

glas/kohlefaserverstarkt / glas/carbon fiber reinforced

Graphit / graphite

20 (10-50) best choice feedi Linchizey]

20 (10-50) conditionally possible . .
grooving: 0.0004 - 0.0012 in/rev

The correct cutting speed must be selected depending on

the dimension and application situation. 20 (10-50)

boring / profiling: 0.0012 - 0.0039 in/rev

recommended starting
value

(preferred application area)

face grooving: 0.0008 - 0.0024 in/rev



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

TRICUT

Bohrungsbearbeitung

boring and profiling

Technische Hinweise

Schnittdatenempfehlung:

Technical instructions,
speed and feed recommendation:
imperial

beispielhafte Werkstoffe
exemplary materials

1015 C15 1015
1045 C45E 12L13
1045 C45E 1055
1060 C60R 1055
1060 C60R 1146
5115 16 MnCr 5 4820
5115 16 MnCr 5 4820
4140 42 CrMo 4 E52100
4140 42 CrMo 4 E52100
420 X20Cr13 420
H11 X38CrMoV 51 420
H11 X38CrMoV 51 420
430/1 X6Cr17 422
4408 X90CrMoV18 422
304 X5CrNi 18 10 316Ti
314 X15CrNiSi25-21 904L
318 X2CrNiMoN22-5-3 A790
No 20B GG-10 No 35B
No 45B GG-30 -
60-40-18 GGG-40 80-55-06
100-70-03  GGG-70 120-90-02
- GTW-35-04 -
A220-70003 GTS-65-02 A220-80002
A91060 Al99,5 5005A
2024 AlCuMg2 6082
A04130 G-AlSi12 -
355.1 G-AlSi5Cu1Mg -

- G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90) =
C37700 CuzZn39Pb2 (Ms58) C38500
C34000 CuzZn15 -
C11000 E-Cu57
AZ61A MgAI6Zn AZ31B

330 X12NiCrSi 36-16
A286 X6NiCrTiMoVB25-15-2 B163

- NiCr20TiAl (Nimonic 80A) SB443

- NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)

° CoCr20W15Ni A 128 75
R 50250 Ti99,8 R 50400
R 56400 TiAl6V4 R 56260

- Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr R 56410

The correct cutting speed must be selected depending on
the dimension and application situation.

AL41F / POAC

DIN-Code [SFM]

Ck 15 520 (330 - 850)
9 SMnPb 28 460 (260 - 750)
C55 460 (260 - 590)
C55 360 (230 - 590)
45520 330 (200 - 490)
17 CrNiMo6 360 (230 - 590)
17 CrNiMo6 330 (200 - 490)
100Cr6 300 (160 - 460)
100Cr6 260 (160 - 430)
X46Cr13 260 (160 - 430)
X46Cr13 230 (130 - 330)
X46Cr13 160 (100 - 260)
X36 CrMo 16 330 (200 - 520)
X36 CrMo 16 300 (160 - 460)

X2CrNiMo17-12-2
X1NiCrMoCu25-20-5
X2CrNiMoCuWN25-7-4

260 (160 - 590)
230 (130 - 460)
200 (130 - 360)

GG-25 300 (160 - 750)
GG-45 330 (160 - 520)
GGG-60 260 (160 - 490)
GGG-80 230 (130 - 430)
GTW-45 390 (230 - 750)
GTS-70-02 330 (200 - 620)
AlMg 1 950 (590 - 1770)
AlMgsi1 920 (560 - 1670)
G-AlSi9Cu3 790 (460 - 1440)
G-AlISi9Mg 660 (390 - 1250)
G-AlSi18CuNiMg (Silafont-92) 390 (230 - 750)
CuZn44pPb2 690 (430 - 1280)
CuZn28sn1As 590 (360 - 1080)
CuZn40Fe 430 (300 - 950)
MgAI3Zn 330 (230 - 950)
G-X40NiCrsSi38-18 160 (100 - 330)
X10NiCrAlITi32-20 100 (70 - 230)

NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 160 (100 - 330)
NiFe25Cr20NbTi 130 (70 - 260)

G-X120Mn12 100 (70 - 200)

Ti99,7 160 (100 - 330)

Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo
Ti-10V-2Fe-3Al

130 (70 - 200)
100 (70 - 160)
160 (100 - 300)
130 (70 - 260)

130 (70 - 200)
490 (300 - 850)
490 (300 - 950)
430 (260 - 790)
330 (200 - 590)
490 (300 - 920)

20 (10 -50) best choice
20 (10-50) conditionally possible

20 (10-50)

recommended starting
value

100 (30 -
160 (70 -
100 (30 -
100 (30 -

0 (30

100 (30 -

(preferred application area)

cutting speed (SFM):

feed: f (inch/rev)

Start (min. - max.)

230)
330)
260)
200)

- 160)
130 (30 -
100 (30 -
100 (30 -

300)
260)
200)

200)

feed f: [inch/rev]

grooving: 0.0004 - 0.0012 in/rev

boring / profiling: 0.0012 - 0.0039 in/rev

face grooving: 0.0008 - 0.0024 in/rev

V. (feet/min)

Diimmel

75

WERKZEUGFABRIK
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Typ DT: D min. =@ 2.00 mm
Typ DT MAX: D min. =@ 7.85 mm
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MF TOOLS Ubersicht

®

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool summary
drilling and boring

D
£
£
=

o:

Allgemeine Beschreibung general instructions 4
Typ DT type DT .
Klemmbhalter toolholder MaBe Seite
Typ DT type DT dimensions page
[mm]
Klemmhalter, toolholder, 512-254
Typ 640P.DT / 650P.DT / durch tiefere Werkzeugspannung by deeper insert clamping D min. 2 9 S47 ...6
optimiert fir Schneideinsatz Typ DT optimized for insert type DT o ’
Klemmbhalter, toolholder, 512-254
Typ 660P.DT / 670P.DT / durch tiefere Werkzeugspannung by deeper insert clamping D min. 5 7 6.7 w7
optimiert fir Schneideinsatz Typ DT optimized for insert type DT T ’
Klemmhalter, toolholder, 512-254
Typ 680P.DT durch tiefere Werkzeugspannung by deeper insert clamping D min. 7 7 .. 8
optimiert fir Schneideinsatz Typ DT optimized for insert type DT Y
Schneideinsatze Typ DT inserts type DT MaBe Seite
. Bohren und drilling and dimensions page
Ausdrehen boring [mm]
Typ DT Bohren und Ausdrehen drilling and boring D min.2.0-7.7 .9
Technische Hinweise Technical Instructions Seite
page
Hartmetallsorten und Beschichtungen  carbide grades and coatings 18
fir Typ DT of type DT .
Allgemeine Informationen tber General instructions about
Schnitttiefe und Vorschub cutting depth and feed .21
fir Typ DT of type DT
Schnittdatenempfehlung speed and feed recommendation 24
fir Typ DT of type DT .



MF TOOLS

Multifunktionswerkzeug

Ubersicht

zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool
drilling and boring

Typ H.MDT

Typ H.MDT

Typ MDR.E / MDL.E /
MDN.E

Typ MDN.F

summary

Allgemeine Beschreibung
Typ DT MAX

Klemmbhalter
Typ DT MAX

Klemmhalter,
Stechtiefe 1,5 x D

Klemmhalter,
Stechtiefe 2.25 x D

Wendeschneidplatten Typ DT MAX

Bohren und
Ausdrehen

Bohren und Ausdrehen

Bohren und Ausdrehen
flr Aluminium

. Technische Hinweise

Hartmetallsorten und Beschichtungen
Typ DT MAX

Allgemeine Informationen Uber
Schnitttiefe und Vorschub
fur Typ DT MAX

Schnittdatenempfehlung
Typ DT MAX

general instructions
type DT MAX

toolholder
type DT MAX

toolholder,
cutting depth 1,5 x D

toolholder,
cutting depth 2.25 x D

indexable inserts type DT MAX
drilling and
boring

drilling and boring

drilling and boring
for aluminium

Technical Instructions

carbide grades and coatings
type DT MAX

General instructions about cutting
depth and feed
for type DT MAX

speed and feed recommendation
type DT MAX

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 7.85 -
D max. 33

D min. 7.85 -
D max. 33

MaBe
dimensions
[mm]

D min. 7.85 -

D max. 33

D min. 7.85 -
D max. 33

Seite
page

.12

.14

Seite
page

.. 16

.17

Seite
page

.. 20

.22

.. 28

®

°F
£
£:
D
o:




MF TOOLS Allgemeine Beschreibung

®

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool general instruction
drilling and boring

D
£
£
=

o:

T M

Typ DT und Typ DT MAX :
Einfacher, komfortabler und produktiver arbeiten, dank MF Tools.

Type DT and DT MAX :
Simple, comfortable and productive work, thanks to MF Tools.

