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WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 645.PT

Typ 676.PT

Typ 687.PT

Typ 640 / 650 / 660 /
670 / 680

TYP UMST

Typ UM600H

Ubersicht

summary

Klemmbhalter
Rundschaft

Klemmbhalter,
Premiumline mit verbesserter Kiihlung

Klemmhalter,
Premiumline mit verbesserter Kuhlung

Klemmhalter,
Premiumline mit verbesserter Kuhlung

Klemmbhalter

Klemmhalter, mit Hochdruckanschluss
fur Langdreher

High-Performance-Klemmbhalter
mit Kthimittelanschluss

toolholder
straight shank

toolholder,
Premiumline with improved cooling

toolholder,
Premiumline with improved cooling

toolholder,
Premiumline with improved cooling

toolholder

toolholder, with high-pressure
connection for Swiss type Machines

high-performance toolholder
with coolant connection

MaBe
dimensions

D min.0.2-5.0

D min. 6.0-7.0

D min. 6.8-7.8

Dmin.0.2-7.8

@ 16-28
Dmin.0.2-7.8

@12-28
Dmin.0.2-7.0
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ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary
starting at @ 0.2 mm

Schneideinsatze
Ausdrehen und Kopieren

Ausdrehen und Kopieren
Xtraline Typ X050 mit innerer KihImittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

Schneideinsatze
Stechdrehen, innen

Stechdrehen

Typ 005M mit Eckenradius
Stechdrehen

Typ 006M mit Eckenradius

Typ 007 Stechdrehen
Stechdrehen

Typ 007M mit Eckenradius

Typ 004 / 005 / 006 / 007 stechdrehen und Kopieren

mit Vollradius

Schneideinsatze
Gewindedrehen, innen

metrisches ISO-Gewinde,

Typ Gewindedrehen Teilprofil, innen

Schneideinsatze
Axialstechen

Axialstechen,
mit Eckenradius

Typ 010M

Axialstechen,

Typ 010 mit Vollradius

inserts
boring and profiling

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

inserts
grooving, internal

grooving
with corner-radius

grooving
with corner-radius

grooving

grooving
with corner-radius

grooving and profiling
with full radius

inserts
threading, internal

metric ISO-thread,
partial profile, internal

inserts
face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with full radius

MaBe
dimensions

D min. 6

MaBe
dimensions

D min. 5
tmax. 1.0

D min. 6
t max. 1.8

D min. 6.8
t max. 2.5

D min. 6.8
t max. 2.5

D min. 4.0
R0.5-1.0

MaBe
dimensions

D min. 1.56 - 7.0
P=04-175

MaBe
dimensions

D min. 8
t max. 6.0

D min. 8
t max. 6.0
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WERKZEUGFABRIK

MINICUT Ubersicht

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling summary

Klemmbhalter toolholder MaBe Seite
Rundschaft straight shank dimensions page

Typ 608 /609 /611/614  Klemmbhalter Stahl toolholder steel D min. 7.8 .. 31
Schneidplatten inserts MaBe Seite
Ausdrehen und boring and profiling dimensions page
Kopieren
Typ Ausdrehen und allgemein, boring and profiling internal, . )
Kopieren innen Innenfreistiche DIN 509 undercuts DIN 509 bmin. 7.8 - 20 32
Schneidplatten inserts MaBe Seite
Stechdrehen grooving dimensions page
. fur Sicherungsringe DIN 471/472 type grooving internal, .
Typ Stechdrehen innen und Stechdrehen allgemein for circlips DIN 471/472 and grooving b min. & - 33
. fur Sicherungsringe DIN 471/472 type grooving internal, .
Typ Stechdrehen innen und Stechdrehen allgemein for circlips DIN 471/472 and grooving D min. 1 - 34
. fur Sicherungsringe DIN 471/472 type grooving internal, .
Typ Stechdrehen innen und Stechdrehen allgemein for circlips DIN 471/472 and grooving Dmin. 14 35
Typ NC Feindrehen NC Feindrehen, innen type NC-profiling, internal Dmin. 8- 16 ... 36
. . type grooving internal, Dmin.8/9
Typ Stechdrehen innen Vollradius full radius Cmax. 1/16 .. 38

Schneidplatten inserts MaBe Seite
Axialstechen face grooving dimensions page

type face grooving,

full radius, D min. 14 .. 39

Typ Axialstechen Vollradius



Swissline Ubersicht

MiniaturauBenbearbeitung,
zweischneidig

miniature external machining, summary
two-cutting edges

Wendeschneidplatten
Abstechen

Abstechen,

Typ R/L ZW16 mit Spantreppe

indexable inserts
parting off

parting off,
with chip breaker

MaBe Seite
dimensions page
tmax. =8-16

b=15-3 .41
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Dimmel

System DED / Typ 207

System DED /
Typ Stechdrehen

Klemmbhalter
Quadratschaft

Klemmbhalter,
AuBenbearbeitung

Wendeschneidplatten
Stechdrehen

fur Sicherungsringe DIN 471/472
und Stechdrehen allgemein

toolholder
square shank

toolholder,
external application

indexable inserts
grooving

type grooving for circlips DIN 471/472
and general grooving

MaBe
dimensions

Stechbreite
width of groove
S0.5-3.0mm
tmax.4/6

MaBe
dimensions

Stechbreite
width of groove
$0.57-529 mm

Seite
page

.. 43
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Nutstossen

von Langsnuten nach
DIN 138 und DIN 6885

broaching keyways according
DIN 138 und DIN 6885

Ubersicht

summary

Typ NHU

Typ NV15

Typ NHV.22
Typ NHV.30

Typ NPV

Nutstossen
Bohrungs-@ ab 6 mm

Klemmhalter Typ NHU und
Schneideinsatz Typ NPU

Klemmhalter

Nutstossen
Bohrungs-@ ab 15 mm

Klemmbhalter Typ NHV.15 und
Schneideinsatz Typ NV15

Schneideinsatz

Nuttiefe bis 3.3 mm

Toleranzklasse C11/JS9/
P9 /inch

Nutstossen
Bohrungs-@ ab 22 mm

Klemmbhalter Typ NHV und
Schneideinsatz Typ NPV

Klemmhalter
fur angetriebene Stosswerkzeuge

Schneideinsatz

Nuttiefe bis 10 mm

Toleranzklasse C11/JS9/
P9 /H9/inch

broaching keyways
bore @ from 6 mm

toolholder type NHU and
insert type NPU

toolholder

broaching keyways
bore @ from 15 mm

toolholder type NHV.15 and
insert type NV15

insert

depth of groove up to 3.3

tolerance grade C11/JS9/
P9 /inch

broaching keyways
bore @ from 22 mm

toolholder type NHV and
insert type NPV

toolholder
for driven slotting tool

insert

depth of groove u to 10

tolerance grade C11/JS9/
P9/ H9/inch

MaBe
dimensions

D min. 6

MaBe
dimensions

MaBe
dimensions

D min. 22/ 30

D min. 22/ 30
B=5-8
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WERKZEUGFABRIK

MIKROMILL Ubersicht

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling summary
by circular interpolation

Schneidplatten inserts MaBe Seite
Gewindefrésen, innen threading, internal dimensions page

metrisches ISO-Gewinde, metric ISO-Thread milling, ab / starting at
Vollprofil, innen full profile, internal M3x0.35

Typ MA4 / MA6

.53



MINIMILL Ubersicht

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

summary

Fraserschaft mit innerer
KiihImittelzufuhr

Typ ZH10 Fraserschaft Hartmetall
Typ ZH14 Fraserschaft Hartmetall
Typ ZH18 Fraserschaft Hartmetall
Typ ZH22 Fraserschaft Hartmetall
Typ ZH28 Fraserschaft Hartmetall

Schneideinsatz
Nutfrasen

Sicherungsringe DIN 471/472

Typ 212 und Nutfrasen allgemein
Typ 216 Nutfrasen allgemein
T
ST O
Typ Z25 Nutfrasen allgemein

Typ Z28 Nutfrasen allgemein

Typ 218 Vollradius

Typ 222 Vollradius

toolholder with through
coolant

toolholder carbide

toolholder carbide

toolholder carbide

toolholder carbide

toolholder carbide

inserts
groove milling

for circlips DIN 471/472,
groove milling general use

groove milling general use

for circlips DIN 471/472,
groove milling general use

for circlips DIN 471/472,
groove milling general use

groove milling general use

groove milling general use

full radius

full radius

MaBe Seite
dimensions page
D min. 10 ... 55
D min. 14 ... 56
D min. 18 .. 57
D min. 22 ... 58
D min. 25 ... 59
MaBe Seite
dimensions page
Cma 25 ®0
Cnm g5 S
Cma <35 o2
Cmecas o8
Crm 250 8
Crmsgs
Crm a5 8
CrmZas
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WERKZEUGFABRIK

SYSTEM 500 Ubersicht

Nut- und Formfrasen

groove milling summary
by circular interpolation

Fraswendeschneidplatten indexable milling inserts MaBe Seite
dimensions page
Typ 514 metrisches ISO-Gewinde, metric ISO-thread milling, Steigung / pitch 7

Vollprofil, innen full profile, internal P=15-55



-

Ultramini

Bohrungsbearbeitung ab @ 0.2 mm

Grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer
part number

645.PT12-D
645.PT127-D
645.PT1587-D
645.PT16-D
645.PT18-D
645.PT1905-D
645.PT20-D
645.PT22-D
645.PT25-D
645.PT254-D
645.PT28-D

Typ 645.PT

Klemmbhalter,
Premiumline mit
verbesserter Kiihlung

toolholder,
Premiumline with
improved cooling

fir Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 5.0 mm

for insert with
D min. 0.2 - 5.0 mm

25.4
28

@ d (inch)

172"
5/8"

3/4"

