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Drehen

turning

ULTRAMINI

MINICUT

SWISSLINE

STECHDREH-
WERKZEUGE

NUTSTOSSEN

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

Grooving, boring
and profiling
starting at @ 0.2 mm

Bohrungsbearbeitung
ab @ 7.8 mm

Grooving, boring
and profiling
starting at @ 7.8 mm

MiniaturauBBenbearbeitung,
zweischneidig

miniature external machining,
two-cutting edges

SYSTEM DED: Einstechen dreischneidig
SYSTEM ZTP: Einstechen zweischneidig

system DED: grooving with
three-cutting edges

system ZTP: grooving with
two-cutting edges

Herstellung von Léangsnuten
Breite 2-20 mm
und Innensechskant

Broaching keyways
in the range of 2-20 mm and
hexagon socket
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278
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Frasen
milling

MINIMILL

MIKROMILL

SYSTEM 500

roftaline

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

Nut- und Formzirkularfréasen
drei- und sechsschneidig, ab @ 10 mm

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

Nut- und Formfrasen
Nut- und Trennfrasen

Groove milling by
circular interpolation
groove milling and slotting cutter

Ausspindeln
ab @ 0.4 mm

Precision boring starting
at @ 0.4 mm

312

430

460

WERKZEUGFABRIK
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WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung ab @ 0.2 mm

Grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

summary

Allgemeine Beschreibung

Klemmbhalter

Typ 645 Klemmbhalter
Klemmbhalter,
TVp 6457 Premiumline mit verbesserter Kiihlung
Typ 676 Klemmbhalter
Typ 676.PT Klemmbhalter,

Premiumline mit verbesserter Kiihlung

Typ 687 / 681 Klemmhalter

Klemmhalter,

Typ 687.PT Premiumline mit verbesserter Kihlung

Typ 640 / 650 / 660 /

670 / 680 Klemmhalter

Klemmbhalter, ideal fur Typ 520

Typ 645.K und mit zentraler Kiihlbohrung
Klemmbhalter, ideal fir Typ 520

Typ 676.K und mit zentraler Kiihlbohrung

TYP UMST K_!emmhalter, mit Hochdruckanschluss
fur Langdreher

Typ UMG0OH High-Performance-Klemmbhalter,

mit KihImittelanschluss

general instructions

toolholder
straight shank

toolholder

toolholder,
Premiumline with improved cooling

toolholder

toolholder,
Premiumline with improved cooling

toolholder

toolholder,
Premiumline with improved cooling

toolholder

toolholder, perfect for type 520
and with central cooling bore

toolholder, perfect for type 520
and with central cooling bore

toolholder, with high-pressure
connection for Swiss type Machines

high-performance toolholder,
with coolant connection

—(BROTECH

MaBe
dimensions
@12-28

D min.0.2-5.0
212-28

D min.0.2-5.0
216-28

D min. 6.0-7.0
@ 15.87 - 28

D min.6.0-7.0
216-20/@2 20

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

216 -20
D min. 6.8-7.8

212/212.7
Dmin.0.2-7.8

@12 -20
D min.0.2-5.0

@16 -20
D min.6.0-7.0

216-28
Dmin.0.2-7.8

212-28
Dmin.0.2-7.0

Seite
page
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ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary
starting at @ 0.2 mm

Klemmbhalter
Quadratschaft und
Rechteckschaft

Klemmhalter,

Typ UM Quadratschaft

Klemmhalter,
Typ .IK.UHCM Quadratschaft,
mit Innenkihlung

Klemmbhalter,
Typ .UM.18 / .UM.28 Quadratschaft,
mit Innenkuhlung

Klemmbhalter,
Typ .UM.18 / .UM.28 Quadratschaft,
mit Innenkthlung

Klemmbhalter,
Typ TD0710 Rechteckschaft
flr Tornos DECO 7/10

Hohenverstellbarer
Klemmhalter und Reduzierhiilse
fir Riickseitenbearbeitung

auf Langdrehautomaten

Hoéhenverstellbarer
Typ UMHV Klemmbhalter und
Reduzierhilse

toolholder
square shank and
rectangle shank

toolholder,
square shank

toolholder,
square shank,
with internal cooling

toolholder,
square shank,
with internal cooling

toolholder,
square shank,
with internal cooling

toolholder,
rectangle shank
for Tornos DECO 7/10

height adjustable toolholder
and reduction bush

for rear end machining

on Swiss type lathes

height adjustable
toolholder and
reduction bush

MaBe
dimensions

ab / starting at
10x 10 mm
Dmin.0.2-7.0

ab / starting at
12x 12 mm
Dmin.0.2-7.0

10 x 10 mm
D min.0.2-7.0

12 x 12 mm
D min.0.2-7.0

25 x 26 mm
D min.0.2-7.0

MaBe
dimensions

D min.
ab0.2/
starting at 0.2

BROTEC
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WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Superfinish Typ FO50

Typ 050.20
Typ 053
Typ 055
Typ 050....B
Typ 050....C

Mediline Typ M050

Xtraline Typ X050

Hardline Typ 050

Typ 050..../CBN

Typ 047

Typ 090

Ubersicht

- Schneideinsatze
Ausdrehen und Kopieren

Ausdrehen und Kopieren

Superfinish Ausdrehen fur
perfekte Oberflachen

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 20°

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.03 mm

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.05 mm

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kdhlmittelzufuhr

Ausdrehen und Kopieren
mit Spantreppe
fur bessere Spankontrolle

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kihlmittelzufuhr
und modifizierter Geometrie

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kihlmittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

Ausdrehen und Kopieren,
Hartbearbeitung bis 66 HRC

Ausdrehen und Kopieren,
flr Hartbearbeitung

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 47°/ 8°

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 90°

summary

inserts
boring and profiling

boring and profiling

Superfinish boring for
perfect surface quality

boring and profiling
with geometry 20°/ 20°

boring and profiling
with corner radius 0.03 mm

boring and profiling
with corner radius 0.05 mm

boring and profiling
with through coolant

boring and profiling
with chipbreaker
for better chipcontrol

boring and profiling
with through coolant
and modified profile

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

boring and profiling,
hard machining up to 66 HRC

boring and profiling,
for hard machining

boring and profiling
with geometry 47°/ 8°

boring and profiling
with geometry 20° / 90°

MaBe Seite
dimensions page
D min. 0.2-9.8 .. 32
D min. 4.0-6.8 .. 37
D min.2.0-5.0 ... 38
D min. 2.8-4.0 .. 39
D min. 2.0-6.0 .. 40
D min. 6.0-6.8 .. 42
D min.2.0-6.8 .. 43
D min.0.5-4.0 ... 45
Dmin.1.0-7.0 .. 47
D min.2.0-6.8 .. 52
D min. 2.8-6.8 ... 54
D min. 2.0-6.0 ... 55
D min. 2.8-5.0 ... 56

BROTECH



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 080

Typ 001/ 0015

Typ 002

Typ 003

Typ 004

Typ 004M

Typ 005

Typ 005M

Typ 006

Typ 006M

Typ 007

Typ 007M

Typ 008M

L ..