Vorteile advantages
¢ geringere Bearbeitungszeit ¢ reduced machining time
¢ geringerer Bedarf an Werkzeugplatzen e reduced need for tool positions
¢ erzeugt ebenen Bohrungsgrund e generates flat bottom of hole
¢ weniger Programmieraufwand e less programming
¢ niedrigere Riistkosten / reduzierte Voreinstellzeit e lower set-up costs / reduced setting time
e Zeitgewinn durch weniger Werkzeugwechsel e time savings due to fewer tool changes



MF TOOLS Allgemeine Beschreibung

®

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool general instruction
drilling and boring

°F
£
£:
D
o:

Anwendungsmoglichkeiten :

application possibilities :

Werkzeuge / tools Anwendungen / applications
Dimension | Bohren @ mm | max. Bohrtiefe o
mm 8
2
dimension | drilling @ mm | max. depth of T - <_¢ <-¢ A
bore mm
Typ DT 2.25xD 3-8 10-20 v v v
4xD 2-8 8-35 v v v
. Typ DT MAX 1.5xD 8-32 12-48 v v v
e 12
2.25xD 8-32 18-72 v v v




TYP DT Typ 640P.DT / 650P.DT

®

——
q, = Multifunktionswerkzeug Klemmbhalter, @12 -25.4 mm
E 2 zum Bohren und Ausdrehen durch tiefere Werkzeugspannung fiir Schneideinsatz mit
© optimiert fiir Schneideinsatz Typ DT D min. 2.9 - 4.7 mm
E )
=5 Multifunctional tool toolholder, 9 12 - 25.4 mm
D = drilling and boring by deeper insert clamping for insert with
Q = optimized for insert type DT D min. 2.9 - 4.7 mm
L2
L L3
| | r
[ | 0]
| | [e)
o T = ]| I 5 5 5
J S
tiefere Werkzeugspannung *
deeper insert clamping _
£ ®
E -
a ()
Beispielzeichnung
exemplary application
3 &
- (] E N
7] 2 = =
E 5 3 3 = a
€ o —_ = s [} =E
S E i= ] a , £ 2=
== = 2 = -s w O @ o =¥
o £ % LE— = ; {E (= g.’ £ = ~ = g €
,gg Q Q N ] w a @ 3 2-53 adle &£
640P.DT12 12 65 40 A.GSTO10 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT20 20 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 4 R/LDT.4 ---
640P.DT22 22 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT25 25 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 4
640P.DT254 254 1" 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 4
650P.DT12 12 65 40 A.GSTO10 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT20 20 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 5 R/AL DTS -
650P.DT22 22 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT25 25 65 40 A.GSTO013 T10F 1.2 Nm 5
650P.DT254 254 1" 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 5
Achtung: nur fiir Schneiden Typ DT geeignet attention: only usable for inserts type DT

* Achtung: nicht fir Ultramini geeignet
attention: not suitable for Ultramini



TYP DT Typ 660P.DT / 670P.DT

®

L ____IVA
Multifunktionswerkzeug Klemmbhalter, @12 -25.4 mm m =
zum Bohren und Ausdrehen durch tiefere Werkzeugspannung fiir Schneideinsatz mit E b
optimiert fiir Schneideinsatz Typ DT D min. 5.7 - 6.7 mm G
E =
Multifunctional tool toolholder, 9 12 - 25.4 mm . N
drilling and boring by deeper insert clamping for insert with D o
optimized for insert type DT D min. 5.7 - 6.7 mm Q =
L2
L L3
| | r
[ | 0]
| | [e)
o T = ]| I 5 5 5
J S
tiefere Werkzeugspannung *
deeper insert clamping _
£ ®
E -
a ()
Beispielzeichnung
exemplary application
i (] E N
) 2 = fa]
E 5 3 3 = a
Eg = = g ] £g
S E i= ] a , £ 2=
== = 2 = -s w O @ o =¥
o £ % LE— c ; {E (= g.’ £ = ~ = g €
bt o o g £ NG T T T £33
< S Q Q N ] w a @ 3 é - 8 adle &£
660P.DT12 12 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT20 20 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 6 R/LDT.6 -
660P.DT22 22 65 40 A.GST012 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT25 25 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 6
660P.DT254 254 1" 65 40 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 6
670P.DT12 12 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT16 16 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT1905 19.05 3/4" 65 40 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT20 20 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 7 R/ALDT.7 -
670P.DT22 22 65 40 A.GSTO12 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT25 25 65 40 A.GSTO013 T10F 1.2 Nm 7
670P.DT254 25.4 1" 65 40 A.GSTO013 T10F 1.2 Nm 7
Achtung: nur fiir Schneiden Typ DT geeignet attention: only usable for inserts type DT

* Achtung: nicht fir Ultramini geeignet
attention: not suitable for Ultramini



TYP DT Typ 680P.DT

®

——
w = Multifunktionswerkzeug Klemmbhalter, @12 -25.4 mm
E 2 zum Bohren und Ausdrehen durch tiefere Werkzeugspannung fiir Schneideinsatz mit
© optimiert fiir Schneideinsatz Typ DT D min. 7.7 mm
E )
=5 Multifunctional tool toolholder, 9 12 - 25.4 mm
D = drilling and boring by deeper insert clamping for insert with
Q = optimized for insert type DT D min. 7.7 mm
L2
L L3
| | r
[ | 0]
| | [e)
_ = — — 1 - - 1 | H _ _ s
tiefere Werkzeugspannung *
deeper insert clamping _
£ ®
E -
a ()
Beispielzeichnung
exemplary application
] [}
: &
- (] E N
) 2 = b
E 5 3 3 = a
€ o —_ = < [} =E
SE = S 2 , £ 3=
== = 2 = -s w O @ o =¥
o £ % LE— = ; {E (= g.’ £ = ~ = g €
bt o o g £ NG T T T £33
< S Q Q N ] w a @ 3 é - 8 adle &£
680P.DT12 12 65 35 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 8
680P.DT16 16 65 38 A.GSTO10 T10F 1.2 Nm 8
680P.DT1905 19.05 3/4" 65 38 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 8
680P.DT20 20 65 38 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 8 R/LDT.8 -
680P.DT22 22 65 38 A.GSTO11 T10F 1.2 Nm 8
680P.DT25 25 65 38 A.GST012 T10F 1.2 Nm 8
680P.DT25.4 25.4 1" 65 38 A.GSTO13 T10F 1.2 Nm 8
Achtung: nur fiir Schneiden Typ DT geeignet attention: only usable for inserts type DT

* Achtung: nicht fir Ultramini geeignet
attention: not suitable for Ultramini



TYP DT Typ DT

®

Multifunktionswerkzeug Bohren und Ausdrehen D min. 2.0 - 7.7 mm
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool drilling and boring D min. 2.0 - 7.7 mm
drilling and boring

Dimmel

®d hé

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
Q
[ b —_ —_
23 $£8 2 2 S o
= =] w3 & = = <
o £ T o0 = = = )
=N 9 o S o i= = K]
€ o = = 2 £ T T = 5]
S E -t £ T
=3 < 2 QS o) X0 © w = [}
o < .. . . £ = S £ o 1 = y = <
i 8 s % ES E§ w© ¢S S 35 5 o S
@ x - © -~ DEE JdEE o2 02 o ¥ 0 T 8 ¥ s
R/ DT.2-8R05 0.05 1.0 1.9 40 8 8 2. 20 4 [ J
R/ DT.2-8R10 0.10 1.0 1.9 40 8 8 2.0 20 4 [
R/ DT.3-10R05 0.05 09 2.72 37 10 10 2.9 30 4 [ J
R/ DT.3-10R10 0.10 0.9 2.72 37 10 10 2.9 30 4 [ J
R/L DT.3-10 0.20 0.9 2.72 37 10 10 2.9 30 4 [ J
R/ DT.3-13R05 0.05 0.9 2.72 40 13 13 2.9 30 4 [ J
R/ DT.3-13R10 0.10 0.9 2.72 40 13 13 2.9 30 4 [ J
R/L DT.3-13 0.20 0.9 2.72 40 13 13 2.9 30 4 [ J
R/ DT.4-15R10 0.10 1.85 355 37 15 10 3.7 40 4 [ ]
R/L DT.4-15 020 185 355 37 15 10 3.7 40 4 [ J
R/L DT.4-20 0.20 185 3,55 42 20 16 3.7 40 4 [ J
B I
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades
Gbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siehe Technische Hinweise summary in the chapter "technical instructions”
der Preisliste finden. and in the price list.
Bestellbeispiel: more informations: order-example: 03-
fir rechte Ausfiihrung und Sorte o look at the Technical Instructions righthand version and grade 9

RDT.2-8R0O5/AL41F RDT.2-8R05/AL41F



TYP DT Typ DT

Multifunktionswerkzeug Bohren und Ausdrehen D min. 2.0 - 7.7 mm
zum Bohren und Ausdrehen

®

Multifunctional tool drilling and boring D min. 2.0 - 7.7 mm
drilling and boring

°F
£
£
=
o:

®d hé

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm

(Y
< b —_ —_~
% = 23 =) =) = -

= E=] ] £ £ F o

Q £ T o0 = = = )

=N 9 o S o i= = K]

E o S £ = T T £ 5

2 € - £ 2

32 <8 %% gEgf o2 pe, E E

e - 58 (55 ES ES © 23 35 g o

m o o w © 1 JEE JEE 022 08 © ¥ U « & X =

g! ]

R/ DT.5-15R10 0.10 2.35 455 37 15 10 4.7 50 5 [ ]

R/L DT.5-15 0.20 2.35 455 37 15 10 4.7 50 5 [ J

R/ DT.5-20R10 0.10 2.35 455 42 20 15 4.7 50 5 [ J

R/L DT.5-20 0.20 2.35 455 42 20 15 4.7 50 5 [ J

R/L DT.5-25 0.20 2.35 455 47 25 20 4.7 50 5 [ J

R/ DT.6-15R10 0.10 2.85 555 37 15 10 5.7 6.0 6 [ J

R/L DT.6-15 0.20 2.85 555 37 15 10 5.7 6.0 6 [

R/ DT.6-20R10 0.10 2.85 555 42 20 15 5.7 6.0 6 [

R/L DT.6-20 0.20 2.85 555 42 20 15 5.7 6.0 6 [ J

R/L DT.6-25 0.20 2.85 555 47 25 20 5.7 6.0 6 [

R/L DT.6-30 0.20 2.85 5.55 52 30 25 5.7 6.0 6 [

L. e
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades
Gbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siehe Technische Hinweise summary in the chapter "technical instructions”
der Preisliste finden. and in the price list.