T

L2

75
75
75
75
90
90
90
90
95
95
95

Spannschraube

screw

10 55 PT12
10 55 PT12
10 55 PT16
10 55 PT16
10 70 PT16
10 70 PT16
10 70 PT20
10 70 PT20
10 75 PT20
10 75 PT20
10 75 PT20

Schrauben-
schlissel
key driver

T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
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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

fir Schneideinsatz mit

D min. 6.0 - 7.0 mm

for insert with

D min. 6.0 - 7.0 mm

EE?
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3 E )
ft s

mn o Q
676.PT1587-D 15.87
676.PT16-D 16
676.PT18-D 18
676.PT1905-D 19.05
676.PT20-D 20
676.PT22-D 22
676.PT25-D 25
676.PT254-D 25.4
676.PT28-D 28

@ d (inch)

g
&y

3/4"

T

L2

75
75
90
90
90
90
95
95
95

10
10
10
10
10
10
10
10
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L4
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screw

PT16
PT16
PT16
PT16
PT20
PT20
PT20
PT20
PT20

Schrauben-
schlissel
key driver

T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
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ULTRAMINI Typ 687.PT

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter, fiir Schneideinsatz mit
ab @ 0.2 mm Premiumline mit D min. 6.8 - 7.8 mm
verbesserter Kiihlung

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

®

Dimmel
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 640 / 650 / 660 / 670 / 680

fir Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.8 mm

Klemmbhalter

toolholder for insert with
D min. 0.2 - 7.8 mm

L2

d2

L3

@ di

D min.

g

£3 -
EE g
I < =2 £
Q (o)} =
5 € b -] -]
m o Q Q
640.0012 12
650.0012 12
660.0012 12
660.0127 12.7 12"
670.0012 12
670.0127 12.7 12"
680.0012 12
680.0127 12.7 12"

L2

75
75
75
75
75
75
75
75
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16 53 G016 111.645 1.2 Nm
16 53 G016 111.645 1.2 Nm
16 53 G016 111.645 1.2 Nm
16 53 G016 111.645 1.2 Nm
16 53 G016 111.645 1.2 Nm
16 53 G016 111.645 1.2 Nm
16 53 G016 111.645 1.2 Nm
16 53 G016 111.645 1.2 Nm

2 d2

fa

@ d hé

0 00 N N o oo uob

Schneideinsatz

insert

Dimmel

14



®

Dimmel

neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu

neu

15

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

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 ..

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

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

@ 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

3 a 3
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64

Spannschraube

screw

PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16

& .5
ST 4,5
855 9QES
£ > NS T
538 i1
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
T10F 1.2 Nm
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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

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

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

=

&

)

g

E 2

=

TE )

e =

Q ©

mn o Q
!

UMST.0022.4 22

UMST.0022.5 22

UMST.0022.6 22

UMST.0022.7 22

UMST.0022.8 22

UMST.00254.4 25.4

UMST.00254.5 25.4

UMST.00254.6 25.4

UMST.00254.7 25.4

UMST.00254.8 25.4

UMST.0028.4 28

UMST.0028.5 28

UMST.0028.6 28

UMST.0028.7 28

UMST.0028.8 28

@ d (inch)

L1

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

3 a 3
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64
115 4 64

Spannschraube

screw

PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16
PT16

& .5
ST 4,5
855 9QES
£ > NS T
538 i1
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
T10F 1.2 Nm
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ UM600H

High-Performance-Klemmhalter

mit Kihimittelanschluss

high-performance toolholder

with coolant connection

ab @12 - 28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.0 mm

starting at @ 12 - 28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.0 mm

Bestellnummer
part number

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

L..
Merkmale:

0 d g6

12

12
12
16
16
16
16

@ d (inch)

115
115
115
115
115
115
115
115

¢ Handspannung ohne zusatzlichen Schliissel

* Wiederholgenauigkeit + 0,005 mm (hohe Prazision)

¢ einfachste Bedienung

¢ ideal bei engen Platzverhéltnissen

e Spannung mit Standardschliissel SW15 maglich
¢ bei Einsatz von Riickwartsdreher oder Hochdruckkiihlung

muss mit Schliissel gespannt werden

L1

90
90
90
90
90
90
90
90

8

ey

=]

£ —

532 g

3¢ £

o .S = -

o 'c 95
ﬂ 3 D3 Y C
4 64 UM600H.M4 UM600H.K
4 64 UM600H.M5 UM600H.K
4 64 UM600H.M6 UM600H.K
4 64 UM600H.M7 UM600H.K
4 64 UM600H.M4 UM600H.K
4 64 UM600H.M5 UM600H.K
4 64 UM600H.M6 UM600H.K
4 64 UM600H.M7 UM600H.K

characteristics:

e manual clamping without additional wrench
e continuous repeatability = 0,005 mm (high precision)
¢ simplest operation

e ideal where space is tight

e clamping by standard wrench SW15 is possible

e when backboring or high-pressure cooling
you have to clamp with wrench

2 d2
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ UM600H

High-Performance-Klemmhalter
mit Kiihimittelanschluss

high-performance toolholder
with coolant connection

ab @12 - 28 mm

fur Schneideinsatz mit

D min. 0.2 - 7.0 mm

starting at @ 12 - 28 mm

for insert with
D min. 0.2 - 7.0 mm

Bestellnummer
part number

.3
UMG600H.001905.4
UMG600H.001905.5
UMG600H.001905.6
UMG600H.001905.7
UMG600H.0020.4
UMG600H.0020.5
UMG600H.0020.6
UMG600H.0020.7
UM600H.0022.4
UMG600H.0022.5
UMG600H.0022.6
UMG600H.0022.7

L..

@ d (inch)

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

L2

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

L1

90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90
90

L3

S N N N N N N N N N

L4

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

S
o
k=]
=
=
=
:
@
2
D

union nut

UM600H.M4
UM600H.M5
UM600H.M6
UMG600H.M7
UM600H.M4
UM600H.M5
UM600H.M6
UM600H.M7
UM600H.M4
UM600H.M5
UM600H.M6
UM600H.M7

Klemmkeil

nut

UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UMG600H.K

2 d2
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neu
neu
neu
neu
neu
neu

neu
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer
part number

-3
UMG600H.0025.4
UMG600H.0025.5
UMG600H.0025.6
UMG600H.0025.7
UMG600H.00254.4
UMG600H.00254.5
UMG600H.00254.6
UMG600H.00254.7
UM600H.0028.4
UMG600H.0028.5
UMG600H.0028.6
UM600H.0028.7

Typ UM600H

High-Performance-Klemmhalter
mit Kiihimittelanschluss

high-performance toolholder
with coolant connection

ab @12 - 28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.0 mm

starting at @ 12 - 28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.0 mm

25.4
254
254
254
28
28
28
28

@ d (inch)

p T 9 =
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64
115 90 4 64

Uberwurfmutter
union nut
Klemmkeil

nut

UM600H.M4 UM600H.K
UM600H.M5 UM600H.K
UM600H.M6 UM600H.K
UM600H.M7 UM600H.K
UM600H.M4 UM600H.K
UM600H.M5 UM600H.K
UM600H.M6 UM600H.K
UM600H.M7 UM600H.K
UM600H.M4 UM600H.K
UM600H.M5 UM600H.K
UM600H.M6 UM600H.K
UM600H.M7 UM600H.K

2 d2

@ d h6
Schneideinsatz
insert

ay

N o AN O 1NN O T B



neu

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Xtraline 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

Ausflihrung rechts (R) oder
links (L) angeben

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

e -
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 X050.6-22R20 0.2 2.5
R/L X050.6-30R20 0.2 2.5
R/L X050.6-35R20 0.2 2.5
R/L X050.6-50R20 0.2 2.5
R/L X050.7-25R20 0.2 3
R/L X050.7-30R20 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
RX050.6-15R05/P18C

5.5
55
55
55
55
55
55
6.5
6.5

righthand (R): as shown

D min. 6.0 mm

D min. 6.0 mm

innere KGhimittelzufuhr ©
through coolant

Dimmel

lefthand version (L): mirror image

state right (R) or left (L) version

dimensions in mm

= ©o
.11

= ] - [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
37 22 0.4 6.0 6.0
45 30 0.4 6.0 6.0
50 35 0.4 6.0 6.0
65 50 0.4 6.0 6.0
40 25 0.5 7.0 7.0
45 30 0.5 7.0 7.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F
AL41F

® ®© © & 6 6 @0 @0 O KIOF
® © © 6 6 6 @0 @ O Pi18C

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

20
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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

D min. 5.0 mm
Nuttiefe t max. 1.0 mm

D min. 5.0 mm
depth of groove up to 1.0 mm

L1

£
.
>
t max.

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

Ausflihrung rechts (R) oder
links (L) angeben

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

state right (R) or left (L) version

dimensions in mm

8 3

: £

Q o] Y
R/L 005M0100-10 1.0 1.9
R/L 005M0100-15 1.0 1.9
R/L 005M0100-20 1.0 1.9
R/L 005M0100-25 1.0 1.9
R/L 005M0100-30 1.0 1.9
R/L 005M0150-10 1.5 1.9
R/L 005M0150-15 1.5 1.9
R/L 005M0150-20 1.5 1.9
R/L 005M0150-25 1.5 1.9
R/L 005M0150-30 1.5 1.9
R/L 005M0157-20 1.57 0.062" 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

RO05M0100-10/AL41F

© - |
4.4 25 10
4.4 30 15
4.4 35 20
4.4 40 25
4.4 45 30
4.4 25 10
4.4 30 15
4.4 35 20
4.4 40 25
4.4 45 30
4.4 35 20

= ©
g &
- [a] Q
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0
1.0 5.0 5.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

CN45F

® © 6 06 0 6 0 @0 @0 @0 O ALAF
P07C

K10F

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

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
RO05MO0100-10/AL41F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 006M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner-radius

Bestellnummer
part number

8 3
¢ £
Q Q2
R/L 006M0079-15 0.79 0.031"
R/L 006M0100-10 1.0
R/L 006M0100-15 1.0
R/L 006M0100-22 1.0
R/L 006M0100-25 1.0
R/L 006M0100-30 1.0
R/L 006MO0117-15 1.17 0.046"
R/L 006M0150-10 1.5
R/L 006MO0150-15 1.5
R/L 006M0150-22 1.5
R/L 006MO0150-25 1.5
R/L 006M0150-30 1.5

' 23

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3

53 30 15
53 25 10
53 30 15
53 37 22
53 40 25
53 45 30
53 30 15
5.3 25 10
53 30 15
53 37 22
53 40 25
53 45 30

t max.

