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Minibearbeitung von WNT

Der Trend zu Kleinteilen mit hochsten Genauigkeitsanforderungen wird immer starker. Angefangen von der Massenproduktion bis
zur Einzelteilfertigung werden hochprézise Werkzeugsysteme bendtigt, die sowohl ,flexibel“ wie auch ,einfach® zu verwenden sind.

Um allen Anforderungen an eine Bearbeitung von Kleinteilen gerecht zu werden, gibt es zwei Systeme.
Das ,MiniCut“-System und das ,UltraMini“-System.

MiniCut:

Das MiniCut-System basiert auf ,einem” Grundhalter
(bezogen auf die jeweilige GréBe), auf dem sowohl linke ,L“ und
rechte ,R“ Schneidenteile aufgebracht werden kénnen.

Durch die 3-Rippen-Verzahnung ist das System sowohl
hochprazise als auch sehr einfach handzuhaben.

Klemmhalter

Schneidplatte " Innere Kihimittelzufuhr

prazisionsgeschliffen

Formschliissige Sternverzahnung

- exakte Schneidenpositionierung
- perfekte Kraftlibertragung

- optimale Stabilitét

- einfache Handhabung

Klemmschraube

UltraMini:

Miniatur-Stech-/Drehsysteme sind in vielerlei Ausfiihrungen
fir beinahe jeden Anwendungsfall verwendbar.

Das System basiert auf einer kompletten Hartmetallstange,
die geklemmt in einem speziell abgestimmten Klemmhalter,
héchste Stabilitét und Prézision garantiert.

Besonderes Highlight: Mit diesem System lassen sich Axialeinstiche bei
3 mm Stechbreite mit einer Tiefe von 40 mm erreichen. Spane werden
durch die Verwendbarkeit von bis zu 100 bar KiihImitteldruck entfernt.




Miniaturdrehwerkzeuge

(R0

NutstoBen
SlotCut:

Immer haufiger miissen Einzelteile oder klein- und mittelgroe
Serien mit hochgenauen Nuten versehen werden.

Um solche Nuten direkt in einer Aufspannung auf der jeweiligen
Maschine herstellen zu kénnen, bedarf es einem speziell auf die ———
Anwendung des ,NutstoBens* abgestimmtes Werkzeugsystem.

Mit dem SlotCut-System lassen sich Nuten in \‘ﬂ
den géngigsten Nuttoleranzen herstellen.

Hierzu stehen vier Konzepte zur Verfiigung. !

Zwei Konzepte basieren auf einer kompletten Hartmetalllésung,

welche gerade bei kleinen Durchmessern zum Erfolg fuhren.

Bei gréBeren Durchmessern sind die Konzepte mit geschraubten
Einsatzen ideal.

NutstoBen wird somit, sowohl auf Drehmaschinen, als auch auf
Bearbeitungszentren wirtschaftlich und erbringt in kirzester Zeit
hochgenaue Ergebnisse.

Beschichtungen

UltraMini

K10F | | Hartmetall, unbeschichtet, ISO - K20 ] ]
blank | | Ideal im niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeitsbereich, sowie fur NE-Metalle

K10F | | Hartmetall, TiN-beschichtet, ISO - K20
TiN || Universelle Allroundsorte fiir niedrige bis mittlere Schnittgeschwindigkeiten bei Stahlen

Hartmetall, TiAIN-beschichtet, ISO - K20
Mehrbereichssorte mit hoher Temperaturbesténdigkeit. Anwendung in allen Materialien.

MiniCut

Hartmetall, TiAIN-beschichtet, ISO - K30
Mehrbereichssorte mit idealem Zahigkeits- /Harteverhaltnis

SlotCut

Hartmetall, TiAIN-beschichtet, ISO - K30
Speziell modifizierte Beschichtung fir das NutstoBen
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Miniaturdrehwerkzeuge

ulframini

5. Ausdrehen - Einstechen - Fasen
ab Durchmesser 0,5 mm bis zu 50 mm Drehtiefe

@ 0,5 %) 2,8 ‘ (2324 (2323 M
mm (] —| | mm D—— | [mm kH mm L <1 :, ,,,,,,,, ]
T . 57“ %b

Seite  21-24 Seite 25 Seite 25 Seite 29

> > > >
a a 7/ “4 | | @s ‘ 35 |
7777 7] Y %7
Seite  26-28 Seite 30 Seite 30 Seite 29
. Axialeinstechen
2 Ed
@15 P16
2 4 mm | (A2 mm | [0
D6 — AT 1 [T
o \ 2) 2
Seite  31-32 ab Nut-AuBendurchmesser 15,0 mm ab Nut-AuBendurchmesser 16,0 mm
bei 3,0 mm Stechbreite bei 3,0 mm Stechbreite
/“ bis zu 30,0 mm Stechtiefe bis zu 40,0 mm Stechtiefe ] ]
A7 . _
%\ e 312 Seite  33-34 ({ 33
ab Nut-AuBendurchmesser 6,0 mm . =l . ere
bei 1,0 mm Stechbreite Gewindedrehen
bis zu 2,0 mm Stechtiefe
= 7/ >
28 & a
mm 1N T mm
Seite 34 Seite  35-37
ab Nut-AuBendurchmesser 8,0 mm Teilprofi
bei 3,0 mm Stechbreite
bis zu 6,0 mm Stechtiefe M M F G Vollprofil

Klemmhalter fiir Schneideinsitze UltraMini-Sets

Umfangreiche Sortimente von
jeweils rechten Werkzeugen

Seite 37 Seite  38-39
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NutstoBen - Empfehlungen fiir den richtigen Einsatz slotCuf

Richtwerte zum NutstoBen

0,1 10000
—
0,09 9000
—_ : \
E 2 —— s
- 0 \
< 00 s 6000
2 0 e
g 0,04 \ 4000
o 008 3000
0,02 2000
0,01 1000
0

0 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400

Zugfestigkeit in N/mm?

NutstoBen - Ubersicht der Schneideinsatze

Schneidenart Toleranz Seite
c 1 41-42

& — JS9 42-43
P9 44-45

Seite
46-48

Pl S sl S S S i

-> \lermeiden Sie unterbrochene Schnitte.

- Wenn es méglich ist, stoBen Sie die Nut oben im
Bauteil, so fallen die Spane herunter!

-> Sorgen Sie fiir einen freien Auslauf am Nutende.

-> Heben Sie das Werkzeug beim Zurickfahren
aus der Nut heraus.

-> \lerwenden Sie ein Kihischmiermittel.
Dadurch erhoht sich die Standzeit und
die Oberflachenqualitat.

-> Das Justieren des Werkzeuges ist unerlasslich.
Achten Sie deswegen auf den Werkzeugdurchmesser.

Die Daten sind sehr stark von den
&uBeren Bedingungen abhéngig und
stellen lediglich einen Richtwert dar,

der je nach Maschinenstabilitat,
Anwendungsfall und Material nach oben
oder nach unten korregiert werden muss.