03- Bestellbeispiel: more informations: order-example:
10 fir rechte Ausfiihrung und Sorte o look at the Technical Instructions righthand version and grade

RDT.5-15R10/AL41F RDT.5-15R10/AL41F



TYP DT Typ DT

Multifunktionswerkzeug Bohren und Ausdrehen D min. 2.0 - 7.7 mm
zum Bohren und Ausdrehen

®

Multifunctional tool drilling and boring D min. 2.0 - 7.7 mm
drilling and boring

Dimmel

®d hé

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image

Abmessungen in mm dimensions in mm

[
: s = _ _
"3 = 2 = =) =) = .
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3E 55 8T ¢ .= £ 3
=3 <2 BT -8 %8 = o
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gt 55 a8 ES ES ®m 8335 2 g
@& - © -~ DEE JEE o2 o8 & ¥ G T 2 x e
g! ]

R/L DT.7-20 0.2 3.35 6.55 42 20 15 6.7 70 7 [

R/L DT.7-25 0.2 3.35 6.55 47 25 20 6.7 7.0 7 [ J

R/L DT.7-30 0.2 3.35 6.55 52 30 25 6.7 70 7 [ J

R/L DT.7-35 0.2 3.35 6.55 57 35 30 6.7 70 7 [ J

R/L DT.8-25 02 385 7.55 50 25 20 7.7 80 8 [

R/L DT.8-30 02 385 7.55 55 30 25 7.7 80 8 [

R/L DT.8-35 02 385 7.55 60 35 30 7.7 80 8 [

R/L DT.8-40 02 385 7.55 65 40 35 7.7 80 8 [

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades

Gbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siche Technische Hinweise summary in the chapter "technical instructions”
der Preisliste finden. and in the price list.

Bestellbeispiel: more informations: order-example: 03-
fir rechte Ausfiihrung und Sorte o look at the Technical Instructions righthand version and grade 11

RDT.7-20/AL41F RDT.7-20/AL41F



TYP DT MAX Typ H.MDT

®

V4
w = Multifunktionswerkzeug Klemmbhalter, D min. 7.85 bis D max. 33 mm
E 2 zum Bohren und Ausdrehen Stechtiefe 1,5 x D Stechtiefe 12 - 48 mmm
t
&2
=5 Multifunctional tool toolholder, D min. 7.85 up to D max.33 mm
'3 = drilling and boring cutting depth 1,5 x D cutting depth 12 - 48 mm
2

D max.
D min

L
Beispielzeichnung
exemplary application
o N
2 &
Q 3 w o
: 2 s . 5%
S w
€3 j e g 2
S E [} a8 , £ c <
£ 5 . ; Z SES 0o 4 <t
T < £ s c 3 = £ 9 33
2 E E o g2 5% BEFT 5 8
@ 3 o a S hr @ A w3 g3 &3
R/L H.MDT08.150.04 /.85 83 12 80 120 4.0 A.SPS012 T6F-P 0.4 Nm * MDR.E040204 /
* MDL.E040204
R/L H.MDT10.150.05 9.85 10.5 12 90 15.0 5.0 A.SPS013 T6F-P 0.7 Nm MDN.E050204 /
MDN.F050204
R/L H.MDT12.150.06 11.85 125 16 100 18.0 6.0 A.SPS014 T7F-P 1.0 Nm MDN.E060204 /
MDN.F060204
R/L H.MDT14.150.07 13.85 145 16 110 21.0 7.0 A.SPS015 T8F-P 1.2 Nm MDN.E070304 /
MDN.F070304
R/L H.MDT16.150.08 1585 165 20 125 240 8.0 A.SPSO19 TOF-P 2.2 Nm MDN.E080304 /

MDN.FO80304

L ..

12



TYP DT MAX Typ H.MDT

®

Multifunktionswerkzeug Klemmbhalter, D min. 7.85 bis D max. 33 mm w ;
zum Bohren und Ausdrehen Stechtiefe 1,5 x D Stechtiefe 12 - 48 mmm E b
e

&2

Multifunctional tool toolholder, D min. 7.85 up to D max.33 mm =B
drilling and boring cutting depth 1,5 x D cutting depth 12 - 48 mm '8 o
2

D max.
D min

L
Beispielzeichnung
exemplary application
o N
a ©
Q 3 0w o
5 4 E .
S w
£3 _::E g ] 2 £
= [%} g ' € c <
£ s 2 = % w O @ = =
® £ = s c 3 = £ 9 33
= g £ -] g9 = U NS T - O
U © = QG 9 3 c @ ° S5 W
m o (=) [a] Q - - “— La &) <T & = 2
3
R/L H.MDT18.150.09 17.85 185 25 135 27.0 9.0 A.SPS019 TOF-P 2.2 Nm MDN.E090404 /
MDN.F090404
R/L H.MDT20.150.10 19.8 205 25 150 30.0 10.0 A.SPS020 T15F-P 3.2 Nm MDN.E100404 /
MDN.E100408 /
MDN.F100404
R/L H.MDT25.150.13 248 258 32 180 375 125 A.SPS025 T20F-P 5.0 Nm MDN.E130504 /
MDN.E130508 /
MDN.F130504
R/L H.MDT32.150.16 318 33.0 40 200 48.0 16.0 A.SPS025 T20F-P 5.0Nm MDN.E170608 /

MDN.F170608

13



TYP DT MAX Typ H.MDT

®

w E Multifunktionswerkzeug Klemmbhalter, D min. 7.85 bis D max. 33 mm
E 2 zum Bohren und Ausdrehen Stechtiefe 2.25 x D Stechtiefe 18 - 72 mmm

t
&2
=5 Multifunctional tool toolholder, D min. 7.85 up to D max.33 mm
'3 = drilling and boring cutting depth 2.25 x D cutting depth 18 - 72 mm

2

@ d
@ di1

L Beispielzeichnung
exemplary application

o N

a ®
Q 3 w o
: £ = . 5%
S w
£3 E 2 g 2 £
S E o] 2 , £ c <
£ 5 . : 2 55 wo £t
== £ % c32 &5 ZJFES A2
v E E - T s £¢ RNFE =2
@ 3 a a S S o wa w3 g3 8 &5

R/L H.MDTO08.225.04 7.85 8.3 10 15 60.0 180 22 4.0 A.SPS012 T6F-P 0.4 Nm |* MDR.E040204 /

* MDL.E040204
R/L H.MDT10.225.05 9.85 105 12 18  69.5 225 275 5.0 ASPSO13 T6F-P 0.7 Nm MDN.E050204 /
MDN.F050204
R/L H.MDT12.225.06 11.85 125 16 22 78.0 27.0 33 6.0 A.SPSO14 T7F-P 1.0 Nm MDN.E060204 /
MDN.F060204
R/L H.MDT14.225.07 13.85 145 16 23 835 315 385 7.0 ASPS015 T8F-P 1.2 Nm MDN.E070304 /
MDN.F070304
R/L H.MDT16.225.08 15.85 165 20 28 940 36.0 44 8.0 A.SPS019 TOF-P 2.2 Nm MDN.E080304 /
MDN.FO80304

L ..

14



TYP DT MAX Typ H.MDT

®

Multifunktionswerkzeug Klemmbhalter, D min. 7.85 bis D max. 33 mm w ;
zum Bohren und Ausdrehen Stechtiefe 2.25 x D Stechtiefe 18 - 72 mmm E b
e

&2

Multifunctional tool toolholder, D min. 7.85 up to D max.33 mm =B
drilling and boring cutting depth 2.25 x D cutting depth 18 - 72 mm '8 o
2

T
o
o 5
© e

rrr ‘ J
5 L1 |
€ |
a L2

L Beispielzeichnung
exemplary application
© N
8 8

5 g 2 2 ¢
) a = £5
Ex 3 g 2 g 2

[ © a s T c
€ o = < @ 5=
3 £ [ e 0 £ c <
== 2 =kS w o ==
< < c § c 3 = g ES A 3
ki o = = = c @ c o N T - @
ot ° h-] - - QS ] E c @ 5 =]
m o [} [a} Q Q - i =3 - @0 & 2 <D S = =

R/L H.MDT18.225.09 17.85 185 25 36 1095 405 535 9.0 ASPSO19 T9F-P 2.2 Nm MDN.E090404 /
MDN.F090404
R/L H.MDT20.225.10 19.8 205 25 35 111.0 450 55 10.0 A.SPS020  T15F-P 3.2 Nm 'MDN.E100404 /
MDN.E100408 /
MDN.F100404
R/L H.MDT25.225.13 24.8 258 32 44 1290 565 69 12.5 ASPS025  T20F-P 5.0 Nm 'MDN.E130504 /
MDN.E130508 /
MDN.F130504
R/L H.MDT32.225.16 31.8 330 40 54 1580 720 88 16.0 A.SPS025  T20F-P 5.0 Nm 'MDN.E170608 /
MDN.F170608

15



TYP DT MAX Typ MDR.E / MDL.E / MDN.E

®

Multifunktionswerkzeug Bohren und Ausdrehen D min. 7.85 bis D max.33 mm
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool drilling and boring D min. 7.85 up to D max.33 mm
drilling and boring

D
£
£
=

o:

Beispielzeichnung
exemplary application

Rechts (R): wie gezeichnet righthand version (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Rechte Schneidpl. in rechtem Halter use RH insert in RH tool holder and
Linke Schneidpl. in linkem Halter * LH insert in LH tool holder *
Abmessungen in mm dimensions in mm
o
@ Fa
Eg i
== <3
£ 3 E2
2e g g 5 E
@3 3 | » e« 3 g > ¥ e
MDR.E040204 * 4.5 4.0 1.80 0.4 2.10 o O
(rechts / right)
MDL.E040204 * 4.5 4.0 1.80 0.4 2.10 o o
(links / left)
MDN.E050204 5.8 5.0 210 04 2.25 o o
MDN.E060204 6.5 6.0 2.92 0.4 2.50 o O
MDN.E070304 7.6 7.0 3.87 0.4 2.80 o O
MDN.E080304 8.5 8.0 3.87 04 3.40 o O
MDN.E090404 9.6 9.0 466 04 3.40 o O
MDN.E100404 10.6 10.0 4.66 0.4 4.40 o o
MDN.E100408 10.6 10.0 4.66 0.8 4.40 o O
MDN.E130504 13.5 12.5 5.45 0.4 5.30 o O
MDN.E130508 13.5 12.5 5.45 0.8 5.30 [ I J
MDN.E170608 17.5 16.0 6.25 0.8 5.30 [ 2N J
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades
Gbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siche Technische Hinweise summary in the chapter "technical instructions"
der Preisliste finden. and in the price list.
03- Bestellbeispiel: more informations: order-example:
1 6 fir rechte Ausfiihrung und Sorte e look at the Technical Instructions righthand version and grade