1.8
1.8
1.8
1.8

© 0 0 0 0 0 ™

D min.

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

@ dhé

D min. 6.0 mm
Nuttiefe t max. 1.8 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove up to 1.8 mm

Klemmhalter Typ

CN45F

® © 6 06 © 6 0 @0 @0 @0 @0 O ALATF
PD2F

K10F

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

676/ xxx.6 / 660

toolholder type

Dimmel
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ULTRAMINI Typ 007

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen D min. 6.8 mm

ab © 0.2 mm Nuttiefe t max. 2.5 mm
grooving, boring and profiling grooving D min. 6.8 mm

starting at @ 0.2 mm depth of groove up to 2.5 mm

@ dhé

WERKZEUGFABRIK

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

Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich
Ausflihrung rechts (R) oder state right (R) or left (L) version
links (L) angeben

Abmessungen in mm dimensions in mm

N I

£y g

€ o = 5

£5 8 3 . e .. E 2

i $ g P o3 tE£3813 3

- ) ) “ © - par = o Q ¥ U < o X =
neu  R/L007.0079-10 079 0031”28 63 25 10 25 68 70 ° °

R/L 007.0079-25 079 0031 28 63 40 25 25 68 70 ° °

R/L 007.0100-10 1.0 28 63 25 10 25 68 70 o0

R/L 007.0100-15 1.0 28 63 30 15 25 68 70 o0

R/L 007.0100-22 1.0 28 63 37 22 25 68 70 o0

R/L 007.0100-25 1.0 28 63 40 25 25 68 7.0 o0

R/L 007.0100-30 1.0 28 63 45 30 25 68 7.0 o0

R/L 007.0100-35 1.0 28 63 50 35 25 70 7.0 °

R/L 007.0100-40 1.0 28 63 55 40 25 70 7.0 °

R/L 007.0100-45 1.0 28 63 60 45 25 70 7.0 °

R/L 007.0100-50 1.0 28 63 65 50 25 70 7.0 °

23

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/CN45F

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/CN45F



ULTRAMINI Typ 007M

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen D min. 6.8 mm
ab @ 0.2 mm mit Eckenradius Nuttiefe t max. 2.5 mm
grooving, boring and profiling grooving D min. 6.8 mm
starting at @ 0.2 mm with corner-radius depth of groove t max. 2.5 mm
[ L poa |
|
0
<
©
S
|
O A
s B
N £
B - T
L1
1
S @
9] = o
£y g 2
Eg S 5
£ § P £ 3
I E = S % = = ] =
ft § £ E E 3 s3358 § 3
Qo s 2 . © - har - ) Q e« T & & ¥ )
R/L 007M0100-10 1.0 2.8 6.3 25 10 2.5 6.8 7.0 0.1 ([ J
R/L 007M0100-15 1.0 2.8 6.3 30 15 2.5 6.8 7.0 0.1 ([ J
R/L 007M0100-22 1.0 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0 0.1 [ J
R/L 007M0100-25 1.0 2.8 6.3 40 25 2.5 6.8 70 0.1 [ J
R/L 007M0100-30 1.0 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 0.1 [ J
R/L 007M0117-10 1.17 0.046" 2.8 6.3 25 10 2.5 6.8 7.0 01 [ J
R/L 007M0117-22 1.17 0.046" 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0 01 [ J B ;
x
R/L 007M0150-10 1.5 2.8 6.3 25 10 2.5 6.8 7.0 0.1 [ g S
o
R/L 007M0150-15 1.5 2.8 6.3 30 15 2.5 6.8 7.0 0.1 o ° 5
R/L 007MO0150-22 1.5 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0 0.1 [ J
R/L 007M0150-25 1.5 2.8 6.3 40 25 2.5 6.8 7.0 0.1 [ J
R/L 007M0150-30 1.5 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 0.1 [ J
neu R/L 007M0157-10 1.57 0.062" 2.8 6.3 25 10 2.5 6.8 7.0 0.1 [ J
R/L 007M0157-25 1.57 0.062" 2.8 6.3 40 25 2.5 6.8 7.0 0.1 [ J

L ..

Dimmel

WERKZEUGFABRIK
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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
Nuttiefe t max. 2.5 mm

D min. 6.8 mm
depth of groove t max. 2.5 mm

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
CN45F
AL41F
P07C

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

1 L ]
|
)
<
©
S
|
O R
s B
N £
b -—
—
L1
Bl |
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Ausflihrung rechts (R) oder state right (R) or left (L) version
links (L) angeben
Abmessungen in mm dimensions in mm
Z
E3
g E _
3 e S 3 x £ £
% s £ s E 3
U ® + = = =
(- -% -] -] [ © - - - [a] Q
|
R/L 007M0198-22 1.98 0.078" 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0
R/L 007M0200-10 2.0 2.8 6.3 25 10 2.5 6.8 7.0
R/L 007M0200-15 2.0 2.8 6.3 30 15 2.5 6.8 7.0
R/L 007M0200-22 2.0 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0
R/L 007M0200-25 2.0 2.8 6.3 40 25 2.5 6.8 7.0
R/L 007M0200-30 2.0 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0

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

0.1

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



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

o

® dhé

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Ausflihrung rechts (R) oder state right (R) or left (L) version

links (L) angeben

Abmessungen in mm dimensions in mm

S @
@ = <
Es g &
2§ - = 2
i : & : f 3z 85358 38
@3 o o o “— © - i - [a) Q ¥ O <« & ¥ =
R/L004-0.50-16 1.0 05 15 35 30 16 08 40 40 @ @ -
R/L005-0.50-20 1.0 0.5 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 [ J
neu R/L005-0.58-20 1.17 0.046" 0.585 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 [ J
R/L005-0.75-20 1.5 0.75 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 [ J
R/L005-1.00-20 2.0 1.0 1.9 4.4 35 20 1.0 5.0 5.0 [ J
R/L006-0.50-25 1.0 0.5 2.3 5.3 40 25 1.8 6.0 6.0 e 06 o
R/L006-0.75-25 1.5 0.75 2.3 5.3 40 25 1.8 6.0 60 @ @
R/L006-1.00-25 2.0 1.0 2.3 53 40 25 1.8 6.0 6.0 o o
R/L007-0.50-30 1.0 0.5 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 [} [}
R/L007-0.75-30 1.5 0.75 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 [ J [ J
R/L007-1.00-30 2.0 1.0 2.8 6.3 45 30 2.5 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

R004-0.50-16/CN45F R004-0.50-16/CN45F

Dimmel
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ULTRAMINI Typ Gewindedrehen

Bohrungsbearbeitung metrisches ISO-Gewinde, D min. 1.56 - 7.0 mm
ab @ 0.2 mm Teilprofil, innen Steigung P = 0.4 - 1.75
grooving, boring and profiling metric ISO-thread, D min. 1.56 - 7.0 mm
starting at @ 0.2 mm partial profile, internal pitch P=0.4 - 1.75
L X E

WERKZEUGFABRIK
|
|

1
1
O'ﬁ:l>

a

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Ausflihrung rechts (R) oder state right (R) or left (L) version

links (L) angeben

Abmessungen in mm dimensions in mm

S w
] = %
Eg g 7
S € o 4= ]
£ 3 Sa © [ E ]
E = g\.: = < T I £ =
bt T 2 E = e 3 s a8 2
@S hs - w -] — © 4 o [a) (S} ¥ U < o X =
neu R/L 002.0204-5 0.4-045 0.22 0.2 0.05 = 1.4 20 5 1.56 4.0 [ J
neu R/L 002.02045-6 045-05 0.24 0.22 0.06 = 145 22 6 1.7 4.0 [ J
R/L 003.0105-8 0.5-0.7 0.27 0.33 0.04 0.3 2.3 22 8 24 40 [ J
neu R/L 004.0307-10 0.7-0.8 032 0.32 0.09 0.9 2.9 24 10 32 4.0 [}
R/L 004.0408-15 0.8-1.0 0.43 0.45 0.10 1.5 3.5 30 15 40 4.0 [ J
R/L 005.0510-15 1.0-1.25 0.55 0.55 0.12 1.9 4.4 30 15 48 5.0 e 6 o
R/L 005.0510-20 1.0-1.25 0.55 0.55 0.12 1.9 4.4 35 20 48 50 [ I J
R/L 006.0612-15 1.25-15 068 0.65 0.15 2.3 53 30 15 6.0 6.0 o o
R/L006.0612-22 1.25-15 068 065 0.15 2.3 5.3 37 22 60 6.0 [ J
R/L 006.0815-15 1.5-1.75 0.8] 0.75 0.18 23 5.3 30 15 6.0 6.0 ® O
R/L 006.0815-22 15-1.75 0.38] 0.75 0.18 2.3 53 37 22 60 6.0 [ I ]
R/L 007.0815-15 15-1.75 0381 0.75 0.18 2.7 6.3 30 15 70 7.0 e 6 o
R/L 007.0815-25 15-1.75 0.8] 0.75 0.18 2.7 6.3 40 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.
Bestellbeispiel: order-example:
fur rechte Ausfihrung und Sorte righthand version and grade
R003.0105-8/AL41F R003.0105-8/AL41F

27
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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

Ausflihrung rechts (R) oder
links (L) angeben

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

g 3
: £
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

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
5.9
5.9
5.9
5.9
5.9
59
5.9
5.9
5.9
5.9
5.9

i
- = E
26 11 2.0
26 11 3.0
26 11 3.0
26 11 4.0
26 11 5.0
26 11 6.0
35 20 2.0
35 20 3.0
35 20 4.0
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

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

D min. 8.0 mm
Nuttiefe bis 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove up to 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

state right (R) or left (L) version

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
CNA45F

® © 06 06 06 0 0 0 @0 @0 O O ALAF
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
RO10M1008-10/AL41F

®

Dimmel
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 010

Axialstechen,
mit Vollradius

face grooving
with full radius

Bestellnummer
part number

R/L 010.1005-10
R/L 010.1507-10
R/L 010.1608-10
R/L 010.1910-10
R/L 010.2010-10
R/L 010.2512-10
R/L 010.3015-10
R/L 010.1005-20
R/L 010.1608-20
R/L 010.2010-20
R/L 010.2512-20
R/L 010.3015-20

b +0.05

1.0
1.57
1.6
1.98
2.0
2.5
3.0
1.0
1.6
2.0
2.5
3.0

b (inch)

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
5.9 26
59 26
5.9 26
5.9 26
5.9 26
5.9 35
5.9 35
5.9 35
5.9 35
59 35

L1

11
11
11
11
11
11
11
20
20
20
20
20

D min.