Rickwartsdrehen

» Schneideinsatze

Stechdrehen

Stechdrehen

Stechdrehen

Stechdrehen

Stechdrehen

Stechdrehen
mit Eckenradius

Stechdrehen

Stechdrehen
mit Eckenradius

Stechdrehen

Stechdrehen
mit Eckenradius

Stechdrehen

Stechdrehen
mit Eckenradius

Stechdrehen
mit Eckenradius

Ubersicht

Schneideinsatze
Riickwartsdrehen

inserts
backboring

backboring

inserts
grooving

grooving

grooving

grooving

grooving

grooving
with corner radius

grooving

grooving
with corner radius

grooving

grooving
with corner radius

grooving

grooving
with corner radius

grooving
with corner radius

MaBe
dimensions

D min.3.0-7.0

MaBe
dimensions

Dmin. 1.0/1.5
tmax.0.2/0.4

D min. 2.0
t max. 0.4

D min. 3.0
tmax. 0.6

D min. 4.0
tmax. 0.8

D min. 4
tmax. 0.8

D min. 5
tmax. 1.0

D min. 5
tmax. 1.0

D min. 6
tmax. 1.8

D min. 6
tmax. 1.8

D min. 6.8
t max. 2.5

D min. 6.8
t max. 2.5

D min. 7.8
t max. 3.0

Seite
page
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WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI Ubersicht
Bohrungsbearbeitung

ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary

starting at @ 0.2 mm

Schneideinsatze inserts MaBe Seite
Stechdrehen grooving dimensions page

S
Tvo 10M Stechdrehen mit Eckenradius und grooving with corner radius D min. 10.5 77
yp innerer Kuhimittelzufuhr and through coolant t max. 4.0 .
Stechdrehen und Kopieren grooving and profiling D min. 4.0
Typ 004 /0057006 /007 ;i\ radius with full radius RO.5-1.0 -78
Typ 060 Ausdrehen und Fasen boring and chamfering D min.3.0-6.8 .. 79
Typ 070 Vorstechen und Fasen pregrooving and chamfering D min. 4.0-6.0 ... 80
Schneideinsatze inserts MaBe Seite
Gewindedrehen, innen threading, internal dimensions page
metrisches ISO-Gewinde type _threading, D min. 1.56 - 7.0
Typ Gewindedrehen ) o ' metric ISO-thread, L ) .82
Teilprofil, innen . oo P=04-1.75
partial profile, internal
metrisches ISO-Gewinde type threading, Dmin. 4.0-7.0
Typ Gewindedrehen L ! metric ISO-thread, o ’ .. 84
Vollprofil, innen L P=05-1.5
full profile, internal
) ) . type threading,
Typ Gewindedrehen Whltwqrth Gewinde, Whitworth thread, D min. 4.8-7.0 ... 85
Teilprofil, innen . .
partial profile, internal
. ) . type threading,
Typ Gewindedrehen WhItWO.I’th Gewinde, Whitworth thread, D min. 6.0 ... 86
Vollprofil, innen L
full profile, internal
. . type threading,
Typ Gewindedrehen NET Geyvmde, NPT thread, D min. 6.0 .. 87
Teilprofil, innen ! L
partial profile, internal
! type threading, .
. Trapezgewinde, . D min. 7.0
Typ Gewindedrehen Teilprofil, innen trapezoidal thread, P=20-30 .. 88

partial profile, internal

BROTECH



ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary
starting at @ 0.2 mm

Schneideinsatze
Axialstechen

Axialstechen

Typ 510M mit Eckenradius
Typ 610 Axialstechen
Axialstechen
Typ 610M mit Eckenradius
Axialstechen
Typ 610 mit Vollradius
Typ 620 Axialstechen

am Zapfen vorbei

Axialstechen
Typ 620M am Zapfen vorbei,
mit Eckenradius

Typ 010 Axialstechen
Typ 010M Qﬂaésctlfg: ri\r;jius
Typ 015 Axialstechen
Typ 015M Axialstechen

mit Eckenradius

Axialstechen
Typ 012/ 016 mit Eckenradius
und doppeltem Kihlkanal

Axialstechen
Typ 020 mit Eckenradius
und doppeltem Kihlkanal

Typ 520 Fasen

inserts
face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with full radius

face grooving
in pivots

face grooving

in pivots,
with corner radius

face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with full radius

face grooving

face grooving
with corner radius

face grooving
with corner radius
and douple internal cooling

face grooving
with corner radius
and douple internal cooling

chamfering

MaBe

dimensions

D min. 5.0
t max. 4.0

D min. 6.0
t max. 3.5

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 6.0

D min. 6.0
t max. 3.5

D min. 8.0
t max. 6.0

D min. 8.0
t max. 6.0

D min. 8.0
t max. 30

D min. 8.0
t max. 30

D min. 12.0
t max. 20

D min. 20.0
t max. 40

D min. 1.0
t max. 4.0

Seite
page
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ULTRAMINI Ubersicht

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary
starting at @ 0.2 mm

Sets Ultramini sets Ultramini MaBe Seite
dimensions page
Halter und Schneiden toolholder and inserts
(Rechte Ausfiihrung) (righthand version)
e Ausdrehen und Kopieren e boring and profiling
SET.1 e Ausdrehen und Fasen e boring and chamfering ... 106
e Stechdrehen e grooving
SET.2 e Stechdrehen e grooving ... 106
SET.3 e Ausdrehen und Kopieren * boring and profiling ... 107
SET.6R e Axialstechen e face grooving ... 107
< Technische Hinweise Technical Instructions Seite
- page
Grundsatzliche Informationen zum Basic informations about the tool
. o .. 108
Werkzeugprogramm Ultramini program Ultramini

Allgemeine Informationen zum

Gewindeschneiden General informations about threading ... 109
Hartmetallsorten und Beschichtungen  carbide grades and coatings 111
Schnittdaten cutting data .. 113

—(BROTECH



ULTRAMINI Allgemeine Beschreibung

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

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

Ultramini:

Das liberlegene System in der Mini-Bohrungsbearbeitung mit iiber 1000 Schneideinsatzen!

Ultramini:

The superior system in the world of miniature machining with over 1000 different inserts!

®
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WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI Allgemeine Beschreibung

Bohrungsbearbeitung Superfinish, Mediline, Xtraline und Hardline

ab @ 0.2 mm

general instruction
Superfinish, Mediline, Xtraline and Hardline

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Superfinish Typ FO50

Mediline Typ M050

GroBer Eckenradius fiir hohe
Oberflachenqualitat

Sonderhartmetall fiir einen
stabilen und schwingungsarmen
Aufbau

Optimierte Beschichtung fiir eine
geringe Rauhtiefe in der Bohrung

Bei Einsatz im PT-Halter
verbesserte Kiihlung

Modifizierte Geometrie speziell fir
Materialien aus der Medizintechnik

Innere Kiithimittelzufuhr

Reduziertes t max. fiir héhere
Stabilitat

Ausgezeichnete Oberflachen-
qualitat der Schneide

Eckenradius verspricht langere
Standzeit und bessere Ober-
flachenqualitat

Big corner radius for high surface
quality

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

low surface roughness in the bore

Better cooling by using
PT- toolholder

Modified geometry specifically
designed for materials of medical
technology

Coolant delivered thru the tool
Reduced t max. for higher stability

Superior grinding surface quality

Corner radius provides longer tool
life and better surface finishes

BROTECH



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Xtraline Typ X050

Hardline Typ 050

Allgemeine Beschreibung

Superfinish, Mediline, Xtraline und Hardline

general instruction
Superfinish, Mediline, Xtraline and Hardline

e Modifizierte Geometrie speziell fiir o
Nickel- und Chromlegierungen

¢ Innere Kiihimittelzufuhr

e Position der Kithimittelzufuhr opti-
miert flr beste Stabilitat .

e Reduziertes t max. fiir h6here
Stabilitat .

e Variabler Eckenradius verspricht o
langere Standzeit und bessere
Oberflachenqualitat

e Spantreppe reduziert Schneidkraf- °

te und ermdoglicht héhere Schnitt-
geschwindigkeiten

e  Wirtschaftlicher als CBN .
e Bis 66 HRC einsetzbar °

e  Optimal fiir dinnwandige .
Materialien

e Universell einsetzbar
e Scharfe Schneide

e Nur mit Kithlung arbeiten

®

C==d o vegmsmag!