Vorschub in (mm/min)

slotCuf
Schneidenart Toleranz Seite
0 C 11 41
JS9 43+45
o P9 44+45




gm Miniaturdrehwerkzeuge

Stechdrehplatte zum Einstechen miniCuf

- £=0,01-0,03 mm/U
- ab@8mm

| -

GréBe |  Bezeichnung Do max 1| S

mm | mm | mm | mm | mm |mm
8,00.RL.0,7310 | 8 |073| 10| 33|06 |07]48| 6
8,00.R/L.0,8310 | 8 [083| 10 (33|07 |08(48| 6
8,00.R/L.0,931,0 | 8 093|101 33|08 |09/48|6
8,00.R/L.1,00.1,0 | 8 [1,00| 1,0 | 33 48] 6
8,00.R/L.1,201,0 | 8 |120] 10|33 |10 |11/48| 6
8,00.R/L.1,401,0 | 8 |140| 10|33 |12 |13/48| 6
8,00.RL.1,501,0 | 8 |[150| 1,0 | 3,3 48| 6
8,00.R/L.1,70.10 | 8 [170| 1,0 |33 | 1,56 |16(48| 6
8,00. R/L.2,001,0 | 8 |[200| 10| 33 48| 6

11,00.RL.0,73.1,0 | 11 |0,73| 12 | 42 | 0,6 [0,7|6,7
11,00.R/L.0,83.1,0 | 11 | 083 | 1,3 | 42 | 0,7 |08|6,7
11,00.R/L.0,931,0 | 11 | 0,93 | 15| 42 | 08 |0,9(6,7
11,00. R/L.1,00.1,0 | 11 |1,00| 23 | 42 6,7
11,00.RIL.1,201,0 | 11 | 120 23 | 42 | 1,0 |1,1]6,7
11,00. RIL.1,40.1,0 | 11 |1,40| 23 | 42 | 12 |13|67
11,00. RIL.1,50.1,0 | 11 |150| 23 | 4,2 6,7
11,00. RIL .1,701,0 | 11 | 1,70 | 23 | 42 | 15 |16|6,7
11,00. RIL .2,00.1,0 | 11 |2,00| 23 | 42 6,7
11,00. R/L .2,50.1,0 | 11 |250| 2,3 | 42 6,7
11,00. R/L .3,00.1,0 | 11 |3,00| 23 | 42 6,7

11

O CO 0O 00 00 0 0 O o 0o oo

14,00.RIL.0,731,0 | 14 | 0,73 | 12 | 53 | 0,6 |0,7]9,0
14,00.R/L.0,83.1,0 | 14 | 083 | 1,3 | 53 | 0,7 |0,8]9,0
14,00.R/L.0,931,0 | 14 | 093 | 15| 53 | 08 |0,9(9,0
14,00. RIL.1,20.1,0 | 14 | 1,20 | 40 | 53 | 1,0 |1,1]9,0
14,00. R/L .1,40.1,0 | 14 | 1,40| 40 | 53 | 12 |13]9,0
14,00. RIL .1,50.1,0 | 14 | 1,50 | 4,0 | 53 9,0
14,00.RIL.1,701,0 | 14 | 1,70 | 40 | 53 | 15 |1,6(9,0
14,00. R/L .2,00.1,0 | 14 |2,00| 4,0 | 53 9,0
14,00. R/IL .2,50.1,0 | 14 |250| 4,0 | 53 9,0
14,00. R/L .3,00.1,0 | 14 |3,00| 4,0 | 53 9,0

O WO O O W W W WO W ©

16,00. R/L.0,73.1,0 | 16 |0,73| 12 | 54 | 0,6 |0,7(10,2 11
16,00. R/L.0,83.1,0 | 16 |083| 1,3 | 54 | 0,7 |0,8/10,2 11
16,00. R/L.0,93.1,0 | 16 | 093] 1,5 | 54 | 0,8 |0,9(10,2 11
16,00. R/L.1,20.1,0 | 16 |120] 43 | 54 | 1,0 |1,1102 11
16,00. RIL.1,40.1,0 | 16 | 1,40| 43 | 54 | 1,2 |13/102 11

16,00. R/L .1,50.1,0 | 16 | 1,50 | 43 | 54 10,2 11

16,00. R/L .1,70.1,0 | 16 |1,70| 43 | 54 | 1,5 |1,6/10,2 11

16,00. R/L .2,00.1,0 | 16 |2,00| 4,3 | 54 10,2 11

16,00. R/L .2,50.1,0 | 16 | 2,50 | 4,3 | 54 10,2 11

16,00. R/L .3,00.1,0 | 16 |3,00| 43 | 54 10,2 11

16,00. R/L .3,50.1,0 | 16 | 3,50 | 4,3 | 54 10,2 11

16,00. R/L .4,00.1,0 | 16 |4,00| 43 | 54 10,2| 11
Stahl ° °
nichtrostender Stahl o °
Eisenguss ° °
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51

www.wnt.com 1n/7



Miniaturdrehwerkzeuge

Stechdrehplatte zum Einstechen

- £=0,01-0,03 mm/U
-ab@16 mm

 Q—

miniCuf

rechts

links

GréBe |  Bezeichnung ‘ Doy | B T g | 8 | ) d
mm | mm | mm | mm | mm | mm
14,00.R/L.1,5055 | 16 | 15 | 55 | 52 |105| 9
14,00. R/IL .2,00.55 | 16 | 20 | 55 | 52 |105| 9
14,00. RIL .2,50.55 | 16 | 25 | 55 | 52 | 105| 9
14,00. R/L .3,50.55 | 16 | 30 | 55 | 52 |105| 9
Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss [ [
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ °
9 Ve Seite 50-51
- - r =
Stechdrehplatte zum Einstechen minityf
- =0,01-0,03 mm/U
-ab@ 17 mm
rechts links
Y5 Y5
GroBe Bezeichnung ‘ Do | D 1T gy | f d ‘ Halter
mm | mm | mm | mm | mm | mm
14,00. RIL 11,5065 | 17 | 15 | 65 | 52 |11,5| 9 | MiniCut 14,00
14,00. R/L .2,0065 | 17 | 20 | 65 | 52 | 11,5 9 | MiniCut 14,00
14,00.R/L .2,506,5| 17 | 25 | 65 | 52 | 11,5 9 | MiniCut 14,00
14,00. R/L .3,50.6,5 | 17 | 30 | 6,5 | 52 |11,5| 9 | MiniCut 14,00
Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ °
Eisenguss ° °
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. ° °
9 Ve Seite 50-51
11/8 www.wnt.com



gm Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte zum NC-Feindrehen miniCuf

- £=0,01-0,03 mm/U

- ab@8mm

Dmin J
o 1/
elg\'
N T2 -+ I~ ©
[t} ‘\
g1 N
jQ \\\
af e
A :

rechts links

GréBe |  Bezeichnung Dy | B Ty | 8 F | d | T 12Dy,
mm | mm | mm mm| mm | mm | mm | mm
8,00.R/L.1,501,0 | 8 | 15| 10|33|48 | 6 | 0202
8,00.R/L.2,001,0 | 8 | 20 | 10|33 48| 6 | 02|02
11,00. RL.1,502,3 | 11 | 15 | 23 |42 |67 | 8 | 02 |02
11,00. R/L.2,002,3 | 11 | 20 | 23 |42 |67 | 8 | 02 0.2
14,00. R/L .1,50.4,0 | 14 | 1,5 | 40 | 53|90 | 9 |02 02
14,00. RL .1,5055 | 16 | 1,5 | 55 |52 |105| 9 | 02
14,00. R/L .1,506,5 | 17 | 1,56 | 65 |52 | 115 9 | 02
14,00. R/L.2,004,0 | 14 | 20 | 40 |53 90| 9 |02 |02
14,00. R/L .2,00.55 | 16 | 20 | 55 [ 52 |105| 9 | 0,2
14,00. R/L .2,006,5 | 17 | 20 | 65 | 52 | 115 9 | 02
14,00.R/L 2,50.55 | 16 | 2,5 | 55 | 52 [105| 9 | 0,2
14,00. RL 25065 | 17 | 25 | 65 |52 |115| 9 | 02
14,00. R/L .3,005,5 | 16 | 30 | 55 |52 |105| 9 | 02
14,00. R/L 3,00.6,5 | 17 | 80 | 65 | 52 115 9 | 0.2
16,00. R/L .2,004,3 | 16 | 20 | 43 [ 54 |102] 11 | 0,2 | 0.2

11

Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss [ °
NE-Metalle [ [
Hochwarmfeste Leg. [ [

9 Vc Seite 50-51

www.wnt.com 11/9



Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte zum Kopierdrehen

- £=0,03-0,10 mm/U
- ab@8mm

Ys s

miniCuf

9@

rechts links

GroBe Bezeichnung m | D S f d F | %P

mm | mm | mm|mm|mm| mm| mm

8,00. R/L .3,30.18° | 78 | 33 | 35 |465| 6 | 02 | 0,6

9,80.R/L.390.18° | 98 | 39 | 42 |550| 8 |02 | 1,0

11,00. R/L .3,90.18° | 11,0| 39 | 42 [670| 8 | 02 | 1,0

14,00. R/L .5,00.18° | 13,8 | 50 | 51 [870| 9 | 02 | 15

15,50. R/L .5,00.18° | 155 | 50 | 54 |9,70| 11 | 02 | 1,5
Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss [ °
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51