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

9 d hé6

7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

D min. 8.0 mm
Nuttiefe bis 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove up to 6.0 mm
width of groove up to 3.0 mm

S
=
S
9]
=
©
=
[T
5 23 & §
- 2 - A @ 9T
¥ O <« a ¥
o O
([ J
o o
([ J
o o
~ S
o o %g
5\
® o = Q
© o
o O
o O
o o
o O
o O

toolholder type



o Dimmel

WERKZEUGFABRIK

MINICUT @

Bohrungsbearbeitung ab @ 7.8 mm

Grooving, boring and profiling
starting at @ 7.8 mm




@ Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

neu

31

MINICUT

Typ 608 /609 /611 /614

Klemmbhalter Stahl

toolholder steel

Bestellnummer
part number

608.0158.1E.ST
608.0016.1ST
608.0016.1E.ST
609.0158.1E.ST
609.0016.1ST
609.0016.1E.ST
611.0158.2E.ST
611.0016.2ST
611.0016.2E.ST
614.0127.3ST
614.0158.3E.ST
614.0016.3ST
614.0016.3E.ST

o d g6

15.875

16
15.875
16

16
15.875
16

16
12.7
15.875
16

16

@ d (inch)

5/8"

5/8"

5/8"

12"
5/8"

L1

90
80
90
105
95
105
110
97
110
100
120
100
120

L2

22
12
22
25
14
25
29
16
29
18
38
18
38

R/L SO14:

4.0/ 214

R/LSO11: R/LSO09: R/ S008:

R/L S55:
55/916

D min. 7.8 mm

D min. 7.8 mm

innere KUhimittelzufuhr
through coolant

£
£
[a]
~
%
©
£
b
5
>

1.8/.29 1.0/28

2.3/ 911

R/L SO9:
2.8/210

R/L S65:
6.5/217

Spannschraube

screw

M2.6-MC

M3.5-MC

M4-MC

A0
o

3 g
5 &g
S O
E £ T2
c Q =
[TN] € c c
-g 2 wo - S £
Y 5 g’_g =] v 3
£>» 28979 =
AL <358 =
R/L SO8
1.0-1.5 Nm R/L S008
T8
R/L SO9
ZONM e 009
R/LST1
T10 2.5-3.0 Nm RIL SOT1
R/LS14
R/L SO14
T15 4.0-4.5 Nm RIL S55
R/L S65



MINICUT Typ Ausdrehen und Kopieren, innen

Bohrungsbearbeitung allgemein, D min. 7.8 - 20 mm
Innenfreistiche DIN 509

grooving, boring and profiling boring and profiling internal, D min. 7.8 - 20 mm
undercuts DIN 509

Klemmmhalter Stirnseite Beispielzeichnung
toolholder face exemplary application
o
5 8
Eg 8 2
€ o ]
S £ o £ T
=2 5 Eo
T E £ % £ e £y £ =
g% = £ E e3¢es 23
0o @ > I “ " - < o o) ¥ < a U ¥ 5
neu R/L S08.4746.01 47° 3° 0.1 465 3.5 6 0.4 1.2 7.8 ) 608
R/L S08.4746.02 47° 3° 0.2 465 35 6 0.4 1.2 7.8 ) 608
R/L S09.4755.02 47° 3° 0.2 550 3.6 6.2 0.5 1.5 9.0 ) 609
R/L S11.4767.02 47° 3° 0.2 6.70 4.2 8 0.6 23 11 ) 611
R/L S14.4787.02 47° By 0.2 870 53 9 0.8 4.0 13.7 ) 614
neu R/L S14.4787.04 47° 3° 0.4 870 53 9 0.8 4.0 13.7 ) 614
R/L $16.4710.02 47° e 0.2 102 5.4 11 1.0 43 15.8 ) 616
R/L $18.4712.02 47° P 0.2 120 56 11 1.0 6.0 18 ) 618
R/L S20.4714.02 47° 3° 0.2 14.0 56 11 1.2 8.0 20 ) 618
R/L S08.2555.02 30° 5° 0.2 465 3.5 6 0.4 1.0 7.8 ) 608
R/L $11.2755.02 30° 50 0.2 670 4.2 8 0.6 2.3 11 ) 611
R/L $14.3555.02 30° 50 0.2 870 53 9 0.8 4.0 13.7 ) 614
R/L $16.4055.02 30° 52 0.2 102 5.4 11 0.8 4.3 15.8 ) 616

B

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK



B

Dimmel

neu

neu

neu

neu

neu

neu
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

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

Typ Stechdrehen innen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472

und Stechdrehen allgemein

type grooving internal,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

S Nut-MaB m
groove dim. m
<) DIN 471/ DIN 472

~

090

Klemmmhalter Stirnseite
toolholder face

b (inch)

0.031"

0.039"

0.046"

0.056"

0.062"

0.078"

4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8

3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3
3.3

mmmmmmmmmmmmmmmd

A
©O O o o o o o o o o

© 00 00 W W W 0 0 00w 0w W W 0 0 ®© Dmin

D min. 8 mm

D min. 8 mm

K10F

® © 6 © © © © @ © @ @0 @ @ @ O AlLATF

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

608



neu

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

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

Typ Stechdrehen innen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472 D min. 11 mm

und Stechdrehen allgemein

type grooving internal, D min. 11 mm
for circlips DIN 471 / 472

and grooving

Nut-MaB3 m
groove dim. m
) ©) O) DIN471/DIN 472

© o o
o 0 N

9]

Klemmmhalter Stirnseite
toolholder face

Ne] Y w ° - a
6.7 4.2 8 1.2 11
6.7 4.2 8 1.3 11
6.7 4.2 8 1.5 11
0.039" 6.7 4.2 8 1.5 11
6.7 4.2 8 2.3 11
6.7 4.2 8 2.3 11
0.046" 6.7 4.2 8 2.3 11
6.7 4.2 8 2.3 11
6.7 4.2 8 2.3 11
0.062" 6.7 4.2 8 2.3 11
6.7 4.2 8 2.3 11
6.7 4.2 8 2.3 11
0.094" 6.7 4.2 8 2.3 11
6.7 4.2 8 2.3 11
6.7 4.2 8 2.3 11

s
o
=
¥

g
E
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°

194
(]
-
o

Klemmhalter Typ
toolholder type

611

6

Dimmel

34
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Dimmel

neu

35

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

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 S014.0130
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

Nut-MaBB m
groove dim. m
£) £) £) DIN471/DIN 472

o o o
O 00

00

type grooving internal,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

Typ Stechdrehen innen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472
und Stechdrehen allgemein

b (inch)

0.062"

0.094"

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0

5.2
52
5.2
52
5.2
52
52
52
52
52
52
5.2
5.2

@LOLOLOLOLOKOLOLOLOLOLOkOd

t max.

1.3
1.5
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

D min. 14 mm

D min. 14 mm

D min.

14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

K10F

® © © 06 06 0 0 0 0 0 @0 @0 O ALAF

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

614



MINICUT Typ NC-Feindrehen

Bohrungsbearbeitung NC-Feindrehen, innen D min. 8 - 16 mm @

grooving, boring and profiling type NC-profiling, internal D min. 8 - 16 mm

Dimmel

Iilemmholfer Stirnseite
toolholder face

 max. |

N s,
£ & g g‘
2§ . £
— e s -
2: s 2 £ E s&g 53
0o - = x . " o < - [a) ¥ < o X &
neu R/L S08.079.02 0.79 0.031" 0.2 4.8 3.3 6 0.2 1.0 8 ([ J
R/L S08.117.02 1.17 0.046” 0.2 4.8 3.3 6 0.2 1.0 8 ([ J
R/L S08.150.02 1.5 0.2 4.8 3.3 6 0.2 1.0 8 [ I ]
neu R/L S08.157.02 1.57 0.062" 0.2 4.8 3.3 6 0.2 1.0 8 [ J =
neu R/L S08.198.02 1.98 0.078" 0.2 4.8 3.3 6 0.2 1.0 8 [ J
R/L S08.200.02 2.0 0.2 4.8 3.3 6 0.2 1.0 8 [ I ]
R/L S09.150.02 1.5 0.2 55 3.6 6.2 0.2 1.8 9 [ J
R/L S09.200.02 2.0 0.2 5.5 3.6 6.2 0.2 1.8 G [ J
R/L S09.150.02.10 1.5 0.2 6.5 3.6 6.2 0.2 2.8 10 [ J o
R/L S09.200.02.10 2.0 0.2 6.5 3.6 6.2 0.2 2.8 10 o

L..

36
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neu
neu

neu

neu
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

 max.

Bestellnummer
part number

R/L $14.150.02

R/L $14.157.02
R/L $14.157.04
R/L $14.200.02
R/L $14.238.02
R/L $14.318.02
R/L $16.157.02
R/L $16.200.02
R/L $16.318.02

b +0.03

1.57
1.57
2.0

2.38
3.18
1.57
2.00
3.18

b (inch)

0.062"
0.062"

0.094"

0.125"

0.062"

0.125"

0.2
0.2
0.4
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Iilemmholfer Stirnseite
toolholder face

Typ NC-Feindrehen

NC-Feindrehen, innen

type NC-profiling, internal

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
10.2
10.2
10.2

53
53
53
53
53
53
54
5.4
5.4

O VW VU vV VU v

Ap max.*

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

t max.