Modified geometrie specifically
designed for Nickel and Chrome
based alloys

Coolant delivered thru the tool

Coolant hole location optimized for
greatest tool rigidity

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

finishes

Chip breaker reduces cutting forces
and provides for higher cutting feed

More economical than CBN
Machine up to HRC 66
Perfect for thin wall materials
Very universal

Sharp insert

Don’t use without cooling

BROTECH



ULTRAMINI

®

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

Dimmel

starting at @ 0.2 mm

WERKZEUGFABRIK

grooving, boring and profiling

Typ 645

Klemmbhalter

toolholder

D min.

Bestellnummer
part number

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

1"

@2 d g6

12

18
19.05
20

22

25
25.4
28

@ d (inch)

3/4"

1m

L2

75
75
90
90
90
90
95
95
95

10
10
10
10
10
10
10
10
10

L4

55
55
70
70
70
70
75
75
75

Spannschraube

screw

110.640
110.645
110.645
110.645
110.650
110.650
110.650
110.650
110.650

Schraubenschliissel

wrench

o
A~ b
[

111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645

ab @ 12 - 28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 5.0 mm

starting at @ 12 - 28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 5.0 mm

) L
- © ©
g £ £
. E S 5
w O = e
SEL INUENCRIE I
NS T T o<y T T
£S5 delg adiadE
<5 8 Qlleawn.t wvllaownct
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5

BROTECH



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

D min.

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

®

ab @ 12 - 28 mm
fur Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 5.0 mm

starting at @ 12 - 28 mm
for insert with
D min. 0.2 - 5.0 mm

@2d g6

12

15.87
16
18
19.05
20

22

25
25.4
28

@ d (inch)

172"
5/8"

3/4"

1"

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

3
wv
wn

3

=
%3
wv
[
(]

Q2
=]
©
S

=
%

w

wrench

T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F
T10F

C==d o Egmsmeg!

N N
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<35 8 edledc wadla&E
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
1.2 Nm 4 5
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Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

Dimmel

starting at @ 0.2 mm

WERKZEUGFABRIK

grooving, boring and profiling

Typ 676

Klemmbhalter

toolholder

Bestellnummer
part number

676.0016-D
676.0018-D
676.001905-D
676.0020-D
676.0022-D
676.0025-D
676.00254-D
676.0028-D

13

@2 d g6

16

19.05
20

22

25
25.4
28

@ d (inch)

3/4"

1

L2

75
90
90
90
90
95
95
95

10
10
10
10
10
10
10
10

L4

55
70
70
70
70
75
75
75

Spannschraube

screw

110.645
110.645
110.645
110.650
110.650
110.650
110.650
110.650

Schraubenschliissel

wrench

o
A~ b
[

111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645

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

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

Schneideinsatz

9 d2

&

@ d hé6
Schneideinsatz
insert

2 d3

o d h6

insert

fa

Anzugs-
drehmoment

N

=

3
o OO0 O O & O O
NONON NN N NN

BROTECH



ULTRAMINI Typ 676.PT

®

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, ab @ 15.87 - 28 mm

ab © 0.2 mm Premiumline mit fiir Schneideinsatz mit
verbesserter Kiihlung D min. 6.0 - 7.0 mm

grooving, boring and profiling toolholder, starting at @ 15.87 - 28 mm

starting at @ 0.2 mm Premiumline with for insert with :
improved cooling D min. 6.0 - 7.0 mm

C==d o Egmsmeg!

]

g
~ [ = N N
£y i £ g [
€ o — = S ] = £
2 € < [*] o . = [ ()
£ 35 = 2 = -S w O © T © =]
o < S £ €32 ©Oc 2ES N =2t 4 <=2t
%t - - g <9 NG T T o<y T T
g s e e N M < ¥ &3 58 edleane wdllads
676.PT1587-D 15.87 5/8" 75 10 55 PT16 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT16-D 16 75 10 55 PT16 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT18-D 18 90 10 70 PT16 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT1905-D 19.05 3/4" 90 10 70 PT16 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT20-D 20 90 10 70 PT20 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT22-D 22 90 10 70 PT20 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT25-D 25 95 10 75 PT20 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT254-D 25.4 1" 95 10 75 PT20 T10F 1.2 Nm 6 7
676.PT28-D 28 95 10 75 PT20 T10F 1.2 Nm 6 7

BROTECH
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI Typ 687 / 681

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter ab @ 16 - 20 mm
ab © 0.2 mm fiir Schneideinsatz mit D min. 6.8 - 7.8 mm
und D min. 7.8 - 10.5 mm

grooving, boring and profiling toolholder starting at @ 16 - 20 mm
starting at @ 0.2 mm for insert with D min. 6.8 - 7.8 mm
and D min. 7.8 - 10.5 mm

]

g
. [ = N N
1 3 3 £ 3 3
3 E 4 e} q E [ (]
=5 2 SES w o © 2 © 2
TE S € 3 [ 2ES n 2t m <=2t
2 e = g9 c 9 NG T T ©Bcl¥® ©W ©CLY
s s N m < a9 R 3 &5 8 adlencs edleaac
687.0016-D 16 75 10 55 110.687-16  111.687 2.5 Nm 7
687.0020-D 20 90 10 70 110.687-16  111.687 2.5Nm
681.0020-D 20 100 10 80 110.640 111.645 1.2 Nm 8 10

BROTECH



ULTRAMINI Typ 687.PT

®

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, ab @ 16 - 20 mm

ab © 0.2 mm Premiumline mit fiir Schneideinsatz mit
verbesserter Kiihlung D min. 6.8 - 7.8 mm

grooving, boring and profiling toolholder, starting at @ 16 - 20 mm

starting at @ 0.2 mm Premiumline with for insert with :
improved cooling D min. 6.8 - 7.8 mm

C==d o Egmsmeg!

)

2
B~ o = N N
£y i £ g 3
2 E g 2 , £ 3 ]
=5 2 SES w o © 2 © 2
3 E S €2 B&¢ SES o 2% m =gt
R e - g <9 NG T T ©<cd © ©TEY
s 5 N m s &% &3 £58 adlence edleaac
687.PT16-D 16 75 10 55 PT12 T10F 1.2 Nm 7
687.PT20-D 20 90 10 70 PT16 T10F 1.2 Nm 7

BROTECH
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK

17

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 640 / 650 / 660 / 670 / 680

Klemmbhalter

toolholder

L2

d2

Bestellnummer
part number

640.0012
650.0012
660.0012
660.0127
670.0012
670.0127
680.0012
680.0127

@2 d g6

12

12
12.7
12
12.7
12
12.7

L3

@ di

@ d (inch)

172"

172"

172"

L2

75
75
75
75
75
75
75
75

16
16
16
16
16
16
16
16

L3

53
53
53
53
53
53
53
53

Spannschraube

ab @ 12/12.7 mm
flir Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 7.8 mm

starting at @ 12/ 12.7 mm
for insert with
D min. 0.2 - 7.8 mm

Schraubenschliissel

wrench

111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645
111.645

Anzugs-

drehmoment
rque

2 d2

@ d hé6

Schneideinsatz

insert

fa

N
=
3
® 0 N N o o v~

BROTECH



ULTRAMINI Typ 645.K

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, ideal fiir Typ 520 ab @ 12 -20 mm
ab © 0.2 mm und mit zentraler Kithlbohrung fiir Schneideinsatz mit
D min. 0.2 - 5.0 mm

®

grooving, boring and profiling toolholder, perfect for type 520 starting at @ 12 - 20 mm
starting at @ 0.2 mm and with central cooling bore for insert with
D min. 0.2 - 5.0 mm

C==d o Egmsmeg!