MDR.E040204/P04C MDR.E040204/P04C



TYP DT MAX

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool
drilling and boring

Bestellnummer
part number

3
MDN.F050204 5.8
MDN.F060204 6.5
MDN.F070304 7.6
MDN.F080304 8.5
MDN.F090404 9.6
MDN.F100404 10.6
MDN.F130504 135
MDN.F170608 17.5

-
5.0
6.0
7.0
8.0
9.0
10.0
12.5
16.0

Typ MDN.F

Bohren und Ausdrehen
fiir Aluminium

drilling and boring
for aluminium

» e 3

210 04 2.25
292 04 2.50
387 04 2.80
387 04 3.40
466 04 3.40
466 04 4.40
545 04 5.30
6.25 0.8 5.30

weitere Informationen:
¢ siche Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the Technical Instructions

® © ®© ®© @ @ @ O Ko6P

D min. 7.85 bis D max. 33 mm

D min. 7.85 up to D max.33 mm

R/L H.MDT10.150.05
R/LH.MDT12.150.06
R/L H.MDT14.150.07
R/LH.MDT16.150.08
R/L H.MDT18.150.09
R/L H.MDT20.150.10
R/L H.MDT25.150.13
R/L H.MDT32.150.16

Klemmhalter Typ
toolholder type

~ - — — - — - -

Beispielzeichnung
exemplary application

R/L H.MDT10.225.05
R/LH.MDT12.225.06
R/LH.MDT14.225.07
R/LH.MDT16.225.08
R/LH.MDT18.225.09
R/L H.MDT20.225.10
R/L H.MDT25.225.13
R/L H.MDT32.225.16

®

D:
£
£:
= -
o:

17



TYP DT Technische Hinweise

®

Multifunktionswerkzeug Hartmetallsorten und Beschichtungen
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool Technical instructions,
drilling and boring carbide grades and coatings

D
£
£
=

o:

Universell einsetzbares Feinkornhartmetall mit guter VerschleiBfestigkeit. Unbeschichtet geeignet fiir
Anwendungen mit niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten, sowie die Bearbeitung von

K10F NE-Metallen.

All purpose micrograin carbide with good abrasion resistance. Uncoated for applications with low or
medium cutting speeds and machining of non-ferrous materials.

Optimierte, sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestandigkeit bei
hoher Harte. Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

P04C
Optimized TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness. Very
suitable also for non-ferrous metals.
Sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestandigkeit bei hoher Harte.
Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

AL41F
TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness.
Very suitable also for non-ferrous metals.
Universell einsetzbare PVD-TIN-Beschichtung. Diese Allround-Sorte ist fiir niedrige und mittlere
Schnittgeschwindigkeiten mit Einschrankung bei NE-Metallen.

CNA45F
PVD-TIN coating - all purpose, all around grade is suitable for low and medium cutting speed with
restrictions on non-ferrous materials.
Universell einsetzbare Hochleistungsschicht mit hoher Oxidationsbesténdigkeit, VerschleiBfestigkeit
und Warmharte.

P18C
Very universal high performance coating with high oxidation resistance, wear resistance and
hot hardness resistance.

07C Beschichtung fiir die Bearbeitung von Titan, Edelstahl und Molybdan.
P07

Coating to machine titanium, stainless steel and molybdenum.

18



TYP DT Technische Hinweise Typ DT

®

Multifunktionswerkzeug Hartmetallsorten und Beschichtungen
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool Technical instructions,
drilling and boring carbide grades and coatings

°F
£
£:
D
o:

Beschichtung mit einer exzellenten Warmharte, Oxidationsbestandigkeit und thermischen
Isolationsfahigkeit. Ideal fiir Hartzerspanung >60HRC

XC2A
Coating with excellent hot hardness, high oxidation resistance and thermal insulation capacity.
Ideal for hard machining >60 HRC.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien.
Sehr gut auch fiir dieTrockenbearbeitung geeignet.
PO3C
Coating for materials which are difficult to machine.
Perfect to use for dry machining.

Beschichtung fiir den universellen Einsatz bei niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

PD2F

Coating for universal use with medium and low speed.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von Aluminium, Al-Legierungen, NE-Metallen und
Kompositwerkstoffen.
NEME P

Coating for machining aluminium, Al alloys, non-ferrous metals and composite materials.

19



TYP DT MAX Technische Hinweise Typ DT MAX

®

Multifunktionswerkzeug Hartmetallsorten und Beschichtungen
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool Technical instructions,
drilling and boring carbide grades and coatings

D
£
£
=

o:

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit 6% Kobalt. Geeignet fiir Aluminium und NE-Metallbearbeitung,
mit polierter Spanflache. (Aktuell nur fiir System DT MAX erhatlich.)

KO6P
Uncoated carbide grade with 6% cobalt. For machining aluminium and non-ferrous materials, with
polished cutting surface. (Only for the system DT MAX available.)
Optimierte, sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestandigkeit bei
hoher Harte. Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

P04C
Optimized TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness.
Very suitable also for non-ferrous metals.
VerschleiBfeste CVD-Beschichtung fiir die Guss- und Stahlbearbeitung.
Feinkornsorte mit 10.5% Kobalt.

VC10

Wear-resistant CVD-coating for machining steel and cast iron.
Fine grain carbide with 10.5% cobalt.

20



TYP DT Technische Hinweise

®

—

Multifunktionswerkzeug Allgemeine Informationen liber ()] E
zum Bohren und Ausdrehen Schnitttiefe und Vorschub fiir Typ DT E b
o

E >

Multifunctional tool General instructions about . §
drilling and boring cutting depth and feed of type DT '8 o
2

Schnitttiefe und Vorschub fiir Typ DT

Cutting depth and feed of type DT

Bohren / drilling
-(I;):-%BDeT/size Vorschub finmm/U / feed f in mm/Rev.
R/ DT.2- 8 0.002 - 0.008
10 0.0025 - 0.0125
R/L DT.3- 13 0.0025 - 0.010
15 0.005 - 0.030
R/LDT4-  [39 0.005 - 0.015
15 0.005 - 0.040
R/LDT5- [55 0.005 - 0.020
15 0.005 - 0.030
R/LDT6-  [3g 0.005 - 0.020
20 0.005 - 0.035
R/LDT7- [35 0.005 - 0.025
25 0.005 - 0.040
R/LDT8- 79 0.005 - 0.030
Ausdrehen / boring
Spantiefe a;inmm / cutting depth a,in mm
0.2 0.5 1,0 15 2.0 25 3.0 35 4.0
Typ DT
GroBe / size Vorschub finmm/U / feed fin mm/Rev.
R/ DT.2- 8 0.01-0.04 | 0.01-0.02 |(0.003-0.006)
10 0.02-0.07 | 0.02-0.07 | 0.02-0.05 | 0.005 - 0.01
R/LDT3- 43 0.02-0.05 | 0.02-0.05 | 0.005-0.03 | 0.005 - 0.01
15 0.04-0.1 | 0.04-01 | 0.04-0.1 | 0.03-0.07 | 0.01-0.05
R/L DT.4- 20 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.01-0.05 |0.005 - 0.025
15 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/LDT5- 35 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.09 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 |0.005 - 0.025
15 0.04-01 | 0.04-01 | 0.04-0.1 | 0.04-01 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/L DT.6- 30 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.03-0.09 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 | 0.01-0.03 |0.005 - 0.03
20 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-01 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/LDT7- [35 0.04-01 | 0.04-01 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 | 0.01-0.03 | 0.01-0.02
25 0.04-01 | 0.04-01 | 0.04-01 | 0.04-01 | 0.04-01 | 0.04-0.1 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
R/LDT8- [Zp 0.04-0.1 | 0.04-0.1 | 0.04-0.1 |0.04-0.095| 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 | 0.01-0.03 | 0.01-0.02

o f - Werte sind IK - Druck abhangig: - IK - Druck 10 - 30 bar — unterer Bereich der f - Werte auswahlen
- IK - Druck 30 - 70 bar — obere Bereich der f - Werte auswahlen

¢ auBerdem sind die f - Werte materialabhangig

e f - measures are depending on cooling pressure: - cooling pressure 10 - 30 bar — choose lower range of f- measures
- cooling pressure 30 - 70 bar — choose upper range of f- measures
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TYP DT MAX Technische Hinweise

®

—
(d)] E Multifunktionswerkzeug Allgemeine Informationen iiber
E 2 zum Bohren und Ausdrehen Vorschub fiir Typ DT MAX
5
&2
=5 Multifunctional tool General instructions about
8 = drilling and boring feed of type DT MAX
2

Vorschub fiir Typ DT MAX / feed of type DT MAX
Bohren / drilling
E",%BDJ/“Q{‘Z\;( Vorschub finmm/U / feed fin mm/Rev.
150. 0.01-0.04
ARG AU 225. 0.01 - 0.04
150. 0.01-0.05
R/LH.MDT10. 575 0.01-0.05
150. 0.01-0.05
S 2 225. 0.01 - 0.05
150. 0.01 - 0.07
R/LH.MDT14. 1575, 0.01 - 0.07
150. 0.02 - 0.08
LRI Ll 225. 0.02 - 0.08
150. 0.03 - 0.09
R/LH.MDT18. 1575, 0.03 - 0.09
150. 0.03-0.10
LRI e 225. 0.03-0.10
150. 0.03 - 0.12
R/L H.MDT25. 225. 0.03-0.12
150. 0.05 - 0.15
LRI Ers 225. 0.05 - 0.15

e f - Werte sind IK - Druck abhédngig: - IK - Druck 10 - 30 bar — unteres 1/3 der f - Werte auswédhlen
- IK - Druck 30 - 70 bar — obere Halfte der f - Werte auswahlen

¢ auBerdem sind die f - Werte materialabhangig

o f - measures are depending on cooling pressure: - cooling pressure 10 - 30 bar — choose lower third of f- measures
- cooling pressure 30 - 70 bar — choose upper half of f- measures

e furthermore f - measures are depending on material
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TYP DT MAX Technische Hinweise

®

Multifunktionswerkzeug Allgemeine Informationen iiber T) z
zum Bohren und Ausdrehen Schnitttiefe fir Typ DT MAX E b
o

&2

Multifunctional tool General instructions about N
drilling and boring cutting depth of type DT MAX 3 E
2

Schnitttiefe fiir Typ DT MAX / cutting depth of type DT MAX

Ausdrehen / boring

Spantiefe a,inmm /  cutting depth a, in mm

1.0 | 2.0 | 25 | 3.0 35 4.0 45 5.0

Typ DT MAX
GroBe / size Vorschub finmm/U / feed fin mm/Rev.