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.3
4.3
4.3

£
=
o

14
14
14
14
14
16
16
16

D min. 8 - 16 mm

D min. 8 - 16 mm

K10F

AL41F
P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

614

616



neu

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 S09.012R06
R/L S09.018R09
R/L S09.020R10

b +0.05

0.8

1.57
1.8
2.0
0.8
1.2
1.8
2.0

b (inch)

0.062"

0.4
0.6
0.7
0.9
1.0
0.4
0.6
0.9
1.0

Typ Stechdrehen innen

Stechdrehen innen,
Vollradius

type grooving internal,
full radius

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

- » °
4.8 3.3 6
4.8 33 6

8 48 3.3 6
4.8 33 6
4.8 33 6
5.5 3.5 6.2
5.5 3.5 6.2
5.5 3.5 6.2
55 35 6.2

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0
1.6
1.6
1.6
1.6

O O © VWV W ©® 0 0 © Dmin.

D min. 8 /9 mm

D min. 8 /9 mm

s
o
=
¥
([ ]

S
2
°
°
°
°
°
°
°
°
°

19
]
-
-8

Klemmhalter Typ
toolholder type

608

609

6

Dimmel

38



MINICUT Typ Axialstechen

@ Bohrungsbearbeitung Vollradius D min. 14 mm

grooving, boring and profiling type face grooving, D min. 14 mm
full radius
° f
— %
Q:
&« ]
0]
&2
Q ©
L Klemmhalter
Q: A Stimseite
toolholder face
$o
] g
Es g8
€ o ]
2t - £s
5 = 3 S % £ = =<
it $ £ E E 538 8%
Qoo o o . [ “ o - fa) ¥ < a X &
R/L S014.1410.05 1.0 9 0.5 8.3 9 1.5 14 [ J
neu R/L S014.U411.05 1.17 0.046" 9 0.58 8.3 9 1.5 14 [ J
R/L S014.1416.08 1.6 9 0.8 8.3 g 2.5 14 [ J
R/L S014.1420.10 2.0 9 1.0 8.3 9 3.0 14 [ J
R/L S014.1425.12 2.5 9 1.25 8.3 9 3.0 14 [ J 661141
R/L S014.1430.15 3.0 9 1.5 8.3 9 3.0 14 [ J
R/L S014.1420.50 2.0 ) 1.0 10.3 9 5.0 14 [ J
R/L S014.1425.50 2.5 9 1.25 10.3 9 5.0 14 ([ J
R/L S014.1430.50 3.0 9 1.5 10.3 9 5.0 14 ([ J

39



o Dimmel

WERKZEUGFABRIK

Swissline 's

_

MiniaturauBBenbearbeitung,
zweischneidig

miniature external machining,
two cutting edges




Swissline Typ ZW16

MiniaturauBenbearbeitung, Wendeschneidplatten, Stechtiefe t max. =8 - 16 mm
zweischneidig zum Abstechen, Stechbreite b = 1.5 - 3 mm
mit Spantreppe

miniature external machining, indexable inserts, depth of groove t max. =8 - 16 mm
two-cutting edges for parting off, width of groove b = 1.5 - 3 mm
with chip breaker

VA VA
i i I‘ C Vi

f max.

°F
£<
£:
=
o:

g @
] = o
Eg g 2
== s 5
e E E 3
T = % o =
gt 8 585y § 3
m o Q2 - %) a4 3 v Y U < E 3 A
R/L ZW16.15080605 15 &8 6° 005 15 2 ° °
R/LZW16.15081205 15 8 12 005 15° 2 ° °
R/LZW16.20100605 20 10 & 005 15 2 ° °
R/LZW16.20101205 20 10  12° 005 15 2 ° °
neu  R/LZW16.20102000 20 10  20° - 15 2 ° °
R/LZW16.20160605 20 16 6 005 15 2 ° ° e
R/LZW16.20161205 20 16  12° 005 15 2 ° ° RIL HW15
R/LZW16.25130605 25 13  6° 005 15° 2 ° ° R HW20
R/LZW16.25131205 25 13 12° 005 15 2 ° °
R/LZW16.25160605 25 16  6&° 005 15° 2 ° °
R/LZW16.25161205 25 16  12° 005 15 2 ° °
R/LZW16.30160605 30 16  6° 005 15° 2 ° °
R/LZW16.30161205 30 16  12° 005 15 2 ° °

41



Stechdreh-Werkzeuge

System DED:
System ZTP:

System DED:
System ZTP:

Einstechen dreischneidig
Einstechen zweischneidig

three-cutting edge grooving
two-cutting edge grooving

o Dimmel

WERKZEUGFABRIK

VAR,




Stechdreh-Werkzeuge System DED / Typ 207

_|__

Einstechen mit Klemmbhalter, Stechtiefe bis 6 mm
dreischneidigen Wendeplatten AuBenbearbeitung Stechbreite S 0.5 - 3.0 mm
grooving with three-cutting toolholder, depth of groove up to 6 mm
edges indexable inserts external application width of groove S 0.5 - 3.0 mm
< L2 |
] E . t max.
E - g N
£: |
v —
=
(e

)
o
(%]
- ) w2 2
Z, g 3 & $B g
E3 s 5 s e o g k:
= I3 W = w e o v , o
= = = g = 25 |22 ¢ 3
3 < o X = c 3 S o €35 =
7t x L §2 §¢& Em= 82 g £
@ a3 = @ T = N i WS wad 23 w<e A =37
R/L .207.1212.1-D 12 12 4 100 24
R/L .207.1616.1-D 16 16 4 125 22 s
R/L .207.2020.1-D 20 20 4 125 21 £6
Z0 0.5-2.0
R/L .207.2525.1-D 25 25 4 150 - £¢9
neu  R/L.207.U.1000.1-D 254 254  1'x1" 4 150 - <3
N~
R/L .207.3232.1-D 32 32 4 170 - = £ 71200 6325
R/L .207.1212.2-D 12 12 6 100 24 = ;%
(]
R/L .207.1616.2-D 16 16 6 125 22 £9
c
R/L .207.2020.2-D 20 20 6 125 21 = 1.9-3.0
R/L .207.2525.2-D 25 25 6 150 - £=
o N
R/L .207.3232.2-D 32 32 6 170 - =R

43

indexable insert S



S

q

K

>

Wendeschneidplatten sind in
rechten und linken Klemmhaltern
sowie Bohrstangen verwendbar

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number
Nut-MaB m
groove dim. m
DIN 471 / DIN 472
S -0.05

neu

neu

neu

neu

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

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
DED.0050.00/AL41F

1 S ]
ol e
>

S (inch)

2 IK = 0.06

o
e
£
5
(@)

\

F

inserts can be used in RH and LH
toolholders as well as in boring
bars

dimensions in mm

2 IK-0.03
CNA45F

K10F
AL41F
P07C

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

order-example:
grade AL41F:
DED.0050.00/AL41F

44
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Stechdreh-Werkzeuge System DED / Typ Stechdrehen

Einstechen mit Wendeschneidplatte Stechbreite S 0.57 - 5.29 mm
dreischneidigen Wendeplatten fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472

und Stechdrehen allgemein
grooving with three-cutting indexable insert width of groove S 0.57 - 5.29 mm
edges indexable inserts for circlips DIN 471 / 472

and general grooving

>

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

R
(%0}
3
~ E lg g-
< Ez g 2
SE @D > = S < o
=3 S o R n = < < € 2
o © s> 5 3 S + I w e Y E <
IR £8z © = = = S I3 5 8 g
P Z o0 n n o Q Q v & < 8 3 S
S |
DED.0215.00 215 @ 229 0.1 13.2 e 0 o0
R/L .207 .xxxx.2-D
neu DED.U223.00 - - 2.23 0.088" 0.1 13.2 (] R/L .0.738.xxxx.2-D
neu  DED.U238.00 = . 2.38 0.094" 0.1 13.2 ) R/L .0.780.xxxx.2-D
R/L .0.660.xxxx.2-D
DED.0265.00 265 QO 279 0.1 13.2 e 0 o
DED.0315.00 315 @  3.29 0.1 13.2 e o o R/L .207.xxxx.3-D
. R/L .0.738.xxxx.3-D
neu  DED.U398.00 = . 3.98 0.157" 0.1 13.2 o [
R/L .0.660.xxxx.3-D
DED.0415.00 415 QQ  4.29 0.1 13.2 e o0 o R/L .207.xxxx.4-D
DED.0515.00 515 ¢ 529 0.1 13.2 e o0 o L LB Ees s S

R/L .0.780.xxxx.4-D
R/L .0.660.xxxx.4-D

45
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WERKZEUGFABRIK

Nutstossen

Herstellung von Langsnuten 2-20 mm
und Innensechskant

Broaching keyways in the range of 2-20 mm
and hexagon socket




®

Dimmel

neu

47

Nutstossen

von Langsnuten nach
DIN 138 und DIN 6885

broaching keyways according
DIN 138 und DIN 6885

Typ NHU

Klemmbhalter

toolholder

@ d2
D min

5 .
£ 8 Moa —
£ 2 ¢
o € S o2 =]
£ E osE o
4 5

m Qo O 84«LT Q
NHU.0020.1 6 @20 x 40
NHU.0022.1 6 @22 x 40
NHU.0025.1 6 @25 x 40
NHU.00254.1 6 @25.4x40 1"
NHU.0032.1 6 @32 x 40

g £

E =

g 2 o 8

RS £g

= = = [

g5 E s§

% (a] <
NHU.0012.1 6 @12 x 25
NHU.0015.1 6 @15 x 33
NHU.0016.1 6 @16 x 30
NHU.MP16.1 6 @16 x 34
NHU.MT16.1 6 @16 x 25
NHU.WT16.1 6 16 x 6