/10
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gm Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte mit Vollradius miniCuf

- £=0,01-0,04 mm/U
- ab@8mm

o r AN
N
[ ——
Lo
|

. . D
GroBe Bezeichnung min max.
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm

8,00.RL.0,8010 | 8 |08 | 10|33 48| 6 |04
8,00.R/L.1,2010 | 8 |12 | 10|33 |48| 6 |06
8,00.R/L.1,8010 | 8 |18 | 10|33 48| 6 |09
11,00.R/L.0,80.23 | 11 | 08 |23 | 42 | 67 | 8 | 04
11,00.RL.1,2023 | 11 | 12 |23 |42 | 67| 8 | 06
11,00.RL.1,8023 | 11 | 18|23 |42 | 67| 8 |09
11,00.R/L .2,0023 | 11 | 20 |23 |42 |67 | 8 | 1,0
11,00.RIL .3,0023 | 11 | 30|23 |42 67| 8 |15

14,00.RIL .1,2040 | 14 | 12 | 40 | 40 | 90| 9 | 06
14,00.R/L .1,80.40 | 14 | 18 | 40 | 40 90| 9 |09
14,00. RIL .2,00.40 | 14 | 20 | 40 | 40 1 90| 9 | 10
14,00.R/L .2204,0 | 14 | 22 | 40 | 40 |90 | 9 | 1,1
14,00. R/L .3,00.40 | 14 | 30 | 40 | 40 /90| 9 |15

16,00.R/IL.1,80.43 | 16 | 1,8 | 43 | 54 | 102| 11 | 0,9
16,00. RIL 22043 | 16 | 22 | 43 | 54 |102| 11 | 1,1
16,00. R/IL.3,00.43 | 16 | 30 | 43 | 54 | 102| 11 | 15
16,00. R/L .4,004,3 | 16 | 40 | 43 | 54 |102] 11 | 2,0

Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss ° °
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51

www.wnt.com 1n/n



Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte fiir Innenfreistiche

- f=0,03-0,08 mm/\U
- ab@8mm

. n
™
{ E m———
W oot
]

-1

miniCuf

GroBe Bezeichnung D | T | 8 | F 1 d W, M|
mm | mm | mm | mm | mm mm | mm
8,00.R/L.30°1,0 | 78| 1,0 (35465 6 | 30|02 04
8,00.R/L 47°1,2 | 78| 12 |35 (465 6 |47 |02 |0,
11,00. RIL .30°.2,3 | 11,0 23 | 42 |6,70| 8 | 30 | 0,2 | 0,6
11,00. R/L 47°2,3 |11,0| 23 | 42 |6,70| 8 | 47 | 02| 0,6
13,70. R/L .47°.3,0 |13,7| 30 | 53|8,70) 9 | 47 | 02|08
13,70. R/L .30°.4,0 [13,7| 40 | 53|8,70) 9 | 30 | 02|08
15,80. R/L .30°.4,3 [15,8] 4,3 | 5,4 [10,20/ 11 | 30 | 0,2 | 1,0
Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss [ [
NE-Metalle ° °
Hochwarmfeste Leg. [ °
9 Ve Seite 50-51
miniCut
Schneidplatte zum Riickwéartsdrehen =
- £=0,03-0,10 mm/U
- ab@8mm
f
Dmin /’I
o W
7 y
1 1T
g
T~
3\'% A
@ | ) S
Tmax.
rechts links
Y5
GroBe Bezeichnung ‘Dm‘" Too| 8 | E )T 1 dfT jap,
mm | mm | mm | mm|mm|mm| mm | mm
8,00.R/L.30°.1,3 | 78 |13 [35|1,0/465/ 6 | 0,2 | 06
11,00. R/L .30°.2,3 | 11,0/ 23 | 43|16 |6,70| 8 | 02 | 1,0
14,00. R/L .30°.3,5 | 138135154 241870/ 9 [ 02 |15
Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss [ ()
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. ° °
9 Ve Seite 50-51
/12 www.wnt.com



!m Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte zum Fasen und Ausdrehen miniCuf

- =0,03-0,10 mm/U

- ab@8mm

- ]

rechts links

Dmin Tmax. § r apma\x
mm | mm|mm|mm,mm| mm | mm | mm

8,00.RIL.45°14 | 8 |14 |35|18|48| 6 |02 |06

GroBe Bezeichnung

E‘f‘d

11,00.RIL 45°15 | 11 | 15143|22|67| 8 | 02 |10

14,00.R/IL 45°15 | 14 | 1554|2890 9 |02 |12

Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss [ [
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ [

9 Ve Seite 50-51

=
=
[Ny
=
=
—

Schneidplatte zum Vorstechen und Fasen

- £=0,01-0,03 mm/U
-ab@8mm

—
—

I:’min ;

Bf Y
et --hg- ©

&\
of oy | i

rechts links

. . D
GroBe Bezeichnung min max.
mm | mm | mm | mm | mm | mm [ mm

8,00.R/L.1,0045° | 8 | 10|10 |33 |48 | 6 |02

11,00. R/L.1,00.45° | 11 | 1,0 | 15|42 | 67| 8 |02

14,00. R/L .1,00.45° | 14 | 10 | 15|53 | 90| 9 |02

16,00. R/L.1,00.45° | 16 | 1,0 | 15| 54 |102] 11 | 0,2

Stahl [ °
nichtrostender Stahl [ °
Eisenguss [ °
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. ° °

9 Ve Seite 50-51

www.wnt.com 11/13



!m Miniaturdrehwerkzeuge

miniCuf

Schneidplatte zum Axialstechen

- £=0,02 - 0,05 mm/U
-ab@12mm

o,
’ ’I
i
1 a
o) (=)D
C} \ Dmin
\\
NI
Ll |
» foboy
r
: r b
- - : Y
'_ 20 -

rechts links

GroBe | Bezeichnung D | B | Tpae| 8 | '

mm | mm | mm | mm | mm | mm

12 110[ 15 /83|70

12 1 15(25(83|75]|02

12 12030838002

12 120 |50 |103| 80 | 0,2

12 1251|3083 |85]|02

12 1 25|50 |103| 85 | 0,2

12 13030839002

12 130150 (10390 | 02
Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss [ [
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51

=
=
[Ny
=
=
—

Schneidplatte zum Axialstechen

- £=0,02 - 0,05 mm/U
-ab@14mm

Dmin
-_-—

_ \f(
'!‘,_’\//
my]|

rechts links

20

Trax.
R
(1Y

GroBe | Bezeichnung Dy, | B mar | S f '

mm | mm | mm | mm | mm | mm

14 110(15 /83| 9

14 | 15(25(83| 9 |02

14 1201|3083 | 9 |02

14 12050103 9 |02

14 125]130(83| 9 |02

14 125|150 103]| 9 |02

14 1301|3083 | 9 |02

14 130150 (103| 9 |02
Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss [ [
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ [

9 Ve Seite 50-51
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gm Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte zum Gewindedrehen miniCuf
- Teilprofil
-ab@8mm
" o
f