150. 0.06-0.12 | 0.06-0.12 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.02-0.08 | 0.02-0.08
e 225. 0.06-0.12 | 0.04-0.10 | 0.02 - 0.08

150. 0.07-0.15 | 0.07-0.15 | 0.05-0.13 | 0.05-0.13 | 0.04-0.11 | 0.04-0.11 | 0.02-0.09 | 0.02 - 0.09
R/EH:MDTHO; 225, 0.07-0.15 | 0.05-0.13 | 0.03-0.11 | 0.02-0.09

150. 0.08-0.16 | 0.08-0.16 | 0.08-0.16 | 0.08-0.16 | 0.06-0.14 | 0.06-0.14 | 0.04-0.12 | 0.04 - 0.12
e 225. 0.08-0.16 | 0.08-0.16 | 0.06-0.14 | 0.04-0.12 | 0.02-0.10

150. 0.09-0.18 | 0.09-0.18 | 0.09-0.18 | 0.09-0.18 | 0.09-0.18 | 0.09-0.18 | 0.07-0.16 | 0.07 - 0.16
e 225, 0.09-0.18 | 0.09-0.18 | 0.07-0.16 | 0.05-0.14 | 0.04-0.13 | 0.02-0.11

150. 0.10-0.20 | 0.10-0.20 | 0.10-0.20 | 0.10-0.20 | 0.10-0.20 | 0.10-0.20 | 0.08-0.18 | 0.08 - 0.18
Ll 225. 0.10-0.20 | 0.10-0.20 | 0.09-0.19 | 0.07-0.17 | 0.05-0.15 | 0.03-0.13

150. 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.11-0.22
L 225, 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.11-0.22 | 0.09-0.20 | 0.07-0.18 | 0.05-0.16 | 0.03-0.14

150. 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24
e 225. 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.12-0.24 | 0.10-0.22 | 0.08-0.20 | 0.06-0.18 | 0.04 - 0.16

150. 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26
Lz 225, 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.12-0.25 | 0.10-0.23 | 0.08 - 0.21

150. 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30
e 225. 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.14-0.29 | 0.12-0.27

Schnitttiefe fiir Typ DT MAX / cutting depth of type DT MAX

Ausdrehen / boring

Spantiefe a,inmm / cutting depth a,in mm

5.5 | 6.0 | 7.0 | 8.0 9.0 10.0 12.0 14.0
Typ DT MAX
GréBe / size Vorschub finmm/U / feed fin mm/Rev.
R/L H.MDTO08 130.
) * | 225.
R/L H.MDT10 150.
) © | 225.
L HMDT12, 150 | 0:02-0-10 | 002-010
Lk " | 225.
150. | 0.05-0.14 | 0.05-0.14 | 0.02-0.11
R/L H.MDT14.
225.
150. | 0.06-0.16 | 0.06-0.16 | 0.04-0.14 | 0.02 - 0.12
R/L H.MDT16.
225,
150. | 0.09-0.20 | 0.09-0.20 | 0.07-0.18 | 0.05-0.16 | 0.03-0.13
R/L H.MDT18.
225.
150. | 0.11-0.23 | 0.11-0.23 | 0.09-0.21 | 0.07-0.19 | 0.05-0.17 | 0.03-0.15
R/L H.MDT20.
225,
150. | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.13-0.26 | 0.11-0.24 | 0.09-0.22 | 0.07 -0.20 | 0.03-0.16
RILH.MDT25. =500 06-0.19 | 0.02-0.17
150. | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.15-0.30 | 0.13-0.28 | 0.11-0.26 | 0.07-0.22 | 0.03-0.18 23
R/LH.MDT32. 1—>oe—1610-025 | 0.08-0.23 | 0.05-0.20




TYP DT

Technische Hinweise

®
(d)] z Multifunktionswerkzeug Schnittdatenempfehlung: Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min)
E 2 zum Bohren und Ausdrehen metrisch Vorschub: f (mm/U)
£
=5 Multifunctional tool Technical instructions, cutting speed: V¢ (m/min)
D = drilling and boring speed and feed recommendation: feed: f (mm/rev)
Q = metric

Werkstoffgruppe
material group

Beschreibung / description

Unlegierter Stahl
unalloyed steel

P Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

Nichtrostender Stahl
stainless stee/

Zusammensetzung
composition

Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C

ca./app. 0,45 % C

ca./app. 0,75 % C

gehartet & angelassen / hardened & tempered
gehartet & angelassen / hardened & tempered

ferritisch, martensitisch / ferriticc martensitic

Typ DT

Warmebehandlung / heat treatment

gegluht / annealed
gegluht / annealed
vergutet / tempered
gegliiht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergltet / tempered
vergutet / tempered
vergutet / tempered

gegliht/ annealed

gegluht / annealed

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi / 420 N/mm2/ 125 HB
93000 Psi / 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi/ 840 N/mm?2/ 250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm?/ 270 HB

146500 Psi / 1010 N/mmz / 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm2/ 180 HB

135000 Psi/ 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm? / 300 HB

174000 Psi / 1200 N/mmz / 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm2 /200 HB

160000 Psi / 1100 N/mm? / 300 HB

189000 Psi / 1300 N/mm2 / 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

martensitisch / martensitic vergutet / tempered 117500 Psi/ 810 N/mm2/ 250 HB

austenitisch / austenitic abgeschreckt / quenched 88500 Psi/ 610 N/mm?2 /200 HB

M ?;;Z(;;itf;iir Sl austenitisch / austenitic vergutet / tempered 300 HB
austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex) 113000 Psi / 780 N/mm2 /230 HB

Grauguss perlitisch, ferritisch / peariitic, ferritic 51000 Psi/ 350 N/mm?2/ 180 HB

cast iron perlitisch (martensitisch) / pearlitic (martensitic) 72500 Psi / 500 N/mm2/ 260 HB

[{ Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 72500 Psi/ 500 N/mm?2/ 160 HB
cast iron with nodular graphite perlitisch / pearlitic 122500 Psi/ 845 N/mm? / 250 HB
Temperguss ferritisch / ferritic 63800 Psi / 440 N/mm?2/ 130 HB
malleable iron perlitisch / pearlitic 113000 Psi/ 780 N/mm?2 /230 HB
Aluminium - Knetlegierungen nicht aushartbar / uncurable 60 HB
wrought aluminum alloys aushartbar / curable ausgehartet / cured 49000 Psi / 340 N/mm2/ 100 HB

< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable 36250 Psi/ 250 N/mm2/ 75 HB

?‘lﬁ;n;/rzli;r;;lguas/sjlj}?sierungen < 12% Si, aushartbar / curable ausgehartet / cured 43500 Psi/ 300 N/mm2/ 90 HB

N > 12% Si, nicht aushartbar / uncurable 63800 Psi/ 440 N/mm2/ 130 HB
Kupfer und Kupferlegierungen PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys 54500 Psi/ 375 N/mm2/ 110 HB
g’;};‘:ﬁ a’ﬂ"ge:;;‘;gr alloys Cuzn, Cusnzn 43500 Psi/ 300 N/mm2/ 90 HB
(bronze / brass) Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic 49000 Psi/ 340 N/mm?/ 100 HB
Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys Magnesium und -Legierungen / and -alloys 70 HB
Fe-Basis / Fe base gegluht / annealed 99000 Psi/ 680 N/mm?2 /200 HB

ausgehartet / cured 137750 Psi/ 950 N/mm2 /280 HB

Wi ia eglenmgen Ni- oder Co-Basis / Nj- or Co-Base gegluht / annealed 122000 Psi/ 840 N/mmz2/ 250 HB

heat- resistant alloys

Titanlegierungen
titanium alloys

Reintitan / pure titanium

Alpha- + Beta-Legierungen / -a/loys

Beta-Legierungen / -a/loys

ausgehartet / cured

gegossen / cast

ausgehartet / cured

171000 Psi / 1180 N/mm?/ 350 HB
156600 Psi / 1080 N/mm?/ 320 HB
58000 Psi / 400 N/mm?

152250 Psi / 1050 N/mm?

203000 Psi / 1400 N/mm?2/ 410 HB

gehartet & angelassen / hardened & tempered 46-55 HRC

Geharteter Stahl gehartet & angelassen / hardened & tempered 56-60 HRC
hardened steel gehértet & angelassen / hardened & tempered 61-65 HRC

H gehartet & angelassen / hardened & tempered 66-70 HRC
Hartguss / chilled cast iron gegossen / cast 400 HB
Gehartetes Guss / hardened cast iron gehartet & angelassen / hardened & tempered 55 HRC

<21750 Psi/ < 150 N/mm?
< 14500 Psi/ < 100 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / plastics, thermoplastic
252}[:‘:;;)};53;: t\;\s:-ar/k:toffe aramidfaserverstéarkt / aramid fiber reinforced
glas/kohlefaserverstéarkt / glas/carbon fiber reinforced
Graphit / graphite

weitere Informationen zu Vorschub und Schnitttiefe:
* siehe Technische Hinweise:
Allgemeine Informationen iiber Schnitttiefe und
Vorschub Typ DT

20 (10-50) bevorzugte Wahl / best choice

20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible
Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von
Di ion und A d i ion zu wahlen.