@ di

L1

33
33
33
33
33

L1

32
37
33
33
33
36

18
18
18
18
20

Spannschraube

screw

110.645

110.650

Spannschraube

screw

110.645

D min. 6 mm

D min. 6 mm

Aufnahme nach Herstellerangaben

clamping part according to
manufacture’s specification

e
: &
§58 L E
S 9E 320}
©:5T 3<c 3
5% f£5
ARE <3o8
111.645 1.5Nm
111.645 1.5Nm
£ % 2
: . 5 a £
5—0 £ & S
= A2 » O 2 ©
SAE oDEg9 59 (<]
©:5T S 3 25 = 2
= NE T
ST =25 50 53
A2 <oB8 Eo Lo
Schwarzer 1
Schwarzer 2 in 1
EWS Slot + Benz LinA
111.645 1.5Nm

Mario Pinto StoBeinheit
MT Marchetti
WTO StoBeinheit

fur Schneid-

platte

NPU

fur Schneid-
platte

NPU

for insert

for insert



Nutstossen Typ NV15

von Langsnuten nach Schneideinsatz D min. 15 mm
DIN 138 und DIN 6885 Nuttiefe bis 3.3
Toleranzklasse C11/JS9 / P9 / inch
broaching keyways according insert D min. 15 mm
DIN 138 und DIN 6885 depth of groove up to 3.3

tolerance grade C11 /1S9 /P9 / inch

Beispielzeichnung
exemplary application

(]
. S
5 s 2 2 E
Eg a =) R
£3 £ Eo
SE o= = £ <
32 g z ; TE .5 . 5
Tt E 5 g £ g8 s g8 T
@ 8 [a) [~ m = - - - b a2 £8 % T & 28
NV15.0410.050 15 410 050 65 13 22 32 - °
NV15.0510.050 15 5.10 050 65 13 25 32 DIN 138 °
NV15.0612.085 15 6.12 085 65 13 26 32 Standard °
NV15.0401.02 15 401 020 65 13 23 32 159 °
DIN 6885
NV15.0501.02 15 501 020 65 13 28 32 : . °
leichter Sitz NHV.15
NV15.0601.02 15 601 020 65 13 33 32 slightly fit °
NV15.0398.02 15 398 020 65 13 23 32 P9 °
DIN 6885
NV15.0498.02 15 498 020 65 13 28 32 : °
fester Sitz
NV15.0598.02 15 598 020 65 13 33 32 strong fit °
neu | NV15.U0478.02 15 478 018" 020 65 13 28 32 inch °

Dimmel
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neu
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Nutstossen

von Langsnuten nach
DIN 138 und DIN 6885

broaching keyways according

DIN 138 und DIN 6885

L1

L2

D min.

Aufnahme nach Herstellerangaben

clamping part according to
manufacture’s specification

Typ NHV

Klemmbhalter

fiir angetriebene Stosswerkzeuge

toolholder
for driven slotting tool

Bestellnummer
part number

NHV.22.0012.1
NHV.22.0015.1
NHV.22.0015.2
NHV.22.0016.1
NHV.22.0016.2
NHV.22.MP16.1
NHV.22.MP16.2
NHV.22.MT16.1
NHV.22.WT16.1
NHV.30.0012.1

D min.

Aufnahme
clamping part

@312 x 25
@15 x 33
@15 x 30
@16 x 30
@16 x 30
@16 x 34
@16 x 34
@16 x 25
D16 x6
@12 x 25

L1

40
37
50
45
65
45
75
58
49
40

L2

36
36
42
36
55
35
65
50
35
36

Spannschraube

screw

85.818

]
7]
"]

=

=
[*]
]
c
[}

Q2
3
©
S

£
[*]

(%]

key driver

Torx
TX20

D min. 22 mm

D min. 22 mm

Anzugs-
drehmoment
torque

6 Nm

fiir Nutstossgerate
for broaching

device

Schwarzer 1

Schwarzer 2 in 1
Schwarzer 2 in 1

EWS Slot + Benz LinA
EWS Slot + Benz LinA
Mario Pinto StoBeinheit
Mario Pinto StoBeinheit
MT Marchetti

WTO StoBeinheit

Schwarzer 1

fur Schneidplatte

for insert

NPV



neu

Nutstossen

von Langsnuten nach
DIN 138 und DIN 6885

broaching keyways according
DIN 138 und DIN 6885

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

D min.
B (inch)

[
NPV.0612.085 22 6.12
NPV.0713.085 22 7.13
NPV.0813.105 30 8.13
NPV.0501.02 22 5.01
NPV.0601.02 22 6.01
NPV.0801.02 30 8.01
NPV.0498.02 22 4.98
NPV.0598.02 22 5.98
NPV.0798.02 30 7.98
NPV.050H.02 22 5.02
NPV.060H.02 22 6.02
NPV.080H.02 30 8.02
NPV.U0797.02 22 7.97 0.314"

Klemmbhalter in Klammer sind nicht optimal in
der Unterstltzung. Schnittwerte reduzieren!

Bestellbeispiel:
fir Sorte AL41F:
NPV.0612.085/AL41F

0.85
0.85
1.05
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Typ NPV

Schneideinsatz

insert

L

17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3
17.3

© 00 0 0 W 00 0 W W 0w W 0 o« f

max.

33
3.4
2.7
3.4
4.1
2.7
34
4.1
2.7
34
4.1
4.1

D min. 22 mm
Nuttiefe bis 4.1
Toleranzklasse C11/JS9 / P9 / H9 / inch

D min. 22 mm
depth of groove up to 4.1
tolerance grade C11 /1S9 /P9 / H9 / inch

dimensions in mm

53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

Schneideinsatz
nach DIN

JS9
DIN 6885
leichter Sit:

slightly fit

P9
DIN 6885

fester Sitz

strong fit

H9
DIN 6885

inch

insert

according DIN
fur Klemmhalter
for toolholder type

K10F

® © 6 06 6 6 6 0 06 0 @0 @0 O ALAF
P18C

z

Please note that toolholders in brackets are not
the optimal choice. If using them, please reduce
the cutting data!

order-example:
grade AL41F:
NPV.0612.085/AL41F

®
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MIKROMILL

Nut- und Formzirkularfrasen drei- und vierschneidig
ab @ 1.3 mm

Groove milling by circular interpolation with
three and four cutting edges starting at @ 1.3 mm




MIKROMILL Typ MA4 / MA6

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

Nut- und Formzirkularfrasen ab Gewindegr6Be M3x0.35

metric ISO-Thread milling,
full profile, internal

groove milling starting at thread size M3x0.35

by circular interpolation

— L1 . @Ds
Q-
&«
V]
&2
v
o
o:
Version A / Schaft nach DIN 6535 HA
version A / shank acc. DIN 6535 HA
Beispielzeichnung
exemplary application
[}
=)
. 28
Q e E
E P L wn © @
£3 2% o pe
2 € 22 ¢ 33
= [} —
e c 9 £ g\; 2 I~ (%) g g‘ [T & (@)
vE £EE T8 - -] = fa) £t 2 ¥ o«
@ a EE &a 9o har] o w ae Q Q Q A3 ¥ < &
MA4.VP035-8 M3 0.35 8 44 0.04 0.2 0.19 4 1.4 2.0 B [ ]
MA4.VP050-8 M3 0.5 8 44 0.06 0.3 0.27 4 1.25 2.0 3 [ ]
MA4.VP060-9 M35 0.6 9 44 0.08 0.3 0.33 4 1.4 2.3 3 [ ]
MAG6.VP050-10 M4 0.5 10 58 0.06 0.3 0.27 6 2.0 2.8 B [ ]
MAG6.VP070-10 M4 0.7 10 58 0.09 0.4 0.38 6 1.85 2.8 3 [ ]
MAG6.VP075-16 M6 0.75 16 68 0.1 0.5 0.41 6 3.1 4.2 4 [ )
MAG6.VP100-16 M6 1.0 16 68 0.12 0.6 0.54 6 2.8 4.2 4 [ J
neu MAG6.VP125-16 M8 1.25 16 68 0.16 0.75 0.68 6 3.7 5.5 4 [ )

53
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MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen drei- und sechsschneidig
ab @ 10 mm

Groove milling by circular interpolation with
three and six cutting edges starting at @ 10 mm




Dimmel

MINIMILL Typ ZH10

Nut- und Formzirkularfrasen Fraserschaft Hartmetall D min. 10 mm

groove milling by circular toolholder carbide D min. 10 mm
interpolation

ZH10. ..... .A.HM ®dhé ZH10. ..... B.HM ZH10. ..... .E.HM
DIN 6535 HA ) (DIN 6535 HB) DIN 6535 HE

WERKZEUGFABRIK

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

@ di
8 2 9
5 S & 2 £
g~ S b S S = -
€3 — 9 B 2, g h]
£ £ g E2 3 28 .5 2
= 2 © c - -2 = S 28 = = 3
[ £ < = - c 2 cT SES A £
ot T o g < g @ £ > NgZ o
m o Q Q Q i ] 2a w2 ! 2 <35 8 2 &
ZH10.1206.21.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 6 80 21 ~ NN
(o)) — =
neu  ZH10.U1206.21.B.HM 127 12" 6 80 21 =~ I T
SRR Z10
ZH10.1206.30.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 6 90 30 L ®N g 712
S & g M26-MM T8  2.0Nm
ZH10.1206.42.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 6 100 42 NOgON 2610
7612
ZH10.1207.30.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 73 90 30 tmax. reduziert
ZH10.1607.25.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 73 100 25 tmax. reduced

55



MINIMILL Typ ZH14

Nut- und Formzirkularfrasen Fraserschaft Hartmetall D min. 14 mm

groove milling by circular toolholder carbide D min. 14 mm
interpolation

ZH14. ..... .B.HM IH14. ..... E.HM
(DIN 6535 HB) DIN 6535 HE

ZH14. ... AHM @dhé
DIN 6535 HA

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

@ dl

a 2 g
‘d-) Q (] = =
~ v =] < - -
£ o x -2 g 3 c o
€ 9 —_ c 2 = c Q =]
SE = £ X S g9 ., € 2
=3 © 2 -2 = S £ 52 o < 2
o S = = - 2 c 3 © T SES 3=
vE T © T 8< g £z NEZ L%
m o Q Q Q O S =] w3 ) <35 S 28
ZH14.1208.29.A.HM /...B.HM /...E.LHM 12 8 95 29 ~ o~ 0~
neu ZH14.U1208.29.B.HM 12.7 12" 8 95 29 G 2
ZH14.1208.42.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 8 110 42 2 £ 2 214
neu ZH14.U1208.42.B.HM 12.7 12" 8 110 42 <t © ‘9 M3.5-MM T 10F 3.5 Nm %23?4
~ ~ (o]
ZH14.1208.56.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 8 120 56 NOoNON 7616
ZH14.1209.42.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 9.5 110 42  tmax. reduziert
ZH14.1609.33.A.HM /...B.HM /...E.LHM 16 9.5 110 33 tmax. reduced
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MINIMILL Typ ZH18