Dmin J <1
SIS a\
60°

rechts links

GroBe Bezeichnung Do | O Tpg| 8 | E | T | d o Steigung
mm |mm| mm |mm| mm | mm | mm mm
8,00. R/L .0,5/0,75.60°| 8 |0,06/0,43/35|27 48| 6 0,5/0,75
8,00. R/L.1,011,25.60°| 8 [0,12/0,7 |35|27 48| 6 1,0/1,25
8,00. R/L .1,5/1,75.60°| 8 (0,18/0,95/3,5/25 |48 | 6 1,5/1,75
11,00. R/L .0,5/0,75.60°| 11 |0,06/0,75|4,3 |35 |6,7 | 8 0,5/0,75
11,00. R/L .1,0.60° | 11 |0,12/0,55|4,3|35|6,7| 8 | 1,0/1,25
11,00. R/L.1,5.60° | 11(0,18/0,81(4,3|35|6,7| 8 | 151,75
11,00. R/L .2,0.60° | 11 |0,25(1,08(4,3|3,0 6,7 | 8 2,0
11,00. R/L .2,5.60° | 11 |0,31{1,35/4,3|3,0 /6,7 | 8 2,5
14,00. R/L .1,0.60° | 14 |0,12/0,55|5,4|4,7 |19,0| 9 1,0/1,25
14,00. R/L .1,5.60° | 14 |0,18/0,81|54|45|9,0| 9 1,5/1,75
14,00. R/L .2,0.60° | 14 |0,25/1,08/54|4,2 19,0 | 9 2,0
14,00. R/L .2,5.60° | 14 |0,31{1,35/5,4|4,7|9,0| 9 2,5
16,00. R/IL .1,0.60° | 16 |0,12/0,55|5,5|4,7 [10,2| 11 | 1,0/1,25
16,00. R/L .1,5.60° | 16 |0,18/0,81|5,5| 4,5 (10,2 11 1,5/1,75
16,00. R/L .2,0.60° | 16 |0,25/1,08|5,5 | 4,2 |10,2| 11 2,0
16,00. R/L.2,5.60° | 16 {0,31|1,35/5,5| 4,2 10,2| 11 25

11

Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss [ °
NE-Metalle ° °
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51
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Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte zum Gewindedrehen

- Vollprofil
-ab@11 mm

miniCuf

Dmin J 1
3 k = -

rechts links

GréBe |  Bezeichnung o | O To) 8 | E | f 1 d | Steigung
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm
11,00. R/L.1,0.60° | 11 |0,12{0,54| 4,3 | 35|67 | 8 1,0
11,00. R/IL .1,5.60° | 11 |0,18/0,81| 43 |35 (6,7 | 8 1,5
11,00. R/IL .2,0.60° | 11 |0,25/1,08/ 43 |32 (6,7 | 8 2,0
11,00. R/L .2,5.60° | 11 |0,31(1,35/4,3 | 30|67 | 8 25
11,00. R/IL .3,0.60° | 11 0,371,621 43 29|67 | 8 3,0
14,00. R/L .0,5.60° | 14 |0,06/0,27|54 | 05|90 | 9 0,5
14,00. R/L .1,0.60° | 14 |0,12|0,54| 54 |35 (90| 9 1,0
14,00. R/IL .1,5.60° | 14 |0,18/0,81|54 |33 (90| 9 1,5
14,00. R/L .2,0.60° | 14 |0,25(1,08/ 54 | 42|90 | 9 2,0
14,00. RL .2,5.60° | 14 |0,31{1,35(54 | 47|90 9 2,5
16,00. R/L.1,0.60° | 16 |0,12|0,54| 55 | 4,7 |10,2| 11 1,0
16,00. R/IL .1,5.60° | 16 |0,18(0,81|55 | 4,5 [10,2| 11 1,5
16,00. R/IL .2,0.60° | 16 |0,25(1,08| 55 | 4,2 |10,2| 11 2,0
16,00. R/L .2,5.60° | 16 |0,31(1,35| 55 | 42 |10,2| 11 25
16,00. R/L .3,0.60° | 16 |0,37|1,62| 55| 4,0 |10,2| 11 3,0
16,00. R/L .3,5.60° | 16 |0,43|1,89|55 | 3,8 [10,2| 11 35
16,00. R/L .4,0.60 | 16 |0,50(2,16| 5,5 | 3,6 |10,2| 11 4,0
Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss [ ()
NE-Metalle [ ()
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51
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!m Miniaturdrehwerkzeuge

Schneidplatte zum Gewindedrehen miniCuf
- Vollprofil
-ab@ 11 mm
: W
f |
- Drin K
% B C LN o q p

rechts links

GroBe Bezeichnung D T g 8 | E | f | d | Steigung T
mm | mm |mm|mm|mm|mm mm mm
11,00. R/L .1,814.55°| 11 |1,16]4,30,3,0/6,7| 8 1,814 14 10,24

11,00. R/L .1,337.55°| 11 |0,85]4,30/2,7 6,7 | 8 1,337 190,18

14,00. R/L .1,814.55°| 14 |1,16/5,35/3,6 9,0 | 9 1,814 14 10,24
14,00. R/L .1,337.55°| 14 |0,85|5,35/3,8 9,0 | 9 1,337 19 (0,18

16,00. R/L .2,309.55°| 16 |1,48 5,50 3,5(10,2 11 2,309 11 10,31
16,00. R/L .1,814.55°| 16 |1,16/5,50] 3,9 [10,2] 11 1,814 14 10,24

Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss ° °
NE-Metalle ° °
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51
11
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gm Miniaturdrehwerkzeuge

- - - 4‘9 .
Schneidplatte zum Gewindedrehen 11111111!1&
- Trapezgewinde
-ab@ 11 mm

" W
f |
T o
‘ 30°‘
R B S
T w9
Tmax. Lmﬂ;

rechts links

GréBe | Bezeichnung Dy 0 Ty 8 | E | f 7 d 1 Steigung
mm | mm | mm | mm | mm | mm | mm mm
11,00. R/L .1,5.30°| 11 |0,47| 0,9 |4,30(3,70| 6,7 | 8 1,5
11,00. R/L .2,0.30°| 11 [0,60|1,25|4,30|3,50| 6,7 | 8 2
11,00. R/L .3,0.30°| 11 [0,96(1,75|4,30(/3,20| 6,7 | 8 3
11,00. R/L .4,0.30°| 11 [1,33|2,25|3,95(2,60| 6,7 | 8 4
14,00. R/L .2,0.30°| 14 [0,60|1,25|5,30(4,30| 90 | 9 2
14,00. R/L .3,0.30°| 14 [0,96|1,75|5,30(4,001 9,0 | 9 3
14,00. R/L .4,0.30°| 14 [1,33/2,25|5,30(3,60| 9,0 | 9 4
14,00. R/L .5,0.30°| 14 [1,69(2,75|5,30(3,30| 9,0 | 9 5
16,00. R/L .2,0.30°| 16 {0,60|1,25(5,50|4,50( 9,7 | 11 2
16,00. R/L .3,0.30°| 16 0,96 |1,75|5,50|4,30| 9,7 | 11 3
16,00. R/L .4,0.30°| 16 |1,33|2,25(5,50(4,00( 9,7 | 11 4
16,00. R/L .5,0.30°| 16 [1,69|2,75|5,50|3,55| 9,7 | 11 5
16,00. R/L .6,0.30°| 16 1,92 3,5 |5,50|3,30|10,2| 11 6
Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss [J °
NE-Metalle [ ()
Hochwarmfeste Leg. [ [

ﬁ Ve Seite 50-51
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Stahl-Klemmbhalter

Miniaturdrehwerkzeuge

miniCuf

- <2,5xD
N
I 1 A —
© L
ST ="
GSI_ \
I I3
4
PG Y5
Bestell Nr.
GroBe | Bezeichnung | 2 G| L | L)L pdh 73522...
mm | mm | mm | mm| mm| mm | mm EUR
8,00/16.N.121,0| 7,8 | 16 | 80 | 12 | 60 | 6 | 150 79,30 1 012
8,00/16.N.22.1,0| 78 | 16 | 90 | 22 | 60 | 6 | 150 90,90 122
11,00/16.N.16.1,0{ 10,7 | 16 | 97 | 16 | 60 | 8 | 14,5 79,30 016
11,00/16.N.29.1,0( 10,7 | 16 | 110 | 29 | 60 8 | 145 90,90 129
14,00/16.N.18.1,0/ 13,8 | 16 | 100 | 18 | 60 | 11 | 14,5 90,90 018
14,00/16.N.38.1,0/ 13,8 | 16 | 120 | 38 | 60 | 11 | 14,5 90,90 138
16,00/16.N.22.1,0 15,7 | 16 | 100 | 22 | 60 | 11 | 145 79,30 022
16,00/16.N.42.1,0/ 15,7 | 16 | 120 | 42 | 60 | 11 | 14,5 90,90 = 142
PG] 2A PG] Y5
- -
Schliissel-D Klemm-
schraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 70950... 73082 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
73522 012 T08 11,20 105 M2,6 3,00 002
73522 122 T08 11,20 105 M2,6 3,00 1 002
73522 016 T10 11,20 119 M35 3,00 003
73522 129 T10 11,20 119 M35 3,00 1 003
73522 018 T15 11,20 102 M4 3,00 004
73522 138 T15 11,20 102 M4 3,00 004
73 522 022 T20 11,20 103 M5 3,00 005
73522 142 T20 11,20 103 M5 3,00 005