. Dmin.

)

3
B~ @ = N N
1 3 % £ 3 3
2 E g 2 . £ 3 3
=5 2 SES w o © 2 © 2
3 E S €2 ©&¢ SES o 2% m =gt
R e s g o = @ NG T T ©<cd © ©TELY
s s N m < a8 a3 &5 8 adlencs edleaac
645.K012-D 12 75 10 55 110.640  111.645 1.2 Nm
645.K016-D 16 75 10 55 110.645 111.645 1.2 Nm 4
645.K020-D 20 90 10 70 110.650  111.645 1.2 Nm 4 5

BROTECH



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI Typ 676.K

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter, ideal fiir Typ 520 ab @ 16 - 20 mm
ab © 0.2 mm und mit zentraler Kithlbohrung fiir Schneideinsatz mit
D min. 6.0 - 7.0 mm

grooving, boring and profiling toolholder, perfect for type 520 starting at @ 16 - 20 mm
starting at @ 0.2 mm and with central cooling bore for insert with
D min. 6.0 - 7.0 mm

I}

B
. Q = N N
O Q2 = En
E g - 3 £ g 3
3 E 3 e} q E 9 (]
=5 2 SES w o © 2 © 2
TE S £33 Oc¢ 2ES n €2t 4 <2t
2 e = g2 c 9 NG T T ©Bcl¥® ©W ©CLY
s s ~ m S, A% a3 &5 8 adlencs edleaac
676.K016-D 16 75 10 55 110.645 111.645 1.2 Nm 7
676.K020-D 20 90 10 70 110.650 111.645 1.2 Nm 7

BROTECH



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 ..

o dg6

16

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

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

9 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
o £
sit 82.
§§: Esf 3
wR3 <58 S

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

f@ﬁ U

ay

0 N oo U1 A O N OO U A 0O N O U B

¥
"J

Schneideinsatz

o d hé
insert

®

C==d o Egmsmeg!

.rﬁ .
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

D min.

Bestellnummer

 part number

UMST.0022.4
UMST.0022.5
UMST.0022.6
UMST.0022.7
UMST.0022.8
UMST.00254.4
UMST.00254.5
UMST.00254.6
UMST.00254.7
UMST.00254.8
UMST.0028.4
UMST.0028.5
UMST.0028.6
UMST.0028.7
UMST.0028.8

Typ UMST

Klemmbhalter,
mit Hochdruckanschluss
fiir Langdreher

toolholder,
with high-pressure connection
for Swiss type Machines

254
254
25.4
25.4
25.4
28
28
28
28
28

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

9 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

Schrauben-
schliissel
wrench

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

Anzugs-

9 d2

ay

drehmoment
torque

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

f@ﬁ U

0 N OO Ul A 0O N OO U 0O N O U b

¥
"J

Schneideinsatz

o d hé
insert

.r,rr.



ULTRAMINI Typ UM600OH

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

grooving, boring and profiling high-performance toolholder
starting at @ 0.2 mm 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

@

: g 3
£ E . _ 2
2E g 532 £ :
= 3 (C-) 5 E c = © ‘0
o € o =] ° £ N < c
il = %o o g c o "5 T T .s
@38 ® s d4 S 9 3 55 < 2 adl o &
UM600H.0012.4 12 115 90 4 64 UMB600H.M4 UMB600H.K 4
UMG600H.0012.5 12 115 90 4 64 UMB600H.M5 UMB600H.K 5
UMG600H.0012.6 12 115 90 4 64 UM600H.M6 UMB600H.K 6
UMG600H.0012.7 12 115 90 4 64 UM600H.M7 UMB600H.K 7
UM600H.0016.4 16 115 90 4 64 UM600H.M4 UMG600H.K 4
UM600H.0016.5 16 115 90 4 64 UMB600H.M5 UMB600H.K 5
UM600H.0016.6 16 115 90 4 64 UMB600H.M6 UMB600H.K 6
UM600H.0016.7 16 115 90 4 64 UMB600H.M7 UMB600H.K 7
L ..

Merkmale: characteristics:
¢ Handspannung ohne zusatzlichen Schliissel e manual clamping without additional wrench
e Wiederholgenauigkeit + 0,005 mm (hohe Prazision) e continuous repeatability + 0,005 mm (high precision)
¢ einfachste Bedienung ¢ simplest operation

¢ ideal bei engen Platzverhéltnissen
e Spannung mit Standardschliissel SW15 maglich

e ideal where space is tight
e clamping by standard wrench SW15 is possible

¢ bei Einsatz von Riickwartsdreher oder Hochdruckkiihlung e when backboring or high-pressure cooling

muss mit Schliissel gespannt werden

you have to clamp with a wrench

insert

®

C==d o Egmsmeg!
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer

< part number

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

L.

Typ UM600OH

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

20
20
20
20
22
22
22
22

.05
.05
.05
.05

@ 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

B N I . - TR - N - N -

L4

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

Uberwurfmutter

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

Schneideinsatz

Klemmkeil
nut

2 d2

@ d hé
insert

ay

UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K

N I N A ©) I © 2 B S N o) I O B o

BROTECH



ULTRAMINI Typ UM600H

Bohrungsbearbeitung High-Performance-Klemmhalter
ab © 0.2 mm mit Kiihimittelanschluss
grooving, boring and profiling high-performance toolholder
starting at @ 0.2 mm 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

®

E S

£35S © g

o

® 3 8 S 5| i B
1

UMG600H.0025.4 25 15 90 4 64

UM600H.0025.5 25 115 90 4 64

UM600H.0025.6 25 15 90 4 64

UM600H.0025.7 25 115 90 4 64

UM600H.00254.4 254 1" 115 90 4 64

UMG600H.00254.5 254 1" 15 90 4 64

UMG600H.00254.6 254 1" 15 90 4 64

UMG600H.00254.7 25.4 & 15 90 4 64

UMG600H.0028.4 28 115 90 4 64

UM600H.0028.5 28 115 90 4 64

UMG600H.0028.6 28 115 90 4 64

UMG600H.0028.7 28 115 90 4 64

Uberwurfmutter

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

C==d o Egmsmeg!

Schneideinsatz

Klemmkeil
nut

2 d2

@ d hé6
insert

ay

UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K
UM600H.K

N o ol AN O 1NN O T B
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Dimmel

ULTRAMINI Typ UM

D min. 0.2 - 7.0 mm

pV4

= Bohrungsbearbeitung Klemmhalter, ab 10.0 x 10.0 mm

prs ab © 0.2 mm Quadratschaft fiir Schneideinsatze

© D min. 0.2 - 7.0 mm

2

§ grooving, boring and profiling toolholder, starting at 10.0 x 10.0 mm
= starting at @ 0.2 mm square shank for insert