20 (10-50)
The correct cutting speed must be selected depending on

the dimension and application situation. empfohlener Startwert

recommended starting
value

(bevorzugter Einsatzbereich)

(preferred application area) more informations about feed and cutting depth:

¢ look at the technical instructions:
General instructions about cutting depth and feed
type DT
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TYP DT Technische Hinweise

®
Multifunktionswerkzeug Schnittdatenempfehlung: Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min) (()] E
zum Bohren und Ausdrehen metrisch Vorschub: f (mm/U) E b
£
Multifunctional tool Technical instructions, cutting speed: V¢ (m/min) =B
drilling and boring speed and feed recommendation: feed: f (mm/rev) D «
metric Q =

beispielhafte Werkstoffe
exemplary materials

V¢ Start (min. - max.)
Bohren/drilling | Drehen/boring
AL41F AL41F
[m/min]

DIN-Code DIN-Code

[m/min]

1.0401 c15 1.1141 Ck 15 90 (80 - 110) 140 (80 - 260)
1.1191 C45E 1.0718 9 SMnPb 28 80 (70 - 90) 120 (70 - 230)
1.1191 C45E 1.0535 C55 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
1.1223 C60R 1.0535 C55 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
1.1223 C60R 1.0727 45520 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
1.7131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
1.7131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
1.7225 42 CrMo 4 1.3505 100Cr6 50 (40 - 60) 70 (40 - 140)
1.7225 42 CrMo 4 1.3505 100Cr6 40 (40 - 50) 70 (40 - 130)
1.4021 X20Cr13 1.4034 X46Cr13 40 (40 - 50) 70 (40 - 130)
1.2343 X 38 CrMoV 51 1.4034 X46Cr13 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
1.2343 X 38 CrMoV 51 1.4034 X46Cr13 20 (20 - 30) 40 (20 - 80)
1.4016 X6Cr17 1.2316 X36 CrMo 16 50 (50 - 60) 90 (50 - 160)
1.4112 X90CrMoV18 1.2316 X36 CrMo 16 50 (40 - 60) 70 (40 - 140)
1.4301 X5CrNi 1810 1.4571 X2CrNiMo17-12-2 60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
1.4841 X15CrNiSi25-21 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 50 (40 - 60) 70 (40 - 140)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 40 (30 - 50) 60 (30 - 110)
0.6010 GG-10 0.6025 GG-25 80 (70 - 90) 120 (70 - 230)
0.6030 GG-30 0.6045 GG-45 60 (50 - 70) 90 (50 - 160)
0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
0.7070 GGG-70 0.7080 GGG-80 40 (40 - 50) 70 (40 - 130)
0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45 80 (70 - 90) 120 (70 - 230)
0.8165 GTS-65-02 0.8170 GTS-70-02 70 (60 - 80) 100 (60 - 190)
3.0255 Al99,5 3.3315 AlMg 1 100 (90 - 110) 160 (90 - 290)
3.1355 AlCuMg2 3.2315 AlMgSi1 90 (80 - 110) 140 (80 - 270)
3.2581 G-AlSi12 3.2163 G-AlSi9Cu3 80 (70 - 90) 120 (70 - 230)
3.2134 G-AlSi5Cu1Mg 3.2373 G-AlSi9Mg 70 (60 - 80) 110 (60 - 200)
- G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90) - G-AlSi18CuNiMg (Silafont-92) 40 (40 - 50) 70 (40 - 120)
2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44pPb2 70 (60 - 80) 110 (60 - 210)
2.0331 CuzZn15 2.4070 CuZn28Sn1As 60 (50 - 70) 90 (50 - 170)
2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
3.5612 MgAI6Zn 3.5312 MgAI3Zn 50 (50 - 60) 80 (50 - 150)
1.4864 X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
1.4980 X6NiCrTiMoVB25-15-2 1.4876 X10NiCrAITi32-20 20 (20 - 30) 40 (20 - 70)
2.4631 NiCr20TiAl (Nimonic 80A) 2.4856 NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
2.4668 NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718) 2.4955 NiFe25Cr20NbTi 20 (20 - 30) 40 (20 - 80)
2.4765 CoCr20W15Ni 1.3401 G-X120Mn12 20 (20 - 30) 30 (20 - 60)
3.7025 Ti99,8 3.7035 Ti99,7 30 (30 - 40) 50 (30 - 100)
3.7164 TiAl6V4 Ti-6246 Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo 20 (20 - 30) 30 (20 - 60)
Ti5553 Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr Ti-1023 Ti-10V-2Fe-3Al 20 (20 - 20) 30 (20 - 50)
50 (30 - 90)
30 (20 - 60)
90 (80 - 110) 140 (80 - 260)
100 (90 - 120) 160 (90 - 290)
80 (70 - 100) 130 (70 - 240)
60 (50 - 70) 90 (50 - 180)
90 (80 - 110) 150 (80 - 280)

weitere Informationen zu Vorschub und Schnitttiefe:

20 10 - 50) b te Wahl / best choi
{ Hhsyorzugtewa est choice * siehe Technische Hinweise:

Richtige Schnittgeschwindigkeit is
Di i A q :

und

20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible

t in Abhéngigkeit von
ion zu wahlen.

The correct cutting speed must be selected depending on

the dimension and application situation.

20 (10-50)

empfohlener Startwert
recommended starting
value

(bevorzugter Einsatzbereich)
(preferred application area)

Allgemeine Informationen iiber Schnitttiefe und
Vorschub Typ DT

more informations about feed and cutting depth:

¢ look at the technical instructions:
General instructions about cutting depth and feed
type DT
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TYP DT Technische Hinweise

®

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Schnittdatenempfehlung:

Multifunctional tool
drilling and boring

Technical instructions, cutting speed (SFM):
speed and feed recommendation: feed:

V. (feet/min)
f (inch/rev)

[
£
£
S

o

WERKZEUGFABRIK

Werkstoffgruppe
material group

Beschreibung / description

Unlegierter Stahl
unalloyed steel

Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

Nichtrostender Stahl
stainless stee/

Nichtrostender Stahl

imperial

Typ DT

Zusammensetzung
composition

Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C
ca./app. 0,45 % C

gegluht / annealed
gegluht / annealed
vergutet / tempered
ca./app. 0,75 % C gegliht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergltet / tempered
vergutet / tempered
vergutet / tempered

gegliht/ annealed

gehartet & angelassen / hardened & tempered
gehartet & angelassen / hardened & tempered

ferritisch, martensitisch / ferriticc martensitic gegluht / annealed

martensitisch / martensitic vergutet / tempered
austenitisch / austenitic abgeschreckt / quenched

austenitisch / austenitic vergutet / tempered

Warmebehandlung / heat treatment

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi / 420 N/mm2/ 125 HB
93000 Psi / 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi/ 840 N/mm?2/ 250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm?/ 270 HB

146500 Psi / 1010 N/mmz / 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm2/ 180 HB

135000 Psi/ 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm? / 300 HB

174000 Psi / 1200 N/mmz / 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm2 /200 HB

160000 Psi / 1100 N/mm? / 300 HB

189000 Psi / 1300 N/mm2 / 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB

117500 Psi/ 810 N/mm?/ 250 HB
88500 Psi / 610 N/mm?2 /200 HB

300 HB

stainless steel

austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex) 113000 Psi / 780 N/mm2 /230 HB
Grauguss perlitisch, ferritisch / peariitic, ferritic 51000 Psi / 350 N/mm2/ 180 HB
cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit
cast iron with nodular graphite

Temperguss
malleable iron

Aluminium - Knetlegierungen
wrought aluminum alloys

Aluminium - Gusslegierungen
cast aluminum alloys

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

copper and copper alloys
(bronze / brass)

Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys

Warmfeste Legierungen
heat- resistant alloys

Titanlegierungen
titanium alloys

perlitisch (martensitisch) / peariitic (martensitic)

ferritisch / ferritic

perlitisch / pearlitic

ferritisch / ferritic

perlitisch / pearlitic

nicht aushartbar / uncurable
aushartbar / curable ausgehartet / cured
< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
< 12% Si, aushartbar / curable ausgehartet / cured
> 12% Si, nicht aushartbar / uncurable
PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys
CuZn, CuSnZn
Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic
Magnesium und -Legierungen / and -alloys
Fe-Basis / Fe base gegluht / annealed
ausgehartet / cured
Ni- oder Co-Basis / Nj- or Co-Base gegluht / annealed
ausgehartet / cured
gegossen / cast
Reintitan / pure titanium

Alpha- + Beta-Legierungen / -a/loys ausgehartet / cured

Beta-Legierungen / -a/loys

72500 Psi/ 500 N/mm?2 /260 HB
72500 Psi / 500 N/mm?2/ 160 HB
122500 Psi/ 845 N/mm? /250 HB
63800 Psi/ 440 N/mm?2/ 130 HB
113000 Psi /780 N/mm? /230 HB
60 HB

49000 Psi/ 340 N/mm?/100 HB
36250 Psi/ 250 N/mm?2/ 75 HB
43500 Psi/ 300 N/mm2?/ 90 HB
63800 Psi/ 440 N/mm?2/ 130 HB
54500 Psi/ 375 N/mm2/ 110 HB
43500 Psi/ 300 N/mm?/ 90 HB
49000 Psi/ 340 N/mm?/ 100 HB
70 HB

99000 Psi / 680 N/mm?2 /200 HB
137750 Psi/ 950 N/mm?2 /280 HB
122000 Psi/ 840 N/mm? /250 HB
171000 Psi / 1180 N/mm?/ 350 HB
156600 Psi / 1080 N/mm?/ 320 HB
58000 Psi / 400 N/mm?