11
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w___mj Miniaturdrehwerkzeuge

Hartmetall-Klemmhalter - schwingungsgedampft miniCuf

- <6xD

L |

TP B
* 5
I I3
1
PG Y5
Bestell Nr.
GroBe Bezeichnung a8 Gy b L)L |d o h 73520...
mm | mm | mm | mm| mm| mm | mm EUR
8,00/12N.21.1,0HM| 78 | 12 | 80 | 21 | 48 6 |11,0 128,00 = 021
8,00/12.N.30.1,0HM| 7,8 | 12 | 90 | 30 | 48 | 6 |11,0 139,00 030
8,00/12.N.421,0HM| 78 | 12 [ 100 | 42 | 48 | 6 |11,0 164,00 = 042
8,00/12.N.50.1,0HM | 7,8 | 12 | 115| 50 | 48 | 6 |11,0 186,00 050
11,00/12.N.29.2,3HM| 10,7 | 12 | 95 | 29 | 60 | 8 | 105 128,00 129
11,00/12.N.42.2,3HM| 10,7 | 12 | 110 | 42 | 60 8 10,5 139,00 © 142
11,00/12.N.56.2,3 HM| 10,7 | 12 | 120 | 56 | 60 | 8 | 105 164,00 156
11,00/12.N.64.2,3HM| 10,7 | 12 | 130 | 64 | 60 | 8 | 105 186,00 = 164
14,00/12.N.34.4,0 HM| 13,8 | 12 | 100 | 34 | 60 | 11 | 10,5 156,00 = 234
14,00/12.N.45.4,0 HM| 13,8 | 12 | 110 | 45 | 60 | 11 | 10,5 176,00 245
14,00/12.N.64.4,0 HM| 13,8 | 12 | 130 | 64 | 60 | 11 | 10,5 209,00 = 264
14,00/16.N.34.4,0 HM| 13,8 | 16 | 100 | 34 | 60 | 11 | 14,5 183,00 334
14,00/16.N.45.4,0 HM| 13,8 | 16 | 110 | 45 | 60 | 11 | 145 210,00 = 345
14,00/16.N.64.4,0 HM| 13,8 | 16 | 130 | 64 | 60 | 11 | 14,5 239,00 364
14,00/16.N.75.4,0 HM 13,8 | 16 | 145 | 75 | 60 | 11 | 14,5 256,00 | 375
16,00/12.N.56.4,3 HM| 15,7 | 12 | 130 | 56 | 60 | 11 | 10,5 176,00 = 456
16,00/12.N.40.4,3HM| 15,7 | 12 | 130 | 40 | 60 | 11 | 10,5 166,00 440
16,00/12.N.80.4,3 HM| 15,7 | 12 | 150 | 80 | 60 | 11 | 10,5 209,00 =~ 480
16,00/16.N.40.4,3 HM| 15,7 | 16 | 130 | 40 | 60 | 11 | 14,5 210,00 540
16,00/16.N.56.4,3 HM| 15,7 | 16 | 130 | 56 | 60 | 11 | 14,5 210,00 | 556
16,00/16.N.80.4,3 HM| 15,7 | 16 | 150 | 80 | 60 | 11 | 145 239,00 580
PG] 2A PG Y5
. b -
Schltissel-D Klemm-
schraube
Bestell Nr. Bestell Nr.
Ersatzteile 70950 ... 73 082 ...
fiir Bestell Nr. EUR EUR
73 520 021 T08 11,20 105 M2,6 3,00 1 002
73520 030 T08 11,20 105 M2,6 3,00 1 002
73 520 042 T08 11,20 105 M2,6 3,00 1 002
73 520 050 T08 11,20 105 M2,6 3,00 1 002
73520 129 T10 11,20 119 M35 3,00 003
73520 142 T10 11,20 ' 119 M35 3,00 1 003
73520 156 T10 11,20 119 M35 3,00 003
73520 164 T10 11,20 119 M35 3,00 1 003
73520 234 T15 11,20 1102 M4 3,00 004
73 520 245 T15 11,20 102 M4 3,00 004
73 520 264 T15 11,20 1102 M4 3,00 004
73 520 334 T15 11,20 102 M4 3,00 A 004
73 520 345 T15 11,20 1102 M4 3,00 004
73 520 364 T15 11,20 102 M4 3,00 004
73 520 375 T15 11,20 102 M4 3,00 004
73 520 456 T20 11,20 103 M5 3,00 | 005
73 520 440 T20 11,20 103 M5 3,00 005
73 520 480 T20 11,20 103 M5 3,00 005
73 520 540 T20 11,20 103 M5 3,00 005
73 520 556 T20 11,20 103 M5 3,00 005
73 520 580 T20 11,20 /103 M5 3,00 005

20



gml Miniaturdrehwerkzeuge

Schneideinsatze zum Ausdrehen und Kopieren von Bohrungen w
- £=0,02-0,05 mm\U
-ab@0,5mm