2

Klemmbhalter fur rechte und linke toolholder for right and left
Schneideinsatze einsetzbar inserts usable

dimensions in mm
Abmessungen in mm

3

€ = B 3 N
i, Q c o = 4
£ 5 g gt F £ 3
€ 0o ~ [} 2 d:) Q £
3E ) o 2 2 , £ S
£ 5 =} == 35 wno ., © g
T c [} == c c SE S ~a =2¢r
e £ ok 52 NG T T T©ELQ
S8 r o Y M T g =538 k8 & 3 58 odlleas
UM.1010.4 10 10 100 75 22 2 UM12 111.INB5 2.0 NM
UM.1010.5 10 10 100 75 22 2 umM12 111.INB5 2.0 NM
UM.1212.4 12 12 100 75 22 um12 111.INB5 2.0 NM
UM.1212.5 12 12 100 75 22 UmM12 111.INB5 2.0 NM
UM.1212.6 12 12 100 75 25 3 -2 UM16 111.INB5 2.0 NM
UM.1616.4 16 16 125 100 25 UM12 111.INB5 2.0 NM
UM.1616.5 16 16 125 100 25 UmM12 111.INB5 2.0 NM
UM.1616.6 16 16 125 100 25 -2 UM16 111.INB5 2.0 NM
UM.1616.7 16 16 125 100 25 -2 UM16 111.INB5 2.0 NM

 —BROTECH

UM.1010.4 UM.1010.4
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

L2

Typ .IK.UHCM

Klemmbhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkiihlung

toolholder,
square shank,
with internal cooling

L3

L1

Klemmbhalter fur rechte und linke
Schneideinsatze einsetzbar

Abbildung: linksschneidend

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

Fd

/L .IK.UHCM.1212.4 12 12
R/L.IK.UHCM.1212.5 12 12
R/L.IK.UHCM.1212.6 12 12
R/L.IK.UHCM.1212.7 12 12
R/L.IK.UHCM.1616.4 16 16
R/L .IK.UHCM.1616.5 16 16
R/L .IK.UHCM.1616.6 16 16
R/L .IK.UHCM.1616.7 16 16

KahImittldruck max. 10 bar

Bestellbeispiel:
R.IK.UHCM.1212.4

L2

90
90
90
90
130
130
130
130

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

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

N
© M5 - fUr IK
S, - for IK

H+ H2

toolholder for right and left

dimensions in mm

L3
B1
H

73 20 18
73 20 18
73 20 21
73 20 21
113 20 22
113 20 22
113 20 22
113 20 22

H2

L1

inserts usable

Schneide / insert

lefthand version shown

Schraubenschliissel

Klemmelement
locking element
wrench
Anzugs-
drehmoment
torque

UM12  111.INB5 2.0 NM
UM12  111INB5 2.0 NM
UM16  111.INB5 2.0 NM
UM16  111.INB5 2.0 NM
UM12  111.INB5 2.0 NM
UM12  111.INB5 2.0 NM
UM16  111.INB5 2.0 NM
UM16  111.INB5 2.0 NM

Coolant pressure max. 10 bar

2 d2

fa

2 d hé

Schneideinsatz

insert

®

C==d o vegmsmag!
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Dimmel

WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI Typ .UM.18 / .UM.28

10.0 x 10.0 mm

fur Schneideinsatze
D min. 0.2 - 7.0 mm

Klemmbhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkiihlung

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

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

toolholder,
square shank,
with internal cooling

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

27

L2
93 [
L ! @o©
L4 @ D max.
M 5 - fUr IK
- for IK
T
|
4 |
Dmin. | |
@
9
o 8 2 N
£y 3 4 = 2
€ o j= c ] £
SE X g 8 , £ 3
£ 5 © 2 = -s w O @ © =
3 < £ c 3 o c 2ES = T
vt [a) s g £ 8 NS T T TS
g s T o Y S M S I T @a o 2 A3 58 all e & £
R/L .UM.18.1010.4 10 10 99 18 6 10 38 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 4
R/L .UM.18.1010.5 10 10 99 18 6 10 38 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 5
R/L .UM.18.1010.6 10 10 99 18 6 10 38 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 6
R/L .UM.18.1010.7 10 10 99 18 6 10 38 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 7
R/L .UM.28.1010.4 10 10 99 28 6 10 48 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 4
R/L .UM.28.1010.5 10 10 99 28 6 10 48 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 5
R/L .UM.28.1010.6 10 10 99 28 6 10 48 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 6
R/L .UM.28.1010.7 10 10 99 28 6 10 48 16 26 110.650 111.645 1.2 Nm 7

—{BROTECH




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ .UM.18 / .UM.28

Klemmbhalter,
Quadratschaft,
mit Innenkiihlung

toolholder,

square shank,
with internal cooling

L3

®

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

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

Bestellnummer
part number

L2
A
L | ' o
L4 @ D max.
M 5 - fUr IK
- for IK
T
|
4 |
D min.
[}
2
=]
o
. <
© w
£ €3
- a 33
T o 8 S 2 3 I & ®© v a
R/L .UM.18.1212.4 12 12 99 18 6 10 38 18 26 110.650
R/L .UM.18.1212.5 12 12 99 18 6 10 38 18 26 110.650
R/L .UM.18.1212.6 12 12 99 18 6 10 38 18 26 110.650
R/L .UM.18.1212.7 12 12 99 18 6 10 38 18 26 110.650
R/L .UM.28.1212.4 12 12 99 28 6 10 48 18 26 110.650
R/L .UM.28.1212.5 12 12 99 28 6 10 48 18 26 110.650
R/L .UM.28.1212.6 12 12 99 28 6 10 48 18 26 110.650
R/L .UM.28.1212.7 12 12 99 28 6 10 48 18 26 110.650

C==d o Egmemeg!

@
a
= N
= -
v} - ]
2 5 £
£, B 3
w 1
Bg 9EY o 22t
c 9 NG T © < @
a2 £58 all e & £
111.645 1.2 Nm 4
111.645 1.2 Nm 5
111.645 1.2 Nm 6
111.645 1.2 Nm 7
111.645 1.2 Nm 4
111.645 1.2 Nm 5
111.645 1.2 Nm 6
111.645 1.2 Nm 7

cjﬁtﬁﬁ ] fﬁﬂzs
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ULTRAMINI Typ TD0710

Bohrungsbearbeitung Klemmbhalter,
ab © 0.2 mm Rechteckschaft
fiir Tornos DECO 7/10

grooving, boring and profiling toolholder,
starting at @ 0.2 mm rectangle shank
for Tornos DECO 7/10

Bestellnummer
part number

X

©

£

a

T [ T it S Q

R/L .TD0710.16.4 26 25 16 59 15 32
R/L .TD0710.16.5 26 25 16 59 15 32
R/L .TD0710.16.6 26 25 16 59 15 32
R/L .TD0710.16.7 26 25 16 59 15 32

Spannschraube

screw

[0
o
o

G016
G016
G016

fir Schneideinsatze
D min. 0.2 - 7.0 mm

for insert
D min. 0.2 - 7.0 mm

)
a
= N
= -
[} - ©
2 5 £
g, B X
w 1
g ©Se£g o 2%y
c 9 NG T © o< @
a2 £358 all e & £
111.645 1.2 Nm 4
111.645 1.2 Nm 5
111.645 1.2 Nm 6
111.645 1.2 Nm 7

4 BROTECH



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Bestellnummer
part number

o
.8
=
w
o
o
UMHV-IT020110 T
UMHV-IT050110 T
UMHV-IT90F0110 T
UMHV-RBD1004 RB
UMHV-RBD1005 RB
UMHV-RBD1006 RB
UMHV-RBD1007 RB
UMHV-RBD1008 RB
auf Anfrage / B
on request
auf Anfrage / S
on request
auf Anfrage / £
on request

Typ UMHV

@ di

@ di

Bezeichnung
description

Klemmhalter Innendrehen /
toolholder internal turning

Reduzierhlilse /
reduction bush

Grundhalter /
basic toolholder

Zwischenplatte /
spacer

Excenter /
excenter

Hohenverstellbarer Klemmhalter und
Reduzierhiilse fiir Riickseiten-
bearbeitung auf Langdrehautomaten

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

d2

®

ab@4-10 mm
fur Schneideinsatz
ab D min. 0.2 mm

starting at @ 4 - 10 mm
for insert starting at
D min. 0.2 mm

C==d ° Egmemeg!