152250 Psi / 1050 N/mm?

203000 Psi / 1400 N/mm?2/ 410 HB

gehartet & angelassen / hardened & tempered 46-55 HRC

Geharteter Stahl gehartet & angelassen / hardened & tempered 56-60 HRC
hardened steel gehértet & angelassen / hardened & tempered 61-65 HRC

H gehartet & angelassen / hardened & tempered 66-70 HRC
Hartguss / chilled cast iron gegossen / cast 400 HB
Gehartetes Guss / hardened cast iron gehartet & angelassen / hardened & tempered 55 HRC

<21750 Psi/ < 150 N/mm?
< 14500 Psi/ < 100 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / plastics, thermoplastic
0 Nichtmetallische Werkstoffe

5 . aramidfaserverstéarkt / aramid fiber reinforced
non-metallic materials

glas/kohlefaserverstéarkt / glas/carbon fiber reinforced
Graphit / graphite

20 (10 -50) best choice
20 (10-50) conditionally possible

The correct cutting speed must be selected depending on
the dimension and application situation.

more informations about feed and cutting depth:

¢ look at the technical instructions:
General instructions about cutting depth and feed
type DT

20 (10-50)

recommended starting (preferred application area)
value
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TYP DT Technische Hinweise

Multifunktionswerkzeug Schnittdatenempfehlung:
zum Bohren und Ausdrehen

Dimmel

Multifunctional tool Technical instructions, cutting speed (SFM): V. (feet/min) .
drilling and boring speed and feed recommendation: feed: f (inch/rev) -
imperial

beispielhafte Werkstoffe V¢ Start (min. - max.)

exemplary materials Bohren/drilling | Drehen/boring

AL41F AL41F

DIN-Code DIN-Code [SFM] [SFM]
1015 C15 1015 Ck 15 300 (260 - 360) 460 (260 - 850)
1045 C45E 12L13 9 SMnPb 28 260 (230 - 300) 390 (230 - 750)
1045 C45E 1055 C55 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
1060 C60R 1055 C55 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
1060 C60R 1146 45520 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
5115 16 MnCr 5 4820 17 CrNiMo6 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
5115 16 MnCr 5 4820 17 CrNiMo6 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
4140 42 CrMo 4 E52100 100Cr6 160 (130 - 200) 230 (130 - 460)
4140 42 CrMo 4 E52100 100Cr6 130 (130 - 160) 230 (130 - 430)
420 X20Cr13 420 X46Cr13 130 (130 - 160) 230 (130 - 430)
H11 X 38 CrMoV 5 1 420 X46Cr13 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
H11 X 38 CrMoV 51 420 X46Cr13 70 (70 - 100) 130 (70 - 260)
430/1 X6Cr17 422 X36 CrMo 16 160 (160 - 200) 300 (160 - 520)
4408 X90CrMoV18 422 X36 CrMo 16 160 (130 -200) 230 (130 - 460)
304 X5CrNi 1810 316Ti X2CrNiMo17-12-2 200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
314 X15CrNiSi25-21 904L X1NiCrMoCu25-20-5 160 (130 - 200) 230 (130 - 460)
318 X2CrNiMoN22-5-3 A790 X2CrNiMoCuWN25-7-4 130 (100 - 160) 200 (100 - 360)
No 20B GG-10 No 35B GG-25 260 (230 - 300) 390 (230 - 750)
No 45B GG-30 - GG-45 200 (160 - 230) 300 (160 - 520)
60-40-18 GGG-40 80-55-06 GGG-60 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
100-70-03  GGG-70 120-90-02 GGG-80 130 (130 - 160) 230 (130 - 430)
- GTW-35-04 - GTW-45 260 (230 - 300) 390 (230 - 750)
A220-70003 GTS-65-02 A220-80002 GTS-70-02 230 (200 - 260) 330 (200 - 620)
A91060  Al99,5 5005A  AlMg1 330 (300 - 360) 520 (300 - 950)
2024 AlCuMg2 6082 AlMgSi1 300 (260 - 360) 460 (260 - 890)
A04130 G-AlSi12 - G-AlSi9Cu3 260 (230 - 300) 390 (230 - 750)
355.1 G-AISi5Cu1Mg - G-AISi9Mg 230 (200 - 260) 360 (200 - 660)
- G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90) - G-AlSi18CuNiMg (Silafont-92) 130 (130 - 160) 230 (130 - 390)
C37700 CuZn39Pb2 (Ms58) C38500 CuZn44pPb2 230 (200 - 260) 360 (200 - 690)
34000 CuzZn15 = CuZn28Sn1As 200 (160 - 230) 300 (160 - 560)
C11000  E-Cus7 - CuZn40Fe 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
AZ61A MgAI6Zn AZ31B MgAI3Zn 160 (160 - 200) 260 (160 - 490)
330 X12NiCrSi 36-16 = G-X40NiCrSi38-18 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
A286 X6NiCrTiMoVB25-15-2 B163 X10NiCrAITi32-20 70(70-100) 130 (70 - 230)
- NiCr20TiAl (Nimonic 80A) SB443 NiCr22Mo9Nb (Inconel 625) 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
- NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718) - NiFe25Cr20NbTi 70(70-100) 130 (70 - 260)
- CoCr20W15Ni A12875  G-X120Mn12 70(70-100) 100 (70 - 200)
R50250  Ti99,8 R50400  Ti99,7 100 (100 - 130) 160 (100 - 330)
R 56400 TiAl6V4 R 56260 Ti-6Al-25n-4Zr-6Mo 70 (70 - 100) 100 (70 - 200)
- Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr R56410  Ti-10V-2Fe-3Al 70 (70 - 70) 100 (70 - 160)

160 (100 - 300)

100 (70 - 200)
300 (260 - 360) 460 (260 - 850)
330 (300 - 390) 520 (300 - 950)
260 (230-330) 430 (230 - 790)
200 (160 - 230) 300 (160 - 590)
300 (260 - 360) 490 (260 - 920)

20 (10 -50) best choice
20 (10-50) conditionally possible

The correct cutting speed must be selected depending on more informations about feed and cutting depth:
the dimension and application situation. 20 (10-50) * look at the technical instructions:
. — General instructions about cutting depth and feed
recommended starting (preferred application area) type DT

value
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WERKZEUGFABRIK

TYP DT MAX

Multifunktionswerkzeug
zum Bohren und Ausdrehen

Multifunctional tool
drilling and boring

Werkstoffgruppe
material group

Beschreibung / description

Unlegierter Stahl
unalloyed steel

P Niedriglegierter Stahl
low alloyed steel

Hochlegierter (Werkzeug)-Stahl
highly alloyed steel

Nichtrostender Stahl
stainless steel

Nichtrostender Stahl
stainless steel

Technische Hinweise

Schnittdatenempfehlung:
metrisch

Technical instructions,
speed and feed recommendation:
metric

Typ DT MAX

Zusammensetzung
composition

Geflge / structure
ca./app. 0,15 % C

ca./app. 0,45 % C

ca./app. 0,75 % C

gehartet & angelassen / hardened & tempered
gehartet & angelassen / hardened & tempered

ferritisch, martensitisch / ferriticc martensitic

martensitisch / martensitic
austenitisch / austenitic

austenitisch / austenitic

austenitisch, ferritisch / ferritic, martensitic (Duplex)

Grauguss
cast iron

K Gusseisen mit Kugelgraphit
cast iron with nodular graphite

Temperguss
malleable iron

Aluminium - Knetlegierungen
wrought aluminum alloys

perlitisch, ferritisch / peariitic, ferritic

perlitisch (martensitisch) / peariitic (martensitic)

ferritisch / ferritic
perlitisch / pearlitic
ferritisch / ferritic
perlitisch / pearlitic
nicht aushartbar / uncurable

aushartbar / curable

< 12% Si, nicht aushartbar / uncurable

Aluminium - Gusslegierungen
cast aluminum alloys

< 12% Si, aushartbar / curable

N > 12% Si, nicht aushartbar / uncurable

Kupfer und Kupferlegierungen
(Bronze / Messing)

copper and copper alloys
(bronze / brass)

Magnesium &-Legierungen/Mg-alloys

Warmfeste Legierungen
heat- resistant alloys

Titanlegierungen
titanium alloys

PB > 1 %, Automatenlegierungen / free cutting alloys

CuZn, CuSnZn

Cusn, bleifrei & Elekrtolytisch / /ead free & electrolytic

Magnesium und -Legierungen / and -alloys

Fe-Basis / Fe base

Ni- oder Co-Basis / /- or Co-Base

Reintitan / pure titanium

Alpha- + Beta-Legierungen / -a/loys

Beta-Legierungen / -a/loys

Schnittgeschwindigkeit:

Vorschub:

cutting speed:
feed:

Warmebehandlung / heat treatment

gegluht / annealed
gegluht / annealed
vergutet / tempered
gegliiht / annealed
vergutet / tempered
gegluht / annealed
vergltet / tempered
vergutet / tempered
vergutet / tempered

gegliht / annealed

gegliht / annealed

vergutet / tempered

abgeschreckt / quenched

vergutet / tempered

ausgehartet / cured

ausgehartet / cured

gegluht / annealed
ausgehartet / cured
gegluht / annealed
ausgehartet / cured

gegossen / cast

ausgehartet / cured

V. (m/min)
f (mm/U)

V¢ (m/min)
f (mm/rev)