K10F K10F K10F K10F
blank blank TiN TiN

11
| ———— N
= L Cis ‘
&
Sl 1] i
/'— ﬂ’ o - 1 | = P i o
4
F02m/ 20 |E
rechts links rechts links rechts links
PGl v5 |[pa] Y5 ][PG] Y5 | PG| Y5
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
. OE,| t[D,la|L |1 [T.d 73004.. 73005.. 73004.. 73005..
Bezeichnung mmhe mm|mm|mm m1m m?'n mm |mm Klemmhalter EUR EUR EUR EUR
R/L 050.05-2| 4 05/04|20| 2 |0,060,32| 645.00..-D 27,60 500 27,60 500
R/L 050.06-2| 4 0,6]05|20| 2 |0,08/0,40| 645.00..-D 27,60 510 27,60 510
R/L 050.06-3| 4 0,610,520 | 3 |0,08/0,40| 645.00..-D 28,40 511 2840 511
R/L 050.15-5| 4 15(1,3/19| 5 | 0,1 |1,15] 645.00..-D 26,30 515 26,30 515
R/L 050.15-10 4 1,5(1,3124 | 10| 0,1 |1,15 645.00..-D 26,90 516 26,90 516
R/L050.2-5 | 4 2,0(1,7/19| 5 | 0,1 |1,50| 645.00..-D 19,70 020 19,70 020 23,90 520 23,90 520
R/L 050.2-10| 4 2,0(1,7|24 |10 0,1 1,50/ 645.00..-D 20,20 (021 20,20 1021 2440 521 2440 521
R/L050.2-15| 4 2,0/1,7|29 | 15| 0,1 |1,50| 645.00..-D 21,70 022 21,70 022 2580 522 2580 522
R/L050.3-10) 4 |0,6(28|2,6|24 |10 | 0,2 2,30 645.00..-D 19,90 | 031 19,90 1031 25,70 531 2570 531
R/L 050.3-16| 4 |0,6(28|2,6|30| 16| 0,2 [2,30 645.00..-D 21,60 030 2160 030 26,10 530 26,10 530
R/L050.3-20| 4 |0,6/2,8|26|34 |20 0,2 2,30 645.00..-D 23,70 /1032 2370 032 2750 532 27,50 532
R/L 050.4-10) 4 |1,5/4,0/35|24 |10 | 0,3 3,00 645.00..-D 20,10 041 20,10 041 2590 541 2590 541
R/L050.4-16| 4 |1,5/4,0/35|30 |16 | 0,3 3,00/ 645.00..-D 21,70 040 21,70 040 26,30 540 26,30 540
R/L050.4-20| 4 |1,5/4,0/35|34 |20 0,3 3,00/ 645.00..-D 22,70 042 2270 042 2760 542 27,60 542
R/L050.4-24| 4 |15]4,0/35]|38 |24 0,3 3,00 645.00..-D 29,90 545 2990 545
R/L050.4-28) 4 |1,5]4,0(35|42|28|0,3 3,00 645.00..-D 33,30 546 33,30 546
R/L 050.5-10) 5 |1,9]5,0|4,4|25]|10 0,5 3,80| 645.00..-D 20,20 051 20,20 051 2430 551 24,30 551
R/L050.5-15| 5 |1,9]50(4,4|30]| 15| 0,5 3,80/ 645.00..-D 21,90 1052 2190 052 2640 552 26,40 552
R/L050.5-20| 5 |1,9/50/44|35|20 0,5 3,80 645.00..-D 22,90 050 2290 050 27,10 550 27,10 550
R/L050.5-25| 5 |1,9]50/4,4|40|25|0,5 3,80/ 645.00..-D 26,60 [053 26,60 053 30,70 553 30,70 553
R/L 050.5-30) 5 |1,9/50|4,4|45|30|0,5 3380/ 645.00..-D 28,30 054 2830 054 3330 554 33,30 554
R/L050.5-35| 5 |1,9/50/44|5035] 0,5 (3,80 645.00..-D 36,30 556 36,30 556
R/L 050.6-15| 6 |2,3/6,0/53|30| 15| 0,5 4,50/ 676.00..-D 22,00 061 2200 061 26,70 561 26,70 561
R/L050.6-22| 6 |2,3|6,0/53|37 |22 0,5 |4,50] 676.00..-D 2340 060 2340 060 27,80 560 27,80 560
R/L 050.6-25| 6 |2,3/6,0/53|40|25|0,5 4,50/ 676.00..-D 27,00 062 27,00 062 30,80 562 30,80 562
R/L 050.6-30) 6 |2,3|6,0|53|45|30|0,5 4,50/ 676.00..-D 29,10 063 29,10 063 33,80 563 33,80 563
R/L050.6-35| 6 |2,3/6,0/53|50 |35/ 0,5 (4,50 676.00..-D 36,30 564 36,30 564
R/L 050.6-42) 6 |2,3|6,0|53|57|42|0,5 450/ 676.00..-D 40,50 565 40,50 565
R/L050.7-20| 7 |2,8/6,8/6,3|35|20 | 0,6 [550| 676.00..-D 2350 072 2350 072 2790 572 27,90 572
R/L050.7-25| 7 |2,8/6,8/6,3|40 |25 0,6 550/ 676.00..-D 27,50 078 27,50 078 3500 573 35,00 573
R/L 050.7-30) 7 |2,8/6,8|6,3| 45|30 0,6 550/ 676.00..-D 31,40 074 3140 074 3560 574 3560 574
R/L 050.7-35| 7 |2,8/7,0/6,3|50 |35/ 0,6 550 676.00..-D 36,90 575 36,90 575
R/L 050.7-40) 7 |2,8|7,0/6,3|55 |40 | 0,6 |550/ 676.00..-D 41,00 576 41,00 576
R/L 050.7-45| 7 |2,8|7,0/6,3|60 |45 0,6 550/ 676.00..-D 43,50 577 43,50 577
R/L 050.7-50| 7 |2,8|7,0/6,3|65 |50 0,6 |550| 676.00..-D 46,90 578 46,90 578
Stahl o ) ° ° ° °
nichtrostender Stahl ° ) ° °
Eisenguss (¢} ¢} (¢} e} ° °
NE-Metalle [ [ ] ] o [
Hochwarmfeste Leg. o ¢} ° °

9 Ve Seite 50-51
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!m Miniaturdrehwerkzeuge

Schneideinsatze zum Ausdrehen und Kopieren von Bohrungen W

- £=0,02-0,05 mm\U

- mit Eckenradius 0,05 mm

-l
| | |
R =1
Sl
g0
T
o (> 2 I <
" - e A
20° £
r 005 H
rechts links
Y5
Bezeichnung OE,| f D, | a . | T e | d Klemmhalter
mm | mm | mm|mm|mm | mm| mm|mm
R/L 055.2-5 4 20 | 1,71 19| 5 | 01|15 645.00..-D
R/L 055.2-10 4 20 | 1,7 | 24 | 10 | 0,1 | 15 645.00..-D
R/L 055.2-15 4 20 | 1,71 29 | 15 | 01 | 15 645.00..-D
R/L 055.3-10 4 | 06|28 |26 |24 10|02 23 645.00..-D
R/L 055.3-16 4 | 0628|263 |16 (02|23 645.00..-D
R/L 055.3-20 4 |06 |28|26|3 |2 |02]23 645.00..-D
R/L 055.4-10 4 | 15|40 |35 |24 |10 |03 ] 30 645.00..-D
R/L 055.4-16 4 | 15|40 |35)|3 | 16 | 03|30 645.00..-D
R/L 055.4-20 4 | 15|40 35|34 |2 |03] 30 645.00..-D
R/L 055.4-24 4 | 15|40 |35)|3 |24 |03] 30 645.00..-D
R/L 055.4-28 4 | 15|40 |35 |42 | 28 |03 ] 30 645.00..-D
R/L 055.5-10 5 |19 ]50 |44 |25 | 10 | 05 | 38 645.00..-D
R/L 055.5-15 5 |19 ]50|44 |3 | 15|05 | 38 645.00..-D
R/L 055.5-20 5 [ 19 |50| 44| 3 | 20 | 05|38 645.00..-D
R/L 055.5-25 5 | 1950|4440 | 25 | 05 | 38 645.00..-D
R/L 055.5-30 5 |19 |50 |44 |45 | 30 |05 |38 645.00..-D
R/L 055.5-35 5 [ 1950|445 |3 |05 38 645.00..-D
R/L 055.6-15 6 | 23]60|53)|3 |15 |05]45 676.00..-D
R/L 055.6-22 6 [ 23|60]53| 37|22 |05]|45 676.00..-D
R/L 055.6-25 6 |23 ]60|53)|40 | 25 |05 |45 676.00..-D
R/L 055.6-30 6 |23 |60|53|4 | 30|05 45 676.00..-D
R/L 055.6-35 6 |23 ]60|53)|50 | 3 |05]45 676.00..-D
R/L 055.6-42 6 |23 |60|53| 57|42 |05]|45 676.00..-D
Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss [ [
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ °

ﬁ Ve Seite 50-51
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Schneideinsatze zum Ausdrehen und Kopieren von Bohrungen

- £=0,02-0,05 mm\U

- mit Eckenradius 0,03 mm

Miniaturdrehwerkzeuge

ultramini

on/'- """""""" - Q
S
8
gIhS 13
ol T—K Y I ©
o B
r 003 H
rechts links
Y5
Bezeichnung O, | f D, | @ . b T | d Klemmhalter
mm |mm | mm|mm|mm|mm| mm| mm
R/L 053.3-10 4 06 | 28 | 26| 24 | 10 | 02 | 23 645.00..-D
R/L 053.3-16 4 06 | 28 |26 | 3 | 16 | 02 | 23 645.00..-D
R/L 053.3-20 4 06 |28 26| 34| 2 |02]23 645.00..-D
R/L 053.4-10 4 15|40 35| 24 | 10 | 0,3 | 3,0 645.00..-D
R/L 053.4-16 4 15140 (35|30 | 16 | 0,3 | 3,0 645.00..-D
R/L 053.4-20 4 1540 35| 34 | 20 | 03 | 30 645.00..-D
R/L 053.4-24 4 15140 (35|38 | 24 |03 ] 30 645.00..-D
R/L 053.4-28 4 1540 |35 | 42 | 28 | 0,3 | 3,0 645.00..-D
Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss [J °
NE-Metalle ° °
Hochwarmfeste Leg. [ [

9 Ve Seite 50-51
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Schneideinsatze zum Ausdrehen und Kopieren von Bohrungen

- £=0,02 - 0,05 mm/U
- mit Spanformstufe
- mit Eckenradius 0,2 mm

Miniaturdrehwerkzeuge

ultramini

|l
| 3y
qg// IE_"‘S_
o S —F—— | ©
/}) 20° n-é -
r0.2max
rechts links
Bezeichnung OE, f |D, | a . b T | d Klemmhalter
mm | mm|mm|mm|mm|mm|mm| mm