N
o
3 £
° 3
- 29y
s 9 T TEQ
Q Q adlle & £
10 10
10 10
10 10
4 4
5 5
6 6
7 7
8 8
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions

BROTEL

r

T
Ly

I



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

o) >

L1

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

*zentrisch aufgebaut

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 050.02-1 *
R/L 050.05-2
R/L 050.06-2
R/L 050.06-3
R/L 050.08-4
R/L 050.1-5
R/L 050.1-7
R/L 050.1-8
R/L 050.15-5
R/L 050.15-10
R/L 050.15-12
R/L 050.2-5
R/L 050.2-10
R/L 050.2-15

L.

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

Bestellbeispiel:

0.02
0.04
0.04
0.04
0.04
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.02-1/K10F

0.15
0.4
0.5
0.5
0.7
0.9
0.9
0.9
1.3
1.3
1.3
1.7
1.7
1.7

1.0
2.0
2.0
3.0
4.0
4.5
6.5
8.0
5.0
10.0
12.0
5.0
10.0
15.0

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

* central designed

dimensions in mm

t max.

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

2 dhé

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

® KI10F

CNA45F
AL41F
PD2F

fon anﬁ

R050.02-1/K10F

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
£

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter

instructions"

®

C==d o v[\/)EgmGrFrA‘BE!

ROTECH
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ULTRAMINI Typ 050

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 0.2 - 9.8 mm
ab © 0.2 mm
grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 0.2 - 9.8 mm

starting at @ 0.2 mm

T

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

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®

9] = <
Eg P >
£z s 5

2 E £ 3
32 ¥ £ 2 L& =. F g
g & E E = 233§ ¢& g
@3 (-3 = © - | - [a] Q ¥ U < o X &

g! ]

R/L 050.25-5 0.05 0.2 2.2 19 5 0.15 2.5 4.0 e 6 o

R/L 050.25-10 0.05 0.2 2.2 24 10 0.15 2.5 4.0 e 0 o

R/L 050.25-16 0.05 0.2 2.2 30 16 0.15 2.5 4.0 o 0 o

R/L 050.3-10 0.1 0.6 2.6 24 10 0.2 2.8 4.0 e 0 o

R/L 050.3-16 0.1 0.6 2.6 30 16 0.2 2.8 4.0 ® 0 o

R/L 050.3-20 0.1 0.6 2.6 34 20 0.2 2.8 4.0 e 0 o

R/L 050.35-10 0.1 1.1 3.1 24 10 0.25 3.5 4.0 ® 0 o

R/L 050.35-16 0.1 1.1 3.1 30 16 0.25 35 4.0 e 6 o

R/L 050.35-20 0.1 1.1 3.1 34 20 0.25 3.5 4.0 e o o

R/L 050.35-24 0.1 1.1 3.1 38 24 0.25 35 4.0 [ I )

L.

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapterz instructions"

der Preisliste finden.

fur rechte Ausfihrung und Sorte i fon anﬁﬁa ] EUH

Bestellbeispiel:
R050.25-5/AL41F R050.25-5/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

L1

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

Abmessungen in mm

‘q-, -

£ 5

3 c

Bt

@3 e« -
1

R/L 050.4-10 0.1 1.5

R/L 050.4-16 0.1 1.5

R/L 050.4-20 0.1 1.5

R/L 050.4-24 0.1 1.5

R/L 050.4-28 0.1 1.5

R/L 050.5-10 0.15 1.9

R/L 050.5-15 0.15 1.9

R/L 050.5-20 0.15 1.9

R/L 050.5-25 0.15 1.9

R/L 050.5-30 0.15 1.9

R/L 050.5-35 0.15 1.9

R/L 050.5-40 0.15 1.9

L ..

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R050.4-10/AL41F

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

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

L1

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

righthand (R): as shown

® dhé

®

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

C==d o v[\/)EgmGrFrA‘BE!

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.3
0.3
0.3
0.3
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5

D min.

2 dhé

4.0

4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

S o
= [<%
5 2
= [
2 i)
£ [}
P £ =
238 &8 g
= <
Y U € o 3 A
e 0 o
e 6 o
e 0 o
e 0 o
o O
e 06 o
e 0 o
e 0 o
e 0 o
e 06 o
o o
o O

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

A BROTECH

R050.4-10/AL4A1F
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ULTRAMINI Typ 050

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 0.2 - 9.8 mm
ab © 0.2 mm
grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 0.2 - 9.8 mm

starting at @ 0.2 mm

A
T

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

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®
9] = <
Eg P >
£z s 5
EE £ 3
TE % £ 2 w s L £ <
g & E E = 233§ ¢& g
@3 (-3 = © - | - [a] Q ¥ U < o X &
g! ]

R/L 050.6-15 0.15 2.3 5.3 30 15 0.5 6.0 6.0 e 6 o

R/L 050.6-22 0.15 2.3 53 37 22 0.5 6.0 6.0 e 0 o

R/L 050.6-25 0.15 2.3 53 40 25 0.5 6.0 6.0 e 0 o

R/L 050.6-30 0.15 2.3 53 45 30 0.5 6.0 6.0 e 6 o

R/L 050.6-35 0.15 23 5.3 50 35 0.5 6.0 6.0 o o

R/L 050.6-42 0.15 2.3 53 57 42 0.5 6.0 6.0 o o

R/L 050.7-20 0.15 2.8 6.3 35 20 0.6 6.8 7.0 ® 0 o

R/L 050.7-25 0.15 2.8 6.3 40 25 0.6 6.8 7.0 e 6 o

R/L 050.7-30 0.15 2.8 6.3 45 30 0.6 6.8 7.0 ® 6 o

R/L 050.7-35 0.15 2.8 6.3 50 35 0.6 6.8 7.0 o o

R/L 050.7-40 0.15 2.8 6.3 55 40 0.6 6.8 7.0 o o

R/L 050.7-45 0.15 2.8 6.3 60 45 0.6 6.8 7.0 e 6 o

R/L 050.7-50 0.15 2.8 6.3 65 50 0.6 6.8 7.0 o o

= I
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapterz instructions"

der Preisliste finden.

fur rechte Ausfihrung und Sorte i fon anﬁﬁa ] EUH

Bestellbeispiel:
R050.6-15/AL41F R050.6-15/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050

Ausdrehen und Kopieren

boring and profiling

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

Abmessungen in mm

g

£ 2

EE

T =

hE

0 ©

m Qo (-4 Y ©
3

R/L 050.8-50 0.2 3.3 7.3

R/L 050.8-60 0.2 3.3 7.3

R/L 050.10-35 0.2 4.2 9.2

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

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

70
80
60

L1

50
60
35

righthand (R): as shown

D min. 0.2 - 9.8 mm

D min. 0.2 - 9.8 mm

®

C==d o vegmsmag!

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.7
1.0

D min.