Nut- und Formzirkularfrasen Fraserschaft Hartmetall D min. 18 mm

groove milling by circular toolholder carbide D min. 18 mm
interpolation

ZHI18. ..... .A.HM @dhé ZH18. ..... .B.HM ZH18. ..... .E.HM
DIN 6535 HA (DIN 6535 HB) DIN 6535 HE

WERKZEUGFABRIK

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

@ d1
a a o
= ) = k=]
[} Q a = o
EfZ S0 3 g T 8
€ 9 —_ c 2 = c Q =]
S £ = £ = S o0 , E g
s 2 o £ £z 3 282 w5, £3%
o < < = - Q Cp= T T SES =
vE - o ] g g < > N @ g ==
m o Q Q Q i ] 2a w2 ! 2 <35 8 2 &
ZH18.1209.32.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 9 100 32
ZH18.1209.45.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 9 100 45
neu  ZH18.U1209.45.B.HM 127 12" 9 100 45 = 0~ o~
ZH18.1209.64.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 9 120 64 < T I
n o= o, Z18
ZH18.1609.25.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 9 93 25 M & S 7618
® T & M4MM T15F  4.5Nm
ZH18.1609.32.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 9 100 32 0NN 2620
ZH18.1609.45.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 9 110 45
ZH18.1609.64.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 9 130 64
ZH18.1613.64.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 13 110 64  tmax. reduziert
ZH18.1613.66.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 13 130 66 tmax. reduced
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MINIMILL Typ ZH22

Nut- und Formzirkularfrasen Fraserschaft Hartmetall D min. 22 mm

groove milling by circular toolholder carbide D min. 22 mm
interpolation

IH22. ..... . E.HM
DIN 6535 HE

ZH22. ..... .A.HM ®dhé ZH22. ..... B.HM
DIN 6535 HA (DIN 6535 HB)

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

@ d1
5 2 o
5 ) i3 2 £
£ = ) = S k= o
=] X © 2L 3 ]
e § = EZ  § ge ,E | 2t
52 O =3 B, 3% 52s £3%
[ = = = .- €2 &7 SEZ2 Kk
55 O &g 2 £z CErS NS
m o Q Q e o 9 2 & w2 [y <cs8 28
ZH22.1212.42.A.HM /..B.HM /..E.HM 12 . 100 42
neu  ZH22.U1212.42.B.HM 12.7 12" - 100 42
ZH22.1212.60.A.HM /...B.HM /...E.HM 12 - 130 60 ~
NS~
neu  ZH22.U1212.60.B.HM 12.7 12" - 130 60 RNNA®RD
neu  ZH22.U1512.42.B.HM 15875 0625" 12 100 42 W90 S~Nm 2z
sY=ecooe 7622
ZH22.1611.30.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 115 90 30 AN&ERS M5-MM T20F 7.0Nm | 233
NONNGI 7637
ZH22.1612.42.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 12 100 42 N N o
ZH22.1612.60.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 12 130 60
ZH22.1612.85.A.HM /...B.HM /...EEHM 16 12 160 85
ZH22.2016.45.A.HM /...B.HM /...EEHM 20 16 110 45 t max. reduziert

ZH22.2016.65.A.HM /...B.HM /...E.HM 20 16 130 65 tmax. reduced
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MINIMILL Typ ZH28

Nut- und Formzirkularfrasen Fraserschaft Hartmetall D min. 25 mm

groove milling by circular toolholder carbide D min. 25 mm
interpolation

7H28. ... AHM ®dhé ZH28. ..... B.HM ZH28. ..... E.HM
E DIN 6535 HA (DIN 6535 HB) DIN 6535 HE
<
V]
D — -
N
pV4
o
2
I
innere KUhImittelzufuhr
through coolant
@ di
8 2 9
i ()} He1 3:
] Q Q = 8
£ 5 S w = v} € o
€ o — (>§ Q E 2 = Q 2
S'E = £ x S [T ., £ 2
=5 =} o3 a = e wo . c£o
° < 2 £ o Sz T o 2ES G £
vE ° ° o g £ g% = Ngg LT
m o Q Q Q hr 2a w3 ! <s 8 28
neu  ZH28.U1514.42.B.HM 15.875 0.625" 14.3 100 42
neu  ZH28.U1514.60.B.HM 15.875 0.625" 143 130 60
™~
neu  ZH28.U1514.85.B.HM 15.875 0.625" 143 160 85 N~ S 725
PRIHM
ZH28.1614.42.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 143 100 42 S~ ~3 228
~n 50N M5-MM T20F 7.0Nm 7628
ZH28.1614.60.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 143 130 60 NG 0 732
NN AN M
ZH28.1614.85.A.HM /...B.HM /...E.HM 16 143 160 85 NENE RS 2635
ZH28.2013.35.A.HM /...B.HM /...E.HM 20 13.5 104 35 tmax. reduziert
ZH28.2014.85.A.HM /...B.HM /...E.HM 20 143 160 85 tmax. reduced
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MINIMILL Typ 212

Nut- und Formzirkularfrasen Sicherungsringe DIN 471 / 472 D min. 12 mm
und Nutfrasen allgemein t max. = 2.5

groove milling by circular for circlip grooves DIN 471 / 472 D min. 12 mm

interpolation and groove milling general use t max. = 2.5

@ DS

FrdserSChOﬁ Beispielzeichnung
shank face exemplary application

Abmessungen in mm dimensions in mm
o g
N L= >
2 £z 5 g
e . = e 28
3 EES 5 =% 2
=E G = S g2 g <
= . ) o = . N o 5 O
= £ S>3 ST % 9 g w o
it e 38z 8 92 £ §F £5E3 8 o
@3 =) Z o0 w « Q 2l o - 82 ¢ < & 28
Z212.0110.00 12 1.1 O 3.5 - 1.7 1.21* 2.5 3 [ J
neu Z12.0117.00 12 - 3.5 - 1.7 1.17 0.046" 2.5 3 [ J
Z12.0130.00 12 13 O 3.5 0.1 1.7 1.41%* 2.5 3 [ J
neu 212.0142.01 12 - 3.5 0.1 1.7 1.42 0.056" 2.5 3 [ J
Z212.0150.02 12 = 3.5 0.2 1.7 1.50 2.5 3 [}
neu Z212.0157.02 12 - 3.5 0.2 1.7 1.57 0.062" 25 3 [ J
Z212.0160.00 12 1.6 O 3.5 0.1 1.7 1.71* 2.5 3 [ J
neu Z212.0198.02 12 - 3.5 0.2 11.7 1.98 0.078" 2.5 3 [
Z212.0200.00 12 - 3.5 0.2 11.7  2.00 2.5 3 [ J
neu Z212.0238.02 12 - 3.5 0.2 1.7 2.39 0.094" 2.5 3 [ J
Z12.0250.00 12 - 3.5 0.2 11.7  2.50 2.5 3 [ ]
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:
fir Sorte AL41F: grade AL41F:

Z12.0160.00/AL41F Z12.0160.00/AL41F

®
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MINIMILL Typ 216

Nut- und Formzirkularfrasen Nutfrasen allgemein D min. 16 mm
t max. =3.5

groove milling by circular for groove milling general use D min. 16 mm

interpolation t max.=3.5

®

Diimmel

@ DS

Fraserschaft Beispielzeichnung
shank face exemplary application

Abmessungen in mm dimensions in mm
[
< S
(. =i t =)
Q (] -
£y g £ 3
Qo — 5 g =
5E = & 5 2
= 2 = S s % o g w 8 3
[ = d = -
Tt £ a 9 £ g =SE s 8 L =
@ 8 a w e« S 2 r - N E ¥ I = 2 &
neu Z216.0117.00 16 4.5 - 15.7 1.17 0.046" 3.5 3 [ J
Z16.0150.00 16 4.5 0.2 15.7 1.5 3.5 3 [ J
neu Z216.0157.02 16 4.5 0.2 15.7 1.57 0.062" 3.5 3 [ J
Z216.0200.02 16 4.5 0.2 15.7 2.0 3.5 3 [ J
neu Z216.0238.02 16 4.5 0.2 15.7 2.39 0.094" 35 3 [ J
Z216.0250.02 16 4.5 0.2 15.7 2.5 3.5 3 [ J
neu Z216.0318.02 16 4.5 0.2 15.7 3.18 0.125" 3.5 3 [}
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 Sorte AL41F: grade AL41F:
Z16.0150.00/AL41F Z16.0150.00/AL41F
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MINIMILL Typ 218

Nut- und Formzirkularfrasen Sicherungsringe DIN 471 / 472 D min. 18 mm
und Nutfrasen allgemein tmax.<3.5

groove milling by circular for circlip grooves DIN 471 / 472 D min. 18 mm

interpolation and groove milling general use t max. < 3.5

@ DS

Fr&serschaft
shank face

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

D min.