(Zug-)Festigkeit
tensile strenght

Psi / N/mm?2 (Rm) / HB / HRC
61000 Psi / 420 N/mm2/ 125 HB
93000 Psi / 640 N/mm?2/ 190 HB

122000 Psi/ 840 N/mm?2/ 250 HB

132000 Psi/ 910 N/mm?/ 270 HB

146500 Psi / 1010 N/mm2/ 300 HB
88500 Psi/ 610 N/mm2/ 180 HB

135000 Psi/ 930 N/mm?2/ 275 HB

146500 Psi / 1010 N/mm? / 300 HB

174000 Psi / 1200 N/mmz / 375 HB
99000 Psi / 680 N/mm2 /200 HB

160000 Psi / 1100 N/mm? / 300 HB

189000 Psi / 1300 N/mm2 / 400 HB
99000 Psi / 680 N/mm2 /200 HB

117500 Psi/ 810 N/mm?/ 250 HB
88500 Psi / 610 N/mm?2 /200 HB

300 HB

780 N/mm? / 230 HB

350 N/mm2/ 180 HB

500 N/mm?2/ 260 HB

500 N/mm2/ 160 HB

845 N/mm?/ 250 HB

440 N/mm2/ 130 HB

780 N/mm? / 230 HB

60 HB

340 N/mmz/ 100 HB

250 N/mmz2/ 75 HB

300 N/mm?/ 90 HB

440 N/mm?2/ 130 HB

375 N/mmz/ 110 HB

300 N/mm2/ 90 HB

340 N/mm2/ 100 HB

70 HB

680 N/mmz/ 200 HB

137750 Psi/ 950 N/mm? / 280 HB

122000 Psi/ 840 N/mm?/ 250 HB

171000 Psi / 1180 N/mm2/ 350 HB

156600 Psi / 1080 N/mm? / 320 HB

58000 Psi/ 400 N/mm?
152250 Psi / 1050 N/mm2
203000 Psi / 1400 N/mm? / 410 HB

113000 Psi /
51000 Psi /
72500 Psi /
72500 Psi /

122500 Psi /
63800 Psi /

113000 Psi /

49000 Psi /
36250 Psi /
43500 Psi /
63800 Psi /
54500 Psi /
43500 Psi /
49000 Psi /

99000 Psi /

Geharteter Stahl
hardened stee/

Hartguss / chilled cast iron
Gehartetes Guss / hardened cast iron

Kunststoffe, duroplatisch / plastics, duroplastic

Kunststoffe, thermoplastisch / plastics, thermoplastic

Nichtmetallische Werkstoffe

5 S aramidfaserverstéarkt / aramid fiber reinforced
non-metallic materials

glas/kohlefaserverstéarkt / glas/carbon fiber reinforced

Graphit / graphite

20 (10-50) bevorzugte Wahl / best choice
20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible

Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von
Dil ion und A di i ion zu wahlen.

20 (10-50)
The correct cutting speed must be selected depending on

the dimension and application situation. empfohlener Startwert

recommended starting
value

(bevorzugter Einsatzbereich)
(preferred application area)

gehartet & angelassen / hardened & tempered 46-55 HRC
gehartet & angelassen / hardened & tempered 56-60 HRC
gehartet & angelassen / hardened & tempered 61-65 HRC
gehartet & angelassen / hardened & tempered 66-70 HRC

gegossen / cast 400 HB
gehartet & angelassen / hardened & tempered 55 HRC

<21750 Psi/ < 150 N/mm?
< 14500 Psi/ < 100 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?
< 145000 Psi / < 1000 N/mm?

weitere Informationen zu Vorschub und Schnitttiefe:
* siehe Technische Hinweise:
Allgemeine Informationen iiber Schnitttiefe und
Vorschub Typ DT MAX

more informations about feed and cutting depth:

¢ look at the technical instructions:
General instructions about cutting depth and feed
type DT MAX



TYP DT MAX Technische Hinweise

®
Multifunktionswerkzeug Schnittdatenempfehlung: Schnittgeschwindigkeit: V_.(m/min) (()] ;
zum Bohren und Ausdrehen metrisch Vorschub: f (mm/U) E b
£
Multifunctional tool Technical instructions, cutting speed: V¢ (m/min) =B
drilling and boring speed and feed recommendation: feed: f (mm/rev) D «
metric Q =

Typ DT MAX (@

beispielhafte Werkstoffe V¢ Start (min. - max.)
e){emplary materials Bohren/drilling | Drehen/boring | Bohren/drilling | Drehen/boring | Bohren/drilling | Drehen/boring
KO6P P04C P04C vCi10 VvCi10
DIN-Code DIN-Code [m/min] [m/min] [m/min] [m/min] [m/min]

1.0401 Cc15 1.1141 Ck 15 160 (80 - 320) 180 (80 - 390) 140 (70 - 290) 170 (70 - 370)
1.1191 CAS5E 1.0718 9 SMnPb 28 140 (70 - 270) 160 (70 - 340) 120 (60 - 250) 150 (60 - 320)
1.1191 CA5E 1.0535 C55 100 (50 - 210) 120 (50 - 260) 100 (50 - 200) 120 (50 - 250)
1.1223 C60R 1.0535 C55 100 (50 - 210) 120 (50 - 260) 100 (50 - 200) 120 (50 - 250)
1.1223 C60R 1.0727 45520 90 (50 - 180) 110 (50 - 230) 80 (40 - 170) 100 (40 - 210)
1.7131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 100 (50 - 210) 120 (50 - 260) 100 (50 - 200) 120 (50 - 250)
1.7131 16 MnCr 5 1.6587 17 CrNiMo6 90 (50 - 180) 110 (50 - 230) 80 (40 - 170) 100 (40 - 210)
1.7225 42 CrMo 4 1.3505 100Cr6 80 (40 - 170) 100 (40 - 210) 80 (40 - 150) 90 (40 - 190)
1.7225 42 CrMo 4 1.3505 100Cr6 80 (40 - 150) 90 (40 - 190) 70 (40 - 140) 90 (40 - 180)
1.4021 X20Cr13 1.4034 X46Cr13 80 (40 - 150) 90 (40 - 190) 70 (40 - 140) 90 (40 - 180)
1.2343 X38CrMoV 51 1.4034 X46Cr13 60 (30 - 120) 70 (30 - 150) 60 (30 - 110) 70 (30 - 140)
1.2343 X38CrMoV 51 1.4034 X46Cr13 40 (20 - 90) 50 (20 - 110) 40 (20 - 80) 50 (20 - 110)
1.4016 X6Cr17 1.2316 X36 CrMo 16 100 (50 - 190) 110 (50 - 230) 90 (40 - 180) 100 (40 - 220)
1.4112 X90CrMoV18 1.2316 X36 CrMo 16 80 (40 - 170) 100 (40 - 210) 80 (40 - 150) 90 (40 - 190)
1.4301 X5CrNi 18 10 1.4571 X2CrNiMo17-12-2 100 (50 - 210) 120 (50 - 260) 100 (50 - 200) 120 (50 - 250)
1.4841 X15CrNiSi25-21 1.4539 X1NiCrMoCu25-20-5 80 (40 - 170) 100 (40 - 210) 80 (40 - 150) 90 (40 - 190)
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 1.4501 X2CrNiMoCuWN25-7-4 70 (30 - 140) 80 (30 - 170) 60 (30 - 130) 70 (30 - 160)
0.6010 GG-10 0.6025 GG-25 90 (40 - 200) 100 (40 - 230) 140 (70 - 270) 160 (70 - 340) 120 (60 - 250) 150 (60 - 320)
0.6030 GG-30 0.6045 GG-45 70 (30 - 140) 80 (30 - 170) 100 (50 - 200) 110 (50 - 240) 90 (50 - 180) 110 (50 - 230)
0.7040 GGG-40 0.7060 GGG-60 60 (20 - 130) 70 (20 - 160) 90 (50 - 180) 110 (50 - 230) 80 (40 - 170) 100 (40 - 210)
0.7070 GGG-70 0.7080 GGG-80 50 (20 - 110) 60 (20 - 130) 80 (40 - 150) 90 (40 - 190) 70 (40 - 140) 90 (40 - 180)
0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45 90 (40 - 200) 100 (40 - 230) 140 (70 - 270) 160 (70 - 340) 120 (60 - 250) 150 (60 - 320)
0.8165 GTS-65-02 0.8170 GTS-70-02 80 (30 - 170) 90 (30 - 200) 120 (60 - 230) 130 (60 - 280) 100 (50 - 210) 120 (50 - 260)

3.0255 Al99,5 3.3315 AlMg 1 220 (90 - 470) 250 (90 - 560) 50 (40 - 80) 50 (40 - 80) 50 (40 - 80) 50 (40 - 80)
3.1355 AlCuMg2 3.2315 AlMgSi1 50 (30 - 80) 50 (30 - 80) 120 (80 - 210) 140 (80 - 260) 120 (80 - 210) 140 (80 - 260)
3.2581 G-AlSi12 3.2163 G-AlSi9Cu3 180 (70 - 390) 200 (70 - 460) 100 (70 - 180) 120 (70 - 220) 100 (70 - 180) 120 (70 - 220)
3.2134 G-AlSi5Cu1Mg 3.2373 G-AlSi9Mg 150 (60 - 330) 170 (60 - 390) 90 (60 - 150) 100 (60 - 190) 90 (60 - 150) 100 (60 - 190)
- G-AlSi17Cu4Mg (Silafont-90) - G-AlSi18CuNiMg (Silafont-92) 90 (40 - 200) 100 (40 - 230) 50 (40 - 90) 60 (40 - 110) 50 (40 - 90) 60 (40 - 110)
2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44pPb2 150 (60 - 340) 170 (60 - 400) 90 (60 - 160) 100 (60 - 190) 90 (60 - 160) 100 (60 - 190)
2.0331 CuzZn15 2.4070 CuzZn28