7.8
7.8
9.8

2 dhé

8.0
10.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
CNA45F
AL41F
PD2F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapterz instructions"

A BROTECH

R050.8-50/AL41F
36
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Dimmel

ULTRAMINI Superfinish Typ F050

E Bohrungsbearbeitung Superfinish Ausdrehen fiir D min. 4.0 - 6.8 mm
prs ab @ 0.2 mm perfekte Oberflichen

5

v

N grooving, boring and profiling Superfinish boring for D min. 4.0 - 6.8 mm
« starting at @ 0.2 mm perfect surface quality

2

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

£y w
@ = <
= g e
£ s 5
2 S : I
TE % £ 2 W e E £ <
vt g E ° S 3 o S
& a8 o - © - S - o S ¥ & < = ¥ s
neu R/L F050.4-10 0.4 135 3.35 24 10 0.25 4.0 4.0 [
neu R/L F050.4-20 0.4 1.35 3.35 34 20 0.25 4.0 4.0 [
neu R/L F050.5-15 0.4 1.80 430 30 15 040 5.0 5.0 [ ]
neu R/L F050.5-25 0.4 1.80 430 40 25 0.40 5.0 5.0 [
neu R/L F050.6-15 0.4 220 520 30 15 0.50 6.0 6.0 [ ]
neu R/L F050.6-30 0.4 2.20 520 45 30 0.50 6.0 6.0 [
neu R/L F050.7-20 0.4 270 6.20 35 20 050 7.0 6.8 [ ]
neu R/L F050.7-35 0.4 270 6.20 50 35 050 7.0 6.8 ([ ]
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen: More carbide grades you can find in the grades
lbersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und ¢ siehe Allgemeine Beschreibung summary in the chaptesg instructions”
der Preisliste finden. i ice li
Bestellbeispiel: more informations: - ﬁﬁg r‘ CH
fur rechte Ausfiihrung und Sorte e look at the general instructions ton an a
RF050.4-10/P18C-NH RF050.4-10/P18C-NH

37



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050.20

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 20°

boring and profiling
with geometry 20° / 20°

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.20.2-5/AL41F

@ dhé

D min. 2.0 - 5.0 mm

D min. 2.0 - 5.0 mm

®

Dimmel

— O

lefthand version (L): mirror image

2 dhé

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

\ L
A
q__!
1 I
|
f
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm dimensions in mm
g =
E35 :
0 o -4 - © ] - - [a]
R/L 050.20.2-5 0.05 1.7 19 5 0.1 2.0
R/L 050.20.2-10 0.05 1.7 24 10 0.1 2.0
R/L 050.20.2-15 0.05 1.7 29 15 0.1 2.0
R/L 050.20.3-10 0.1 0.6 2.6 24 10 0.2 2.8
R/L 050.20.3-16 0.1 0.6 2.6 30 16 0.2 2.8
R/L 050.20.3-20 0.1 0.6 2.6 34 20 0.2 2.8
R/L 050.20.4-10 0.1 1.5 3.5 24 10 0.3 4.0
R/L 050.20.4-16 0.1 1.5 35 30 16 0.3 4.0
R/L 050.20.4-20 0.1 1.5 35 34 20 0.3 4.0
R/L 050.20.4-24 0.1 1.5 3.5 38 24 0.3 4.0
R/L 050.20.4-28 0.1 1.5 3.5 42 28 0.3 4.0
R/L 050.20.5-10 0.15 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0
R/L 050.20.5-20 0.15 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0
R/L 050.20.5-35 0.15 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0

CNA45F

K10F
PD2F

® © 0 00000 00 0 © 0 0 ALAIF

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
£

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapte

A BROTECH

R050.20.2-5/AL41F

instructions"
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 053

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.03 mm

boring and profiling
with corner radius 0.03 mm

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 053.3-10
R/L 053.3-16
R/L 053.3-20
R/L 053.4-10
R/L 053.4-16
R/L 053.4-20
R/L 053.4-24
R/L 053.4-28

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03
0.03

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R053.3-10/AL41F

-
0.6
0.6
0.6
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

2.6
2.6
2.6
35
3.5
35
35
3.5

24
30
34
24
30
34
38
42

10
16
20
10
16
20
24
28

righthand (R): as shown

@ dhé

D min. 2.8 - 4.0 mm

D min. 2.8 - 4.0 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

2 dhé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
CNA45F
PD2F

® © © @ @ @ @ O ALAFF

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

A BROTECH

R053.3-10/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 055

Ausdrehen und Kopieren
mit Eckenradius 0.05 mm

boring and profiling
with corner radius 0.05 mm

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 055.2-5

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

L ..

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R055.2-5/AL41F

Y

0.6
0.6
0.6
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5

1.7
1.7
1.7
2.6
2.6
2.6
3.5
35
35
3.5
3.5

19
24
29
24
30
34
24
30
34
38
42

-

10
15
10
16
20
10
16
20
24
28

righthand (R): as shown

D min. 2.0 - 6.0 mm

D min. 2.0 - 6.0 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

2 dhé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

K10F

CNA45F

® © 0 00 00 0 0@ 0 0 ALAFF

PD2F

ton anﬁ

RO55.2-5/AL41F

Klemmhalter Typ
toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapterz i

instructions"

®

Dimmel

— O

ROTECH
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ULTRAMINI Typ 055

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

grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 2.0 - 6.0 mm
starting at @ 0.2 mm with corner radius 0.05 mm

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

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®

9] = <
= g 2
£z s 5

2 € £ 3
32 ¥ £ 2 L& =. F g
g & E E = 233§ ¢& g
@3 (-3 = © - | - [a] Q ¥ U < o X &

g! ]

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

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

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

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

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

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

R/L 055.6-15 005 23 53 30 15 05 60 6.0 °

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

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

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

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

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

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapterz instructions"

der Preisliste finden.

fur rechte Ausfihrung und Sorte i fon anﬁﬁa ] ECH

Bestellbeispiel:
R055.5-10/AL41F R055.5-10/AL41F




ULTRAMINI Typ 050....B

®

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Kopieren D min. 6.0 - 6.8 mm

ab @ 0.2 mm mit innerer Kiihimittelzufuhr Auskragung (L1) bis 7x D

grooving, boring and profiling boring and profiling D min. 6.0 - 6.8 mm .

starting at @ 0.2 mm with through coolant overhang length (L1) up to 7x D .
. L , . Dmin. |

C==d o vegmsmag!

L1 |

80

5
Q<
1S

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

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®

@ = <3

E g 5 2
£z s 5

2 € £ 3
32 R N T 2
&5 E E = 833§ ¢ g
@3 - “ © - 4 - o Q ¥ U < o X =
R/L 050.6-35B 0.15 2.3 53 50 35 0.5 6.0 6.0 [}

R/L 050.6-42B 0.15 2.3 5.3 57 42 0.5 6.0 6.0 [}

R/L 050.7-35B 0.15 2.8 6.3 50 35 0.6 6.8 7.0 [ J

R/L 050.7-40B 0.15 2.8 6.3 55 40 0.6 6.8 7.0 [ J

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

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

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

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapterz instructions"
der Preisliste finden.