Nut-MaBB m
groove dim. m
DIN 471 / DIN 472

9 DS

Dimmel’

Beispielzeichnung
exemplary application

dimensions in mm

=

-

[}

(]

-
S =%
NS = N5
°'°' % 3 ggu.&u
sa £ S £E S 3 8
* = £ M S T o= -
- 2o - NE ¥ < a

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

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
Z18.0110.00/AL41F

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

order-example:
grade AL41F:
Z18.0110.00/AL41F
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neu

neu

neu

63

MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

Typ Z18

Sicherungsringe DIN 471 / 472

und Nutfrasen allgemein

for circlip grooves DIN 471 / 472

and groove milling general use

Fraserschaft

shank face
Abmessungen in mm

o~

. S
o £
£ o . =
i EE S

@ T
c =
e £ S35
vE £ £8z
m o [a] Z >0 wn
|
Z18.0198.02 18 - - 5.8
Z18.0200.02 18 = 5.8
Z218.0238.02 18 = - 5.8
Z218.0250.02 18 = - 5.8
Z18.0300.02 18 = - 5.8
Z18.0318.02 18 = - 5.8
Z18.0400.02 18 - - 5.8

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

Bestellbeispiel:
fir Sorte AL41F:
Z18.0198.02/AL41F

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

9 DS

17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7
17.7

dimensions in mm

b +0.02
(*b-0.02)

2.00
2.39
2.50
3.00
3.18
4.00

b (inch)

0.078"

0.094"

0.125"

D min. 18 mm
tmax. < 3.5

D min. 18 mm
t max. < 3.5

Beispielzeichnung
exemplary application

s g

g E o3

- 2 2

i3 g <

i EEsgy E ¢

P omigz:i @ 8
3.5 3 [ ]
3.5 3 [ ]
35 3 [ ]
3.5 3 [ ]
3.5 3 ([ ]
3.5 3 ([ ]
35 3 ([ ]

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

order-example:
grade AL41F:
218.0198.02/AL41F



neu

neu

neu

neu

MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

Typ 222

Sicherungsringe DIN 471 / 472
und Nutfrasen allgemein

for circlip grooves DIN 471 / 472
and groove milling general use

@ DS

Fr&serschaft
shank face
Abmessungen in mm dimensions in mm
o
. S
(7]
1S s E =
] EED a
S £ @ 7T = o
£ 5 . S o < No =T
E < £ E. 3 < w Shy E
5% E  $¢z a g7 £
oo [a] 2 o0 (7)) (-4 Q o. 2o

‘=

D min. 22 mm
t max.<4.5

D min. 22 mm
t max.<4.5

Dimmel’

Beispielzeichnung
exemplary application

=

=

[

(]

=

—_——

-‘CHO

. N3
x gao , &
g _:Eovw
g 3 T = -
- NEc ¥ < o

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

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
Z22.0110.00/AL41F

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

order-example:
grade AL41F:
722.0110.00/AL41F
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MINIMILL Typ 222

Nut- und Formzirkularfrasen

und Nutfrasen allgemein

groove milling by circular

Sicherungsringe DIN 471 / 472

for circlip grooves DIN 471 / 472

interpolation and groove milling general use

@ DS

Dimmel

Fraserschaft
shank face

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

D min.

Nut-MaBB m
groove dim. m
DIN 471 / DIN 472

9 DS

dimensions in mm

b +0.02

(*b-0.02)

b (inch)

D min. 22 mm
t max.<4.5

D min. 22 mm
t max.<4.5

Beispielzeichnung
exemplary application

<

-

]

Q

=

—_——

-‘:uo

, N g
x gao , &
g _:Eovw
M 3 T = -
- NE ¥ < a

neu
neu
neu

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

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
Z722.0515.02/AL41F
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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:
grade AL41F:
722.0515.02/AL41F
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MINIMILL Typ 225

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

® DS

Fraserschaft
shank face
Abmessungen in mm
aE-,
£ 8
EE .
o < £
it :
[ I -% (a] wv e
225.0200.02 25 6.5 0.2
Z25.0250.02 25 6.5 0.2
Z25.0300.02 25 6.5 0.2
225.0318.02 25 6.5 0.2
Z25.0350.02 25 6.5 0.2
225.0400.02 25 6.5 0.2

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

Bestellbeispiel:
fir Sorte AL41F:
Z25.0350.02/AL41F

Q

24.8
24.8
24.8
24.8
24.8
24.8

Nutfrasen allgemein

dimensions in mm

b (inch)

0.125"

for groove milling general use

t max.

5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

wow W W W W 73hnezahl

number of teeth

tmax. =5.0

D min. 25 mm %\\' 7 '
Nt

D min. 25 mm
t max. = 5.0

®

Dimmel

Beispielzeichnung
exemplary application

for toolholder type

£
©
=
v}
n
S
Q
n
Hol
S
[
S
=1
H]

K10F

® © 6 0 @ O ALAIF
P18C

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

order-example:
grade AL41F:
725.0350.02/AL41F
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MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

Typ 228

Nutfrasen allgemein D min. 28 mm
t max.=6.5

for groove milling general use D min. 28 mm
t max. = 6.5

® DS

Fraserschaft

shank face

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

D min.
S

9 DS

S
|

O
Yy
Q
Beispielzeichnung
exemplary application
dimensions in mm
L=
-
[7]
Q
-
—_——
-Fu (<]
o = N ©
s § 3 Pz e
S & E < E S S ©
Ho =] - d =
-] -] - N € ¥ < o

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

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
728.0350.02/AL41F

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

order-example:
grade AL41F:
728.0350.02/AL41F
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MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

—

@ DS

f max.

Bestellnummer
part number

£
=
[a]
Z18.0010.20 18
Z18.0011.22 18
Z18.U011.23 18
Z18.0015.30 18

%)
5.8
5.8
5.8
5.8

Fraserschaft

shank

o
1.0
1.1

1.5

Typ Z18

Vollradius

full radius

face

Q

17.7
17.7
17.7
17.7

b (inch)

0.094"

t max.

3.5
35
35

D min. 18 mm
tmax. = 3.5

D min. 18 mm
t max. =3.5

Beispielzeichnung
exemplary application

number of teeth
K10F

® ® ® ® AL4TF
P18C

W W W W 7Z3hnezahl

fir Fraserschaft

for toolholder type

ZH18

®

Dimmel
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MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

—

@ DS

f max.

Bestellnummer
part number

£

=

[a]
Z22.0005.10 22
Z22.0008.16 22
Z22.0010.20 22
222.0012.24 22
Z222.0014.28 22
Z22.0015.30 22
Z222.U015.31 22
Z22.0020.40 22
222.0022.44 22
Z22.0025.50 22

w
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8

Typ 222

Vollradius

full radius

X
R
!
Fr&serschaft
shank face
o —
2 S Z i
(3 Q -] -] -
0.5 21.7 1.0 4.5
0.8 21.7 1.6 4.5
1.0 21.7 2.0 4.5
1.2 21.7 2.4 4.5
1.4 21.7 2.8 4.5
1.5 21.7 3.0 4.5
1.57 21.7 3.17 0.125" 45
2.0 21.7 4.0 4.5
2.2 21.7 4.4 4.5
2.5 21.7 5.0 4.5

D min. 22 mm
tmax. =4.5

D min. 22 mm
tmax. =4.5

Beispielzeichnung
exemplary application

number of teeth

K10F
P18C

W W W W W W W Ww w w 7ihnezahl
® © ®© ® ® ® ® ® ® 0 ALaTF

fur Fraserschaft

for toolholder type

ZH22



System 500

Nut- und Formfrasen
Nut-und Trennfrasen

Groove milling by circular interpolation
Groove milling and slotting cutter

o
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WERKZEUGFABRIK
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SYSTEM 500

Nut- und Formfrasen

groove milling

by circular interpolation

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

514.0815.02
514.1020.02
514.1630.02
514.1835.02
514.2140.02
514.2445.02
514.2750.02
514.2955.02

Steigung P
pitch P

W N =
o o wun

> bW
o u

oo
Ul O

5.25
5.25
5.25
5.25
5.25
5.25
5.85
5.85

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
514.0815.02/AL41F

4.4
4.2
3.9
3.7
3.5
3.3
3.8
3.6

Typ 514

Fraswendeschneidplatte,
fiir metrisches 1ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

indexable milling insert,
metric ISO-thread milling,
full profile, internal

0.19
0.25
0.38
0.44
0.5

0.56
0.62
0.69

0.81
1.08
1.62
1.89
2.17
2.44
2.71
2.98

dimensions in mm

Steigung P=1.5-5.5

pitch P=1.5-55

fiir Fraserschaft
for toolholder type

K10F

® © 6 6 @ 6 @ O ALATF
P18C

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

order-example:
grade AL41F:
514.0815.02/AL41F
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Zertifiziert nach / certified to
DIN EN ISO 9001: 2015



Unser Produktangebot

Zerspanungswerkzeuge vom Feinsten

product overview
premium carbide cutting tools

Ultramini

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

Grooving, boring
and profiling
starting at @ 0.2 mm

Minicut
Bohrungsbearbeitung
ab © 7.8 mm

Grooving, boring
and profiling
starting at @ 7.8 mm

Swissline

MiniaturauBenbearbeitung,
zweischneidig

miniature external machining,
two-cutting edges

Stechdreh-Werkzeuge

System DED: Einstechen dreischneidig
System ZTP: Einstechen zweischneidig

System DED: three cutting edge grooving
System ZTP: two cutting edge grooving

VT-Haltersysteme

Hohenverstellbare
Werkzeuge

Height adjustable
tool holders




Unser Produktangebot

Zerspanungswerkzeuge vom Feinsten

product overview
premium carbide cutting tools

Nutstossen

Herstellung von Lédngsnuten
Breite 2-20 mm und
Innensechskant

Broaching keyways
in the range of 2-20 mm and
hexagon

roftaline

Ausspindeln
ab @ 0.4 mm

Precision boring starting
at @ 0.4 mm

Mikromill

Nut- und Formzirkularfrasen
drei- und vierschneidig
ab @ 1,3 mm

Groove milling by

circular interpolation with three
and four cutting edges

starting at @ 1.3 mm

Minimill
Nut- und Formzirkularfrasen

drei- und sechsschneidig
ab @ 10 mm

Groove milling by

circular interpolation with three
and six cutting edges

starting at @ 10 mm

System 500

Nut- und Formfrasen
Nut- und Trennfrasen

Groove milling by

circular interpolation
groove milling and slotting
cutter

Dimmel

WERKZEUGFABRIK