R/L 050.4-10C 4 | 15| 4 | 35|24 |10 |03 ] 30 645.00..-D

R/L 050.4-16C 4 | 15| 4 | 353 |16 |03] 30 645.00..-D

R/L 050.4-20C 4 | 15| 4 | 35|34 |2 | 03] 30 645.00..-D

R/L 050.4-24C 4 | 15| 4 |35 |3 |24 |03] 30 645.00..-D

R/L 050.4-28C 4 15| 4 | 35| 42| 28 | 03|30 645.00..-D

R/L 050.5-10C 5 |19] 5 |44 |25 | 10 | 05 | 3,8 645.00..-D

R/L 050.5-15C 5 19| 5 |44 |3 | 15 |05 | 38 645.00..-D

R/L 050.5-20C 5 |19 | 5 |44 |3 | 20 | 05| 38 645.00..-D

R/L 050.5-25C 5 |19 ] 5 |44 | 40 | 25 | 05 | 38 645.00..-D

R/L 050.5-30C 5 |19 | 5 | 44| 45 | 30 | 05 | 38 645.00..-D

R/L 050.5-35C 5 | 19| 5 | 44|50 | 3 |05 38 645.00..-D

R/L 050.6-15C 6 | 23| 6 | 53|30 |15 |05 45 676.00..-D

R/L 050.6-22C 6 | 23| 6 | 53|37 |22 |05]45 676.00..-D

R/L 050.6-25C 6 23| 6 |53 |40 | 25 |05 |45 676.00..-D

R/L 050.6-30C 6 | 23| 6 | 53|45 | 30|05 |45 676.00..-D

R/L 050.6-35C 6 | 23| 6 | 53|50 |3 |05]45 676.00..-D

R/L 050.6-42C 6 | 23| 6 |53 |57 |42 |05]45 676.00..-D

R/L 050.7-20C 7 | 28| 7 | 63|35 |20 |06 |55 676.00..-D

R/L 050.7-25C 7 | 28| 7 | 63|40 |25 |06 |55 676.00..-D

R/L 050.7-30C 7 | 28| 7 | 63|45 | 30|06 |55 676.00..-D

R/L 050.7-35C 7 | 28| 7 | 63|50 |3 |06]|55 676.00..-D

R/L 050.7-40C 7 | 28| 7 | 63|55 |40 |06 |55 676.00..-D

R/L 050.7-45C 7 | 28| 7 | 63|60 | 45 |06 |55 676.00..-D

R/L 050.7-50C 7 | 28| 7 | 63|65 |50 ]|06]55 676.00..-D
Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° °
Eisenguss o °
NE-Metalle [ °
Hochwarmfeste Leg. [ °

9 Ve Seite 50-51
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—— E_ﬁ ' Miniaturdrehwerkzeuge

Schneideinsatze zum Ausdrehen von Bohrungen J-JJILQJEIJJJ_

- £=0,02-0,056 mm/U
- 90° Anstellwinkel fiir ebenen Bohrungsgrund

K10F K10F
TiN TiN

A

)
\f
A
[
° .
5t
\r\
*1
I-
d|

rechts links
[pG] Y5 |[pG] Y5 |
Bestell Nr. Bestell Nr.
. @E, f D, | a L | L |T |d 73014 ... 73015...
Bezeichnung mm | mm | mm| mm|mm|mm| mm| mm Klemmhalter EUR EUR
R/L 090.3-10 4 | 0628|2624 |10 ]02]23 645.00..-D 23,70 541 23,70 541
R/L 090.3-16 4 | 0628|263 |16 |02]23 645.00..-D 25,10 542 2510 542
R/L 090.4-10 4 15140 (35| 24 | 10 | 0,3 | 3,0 645.00..-D 23,70 545 23,70 545
R/L 090.4-16 4 | 15|40 | 35|30 | 16 | 0,3 | 3,0 645.00..-D 25,10 546 25,10 546
R/L 090.5-10 5 [ 19 50| 44| 25| 10 | 05| 38 645.00..-D 23,70 550 23,70 550
R/L 090.5-15 5 |19 (50|44 |30 | 15|05 | 38 645.00..-D 25,10 551 25,10 = 551
R/L 090.5-20 5 [ 1915014413 |20 [05]/38 645.00..-D 27,40 552 27,40 552
Stahl ° °
nichtrostender Stahl [ [
Eisenguss o o
NE-Metalle o o
Hochwarmfeste Leg. o o
9 Ve Seite 50-51
ulframini
Schneideinsatze zum Ausdrehen und Kopieren von Bohrungen aiaraming
- £=0,01-0,03 mm/U
- mit 47° Winkel fir abfallende Konturen
K10F K10F
TiN TiN
R
/ S/ | — T
5 I °
[ 2 I
[ s |
/M_-,, — . {] o I T — =l
A ah . '
ro.1s/ |47° -
I3
rechts links
[pG] Yvs5 |[pG] Y5 ]
Bestell Nr. Bestell Nr.
. @E,| t [D,| a | | I, |T.|d 73010... 73011 ...
Bezeichnung mm | mm ‘ mm | mm | mm | mm|mm| mm Klemmhalter EUR EUR
R/L 047.4-20 4 15| 4 | 35|34 |20 | 03] 30 645.00..-D 28,60 542 28,60 542
R/L 047.5-25 5 1,9 5 44 | 40 | 25 | 05 | 38 645.00..-D 29,10 552 29,10 552
R/L 047.6-30 6 23| 6 [53] 45| 30 |05 45 676.00..-D 29,80 562 29,80 562
Stahl ° °
nichtrostender Stahl ° [
Eisenguss ] ¢
NE-Metalle o o
Hochwarmfeste Leg. o o

O Ve Seite 50-51

25



Miniaturdrehwerkzeuge

Schneideinsatze zum Innenstechdrehen
- £=0,01-0,02 mm/U

ultramini

K10F K10F K10F K10F
blank blank TiN TiN
|
l | ‘ I
pe—
|k
; ¥
p—— L]
L o ] o |
/J tol &
A
rechts links rechts links rechts links
PGl v5 |[pa] Y5 ][PG] Y5 | PG| Y5
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Bezeichnung @E, | f Dyl all | (Tl d|b]|Kemm- 73002.. 73003.. 73002.. 73003..
mm |mm|mm|mm|/mm|/mm| mm mm|{mm| halter EUR EUR EUR EUR
R/L 002.0050-5 | 4 2,0(1,8/19| 5 |04 |1,2]0,5/645.00.-D
R/L 002.0050-10| 4 2,0(18|24 10|04 |1,2]0,5[645.00..-D
R/L 002.0050-15| 4 20(18/29 15|04 |1,2]0,5[645.00..-D
R/L 003.0070-5| 4 |0,7/3,0(27|19| 5 | 0,6 |1,9|0,7|645.00..-D
R/L 003.0070-10 4 |0,7(3,012,7|24 |10 (0,6 |1,90,7 |645.00.-D
R/L 003.0070-16] 4 |0,7|3,0/2,7|30|16| 0,6 | 1,9|0,7645.00..-D
R/L 004.0100-10 4 |1,5/4,0/35|24 |10 0,8 |2,4|1,0645.00..-D 18,80 ‘040 18,80 040 2330 540 23,30 540
R/L 004.0100-16/ 4 |1,5(4,0/35(30 |16 (0,8 |24 1,0645.00.-D 22,30 041 2230 041 2680 541 26,80 541
R/L 004.0100-20 4 |1,5(4,0/3,5(34 /20|08 |24 1,0645.00.-D 25,40 042 25,40 1042 30,30 542 30,30 542
R/L 005.0150-100 5 |1,9(50(4,4|25|10(1,0|3,3|1,5645.00.-D 18,90 [1154 18,90 1564 23,00 654 23,00 654
R/L 005.0200-10/ 5 |1,9|5,0/4,4|25|10| 1,0 |3,3(2,0/645.00..-D 18,90 158 18,90 158 2300 658 23,00 658
R/L 005.0100-10/ 5 |1,9/5,0/4,4|25|10| 1,0 |3,3|1,0/645.00..-D 18,90 150 18,90 150 23,00 650 23,00 650
R/L 005.0150-15) 5 |1,9(50(4,4|30|15|1,0|3,33|1,5645.00.-D 2250 155 2250 155 26,50 655 26,50 655
R/L 005.0200-15 5 |1,9/5,0/4,4|30| 15| 1,0 |3,3(2,0/645.00..-D 22,50 1159 2250 159 2650 659 26,50 659
R/L 005.0100-15| 5 |1,9|5,0/4,4|30|15| 1,0 |3,3|1,0645.00..-D 22,50 151 2250 151 26,50 651 26,50 651
R/L 005.0150-200 5 |1,9(50(4,4(35|20|1,0]3,3|1,5645.00.-D 25,80 1052 2580 052 30,40 552 30,40 552
R/L 005.0200-20 5 |1,9|5,0/4,4|35|20| 1,0 |3,3|2,0|645.00..-D 2580 053 2580 053 29,90 553 29,90 553
R/L 005.0100-20| 5 |1,9/5,0/4,4|35|20| 1,0 3,3|1,0/645.00..-D 25,80 051 2580 1051 29,90 551 29,90 551
R/L 005.0100-25, 5 |1,9(50(4,4|40|25|1,0]3,3|1,0645.00.-D 28,60 152 2860 152 32,70 652 32,70 652
R/L 005.0200-25| 5 |1,9|5,0/4,4|40|25|1,03,3(2,0/645.00..-D 28,60 |12500 28,60 250 33,00 750 33,00 750
R/L 005.0150-25| 5 |1,9|5,0/4,4|40|25|1,033|1,5|645.00..-D 28,60 156 28,60 156 32,70 656 32,70 656
R/L 005.0150-30, 5 |1,9(50(4,4|45|301,0]3,3|1,5645.00.-D 32,30 [157 32,30 157 36,40 657 36,40 657
R/L 005.0200-30 5 |1,9|5,0/4,4|45|30|1,03,3|2,0|645.00..-D 32,30 2561 3230 2561 3650 751 36,50 751
R/L 005.0100-30 5 |1,9/5,0/4,4|45|30 1,0 3,3|1,0645.00..-D 32,30 /1868 32,30 |158 36,40 653 36,40 653
R/L 005.0100-35) 5 |1,9(50(4,4|5035|1,0]33|1,0645.00.-D 38,10 680 38,10 680
R/L 006.0150-10) 6 |2,3|6,0/53|25|10| 1,8 |34 |1,5/676.00..-D 19,10 164 19,10 164 23,10 664 23,10 664
R/L 006.0200-10, 6 |2,3(6,0/53|25|101,83,4/2,0676.00.-D 19,10 168 19,10 168 23,10 668 23,10 668
R/L 006.0100-10f 6 |2,3|6,0/53|25|10| 1,8 |3,41,0/676.00..-D 19,10 160 19,10 160 23,10 660 23,10 660
R/L 006.0100-15| 6 |2,3/6,0/53|30|15| 1,8 |3,41,0/676.00..-D 22,80 161 2280 161 26,70 661 26,70 661
R/L 006.0200-15 6 |2,3(6,0/53|30|15|1,8|3,4|2,0676.00.-D 22,80 169 2280 169 26,70 669 26,70 669
R/L 006.0150-15) 6 |2,3(6,0/53(30|15|1,8|3,4/1,5676.00.-D 2320 165 2320 165 26,70 665 26,70 665
R/L 006.0200-22] 6 |2,3|6,0/53|37|22| 1,8 |34|20|676.00..-D 26,00 063 26,00 063 30,10 563 30,10 563
R/L 006.0150-22) 6 |2,3(6,0/53|37|22|1,8]3,415676.00.-D 26,00 062 26,00 062 30,10 562 30,10 562
R/L 006.0100-22] 6 |2,3/6,0/53|37|22|1,8 |34/|1,0/676.00..-D 26,00 061 26,00 061 30,10 561 30,10 561
R/L 006.0100-25| 6 |2,3|6,0/53|40|25| 1,8 |341,0/676.00..-D 28,90 162 2890 162 3300 662 33,00 662
R/L 006.0200-25 6 |2,3(6,0|53|40|25|1,83,4|2,0676.00.-D 28,90 260 2890 260 3300 760 33,00 760
R/L 006.0150-25 6 |2,3(6,0/53|40|25|1,83,4|1,5676.00.-D 28,90 166 2890 166 33,00 666 33,00 666
R/L 006.0150-30| 6 |2,3|6,0/53|45|30| 1,8 |34|1,5|676.00..-D 32,70 167 32,70 167 36,50 667 36,50 667
R/L 006.0200-30 6 |2,3|6,0/53|45|30 1,8 |342,0/676.00..-D 32,70 ‘261 32,70 261 3650 761 36,50 761
R/L 006.0100-30 6 |2,3|6,0/53|45|30|1,8|34/1,0/676.00..-D 32,70 163 32,70 163 36,50 663 36,50 663
Stahl o o ° ° ° °
nichtrostender Stahl ° ° ° °
Eisenguss (¢} ¢} ¢} ¢} ° °
NE-Metalle ° ° ) ¢) ° °
Hochwarmfeste Leg. ¢} ¢ ° °

e Ve Seite 50-51

26



Miniaturdrehwerkzeuge

Schneideinsatze zum Innenstechdrehen
- £=0,01-0,02 mm/U

ultramini

K10F K10F K10F K10F
blank blank TiN TiN
|
|
| [
pe—
\3:—%
N Ie
p—— L]
L o ] o |
/L—l Yoefl= ot '
A
rechts links rechts links rechts links
PGl vs5 |[pa] Y5 |[P6] Y5 [PG] Y5 [[pG] Y5 |[PG Y5
Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr. Bestell Nr.
Bezeichnung @E, | f Dyl all | (Tl d|b]|Kemm- 73002.. 73003.. 73002.. 73003..
mm |mm|mm|mm|/mm|/mm| mm mm|{mm| halter EUR EUR EUR EUR EUR EUR
R/L 006.0150-35) 6 |2,3(6,0/53|50|35|1,8]3,41,5676.00.-D 38,10 684 38,10 684
R/L 006.0100-35| 6 |2,3|6,0/53|50|35| 1,8 |34|1,0/676.00..-D 38,10 682 38,10 682
R/L 006.0100-42] 6 |2,3/6,0/53|57|42| 1,8 |34|1,0/676.00..-D 42,00 685 42,00 685
R/L 007.0200-10, 7 |2,7(6,8|6,3| 25|10 |25 |3,8/|2,0676.00.-D 19,40 (1700 19,40 [170 23,30 670 23,30 670
R/L 007.0150-10 7 |2,7|6,8/6,3| 25|10 |25 |3,8|1,5/676.00..-D 19,40 075 19,40 075 2330 575 23,30 575
R/L 007.0100-10 7 |2,7/6,8/6,3| 25|10 |25 |3,8(1,0/676.00..-D 19,40 |070 19,40 0700 2330 570 23,30 570
R/L 007.0150-15 7 |2,7/6,8/6,3| 30| 15|25 |3,8|1,5|676.00..-D 23,00 076 2300 076 27,00 576 27,00 576
R/L 007.0200-15 7 |2,7(6,8|6,3|30|15|25 |3,8|2,0676.00.-D 23,00 171 23,00 171 27,00 671 27,00 671
R/L 007.0100-15| 7 |2,7|6,8/6,3| 30| 15|25 |3,8/1,0/676.00..-D 2300 071 2300 071 27,00 571 27,00 571
R/L 007.0200-22) 7 |2,7(6,8|6,3|37 |22 |25 |3,:82,0676.00.-D 26,30 [172 26,30 /172 30,30 672 30,30 672
R/L 007.0150-22| 7 |2,7|6,8/6,3|37 |22 |25 |38|15|676.00..-D 26,30 077 26,30 077 30,30 577 30,30 577
R/L 007.0100-22 7 |2,7/6,8/6,3| 37|