Bestellbeispiel: - ﬁﬁa r‘ UH
fur rechte Ausfihrung und Sorte fon an a

R050.6-35B/AL41F R050.6-35B/AL41F

42
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Eﬁb

ULTRAMINI Typ 050....C

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

for better chipcontrol

@ dhé

O

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

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®
9] = <
= g 2
£z s 5
2§ = 3
32 ¥ £ 2 L& =. F g
g & E E = 233§ ¢& g
@3 (-3 = © - | - [a] Q ¥ U < o X &
R/L 050.2-10C 0.05 1.7 24 10 0.1 2.0 4.0 [ J
R/L 050.3-10C 0.1 0.6 2.6 24 10 0.2 2.8 4.0 [ J
R/L 050.3-16C 0.1 0.6 2.6 30 16 0.2 2.8 4.0 [ J
R/L 050.4-10C 0.1 1.5 3.5 24 10 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.4-16C 0.1 1.5 3.5 30 16 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.4-20C 0.1 1.5 3.5 34 20 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.4-24C 0.1 1.5 3.5 38 24 0.3 4.0 4.0 [ J
R/L 050.4-28C 0.1 1.5 3.5 42 28 0.3 4.0 4.0 [}
R/L 050.5-10C 0.15 1.9 4.4 25 10 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L 050.5-15C 0.15 1.9 4.4 30 15 0.5 5.0 5.0 o o
R/L 050.5-20C 0.15 1.9 4.4 35 20 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L 050.5-25C 0.15 1.9 4.4 40 25 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L 050.5-30C 0.15 1.9 4.4 45 30 0.5 5.0 5.0 [ J
R/L 050.5-35C 0.15 1.9 4.4 50 35 0.5 5.0 5.0 [
L ..
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- More carbide grades you can find in the grades
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter instructions"

der Preisliste finden.

fur rechte Ausfihrung und Sorte i fon anﬁﬁa ] EUH

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




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 050....C

Ausdrehen und Kopieren
mit Spantreppe
fur bessere Spankontrolle

boring and profiling

with chipbreaker

for better chipcontrol

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer

& part number

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

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

Bestellbeispiel:

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

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.6-15C/AL41F

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

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

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

L1

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

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

dimensions in mm

t max.

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

D min.

2 dhé

6.0

6.0
6.0
6.0
6.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

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

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

@ dhé

K10F
CNA45F
AL41F
PD2F

®

Dimmel

— O

Klemmhalter Typ
toolholder type

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapterg

A BROTECH

R050.6-15C/AL41F

instructions"
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Mediline Typ M050

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr
und modifizierter Geometrie

boring and profiling
with through coolant
and modified profile

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

(-5
R/L M050.05-2 0.02
R/L M050.08-4 0.02
R/L M050.1-5 0.02
R/L M050.1-7 0.02
R/L M050.15-5 0.02
R/L M050.15-10 0.02
R/L M050.2-5 0.02
R/L M050.2-10 0.02

L.

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fir rechte Ausfiihrung und Sorte
RMO050.05-2/P07C

-
0.2
0.35
0.4
0.4
0.6
0.6
0.8
0.8

© - |
0.4 20 2
0.7 20 4
0.9 20 5
0.9 22 7
135 19 5
135 24 10
1.7 19 5
1.7 24 10

righthand (R): as shown

D min. 0.5 - 4.0 mm

D min. 0.5 - 4.0 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.03
0.05
0.05
0.08
0.08
0.08
0.08

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:

- = © © Dmin.
o Ul

1.5
1.5

2 dhé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

¢ look at the general instructions

s
=
S
Q
=
©
<
=
£
K}
£

toolholder type

CNA45F
AL41F

® ®© 00 © 0 0 0 KIOF
® ® 060 00 0 0 POIC

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapterz instructions"

A BROTECH

RM050.05-2/P07C




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Mediline Typ M050

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kiihimittelzufuhr
und modifizierter Geometrie

boring and profiling
with through coolant
and modified profile

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer

& part number

R/L M050.25-5
R/L M050.25-10
R/L M050.3-10
R/L M050.3-16
R/L M050.35-10
R/L M050.35-16
R/L M050.35-20
R/L M050.4-10
R/L M050.4-16
R/L M050.4-20
R/L M050.4-24

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02
0.02

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RM050.25-5/P07C

0.2
0.2
0.6
0.6
1.1
1.1
1.1
1.5
1.5
1.5
1.5

2.2
2.2
2.6
2.6
3.1
3.1
3.1
3.5
3.5
3.5
3.5

19
24
24
30
24
30
34
24
30
34
38

L1

10
10
16
10
16
20
10
16
20
24

righthand (R): as shown

®

D min. 0.5 - 4.0 mm

D min. 0.5 - 4.0 mm

Dimmel

— O

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.1
0.15
0.15
0.17
0.17
0.17
0.2
0.2
0.2
0.2

weitere Informationen:

¢ siche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

D min.

2.5
2.5

35
35
35

B~ &~ b

2 d hé

4.0

4.0
4.0

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

S o

= (=

@ 2

= -

(1)

-E; 3

°

[T

T = £ <

5358 3 :

T & < X -
[ ] [ ]
[ [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
o [ ]
o [ ]
o [ ]
[ ] [ )
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ )

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

4 BROTECH

RM050.25-5/P07C
46
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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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

(-5 -
R/L X050.1-5R05 0.05 045
R/L X050.15-7R10 0.1 0.65
R/L X050.2-5R15 0.15 0.9
R/L X050.2-10R05 0.05 0.9
R/L X050.2-10R15 0.15 0.9
R/L X050.3-10R05 0.05 0.7
R/L X050.3-10R20 0.2 0.7
R/L X050.3-16R05 0.05 0.7
R/L X050.3-16R10 0.1 0.7
R/L X050.3-16R20 0.2 0.7

L ..

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RX050.1-5R05/P18C

0.9
1.35
1.8
1.8
1.8
2.7
2.7
2.7
2.7
2.7

|®dhél__

righthand (R): as shown

D min. > 3.0 mm

D min. < 3.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. > 3.0 mm

innere KUhImittelzufuhr
through coolant

-Dmin. <3.0mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

: ©
-

= - - [a) Q
20 5 0.03 1.0 4.0
21 7 0.05 15 4.0
19 5 0.1 2.0 4.0
24 10 0.1 2.0 4.0
24 10 0.1 2.0 4.0
24 10 0.15 3.0 4.0
24 10 0.15 3.0 4.0
30 16 0.15 3.0 4.0
30 16 0.15 3.0 4.0
30 16 0.15 3.0 4.0

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
£

toolholder type

CNA45F
AL41F

® © 6 6 0 0 @0 @0 @0 O KIOF
® 6 6 6 6 0 0 0 0 O Pi8C

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chaptera instructions"

A BROTECH

RX050.1-5R05/P18C




neu

neu

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Xtraline Typ X050

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

boring and profiling

with through coolant, chipbreaker

and extra solid construction

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

Abmessungen in mm

&E'p

£ 2

EE

T =

hE

o ©

m o o Y-
R/L X050.4-10R10 0.1 1.6
R/L X050.4-10R20 0.2 1.6
R/L X050.4-16R05 0.05 1.6
R/L X050.4-16R10 0.1 1.6
R/L X050.4-16R20 0.2 1.6
R/L X050.4-16R40 0.4 1.6
R/L X050.4-24R10 0.1 1.6
R/L X050.4-24R20 0.2 1.6
R/L X050.4-24R40 0.4 1.6
L, ..

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RX050.4-10R10/P18C

3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6

- |
24 10
24 10
30 16
30 16
30 16
30 16
38 24
38 24
38 24

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:

righthand (R): as shown

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

¢ look at the general instructions

2 dhé

4.0

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

[T
w W - gy
S ¥ <
- Z2 = -
¥ U < o
[ J [
[ J [ J
([ [ J
([ [ J
[ J [ J

[ J
[ [ J
[ [ J

[ J

More carbide grades you can find in the grades
- instructions”

ROTECH

summary in the chapte

RX050.4-10R10/P18C

fon anﬁ

Klemmhalter Typ

toolholder type

®

C==d o vegmsmag!
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Xtraline Typ X050

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

boring and profiling

with through coolant, chipbreaker

and extra solid construction

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer

& part number

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

L..

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.05
0.1
0.2
0.4
0.1
0.2
0.1
0.2
0.4

fur rechte Ausfihrung und Sorte

RX050.5-15R05/P18C

2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1
2.1

4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6
4.6

30
30
30
30
40
40
45
45
45

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

L1

15
15
15
15
25
25
30
30
30

righthand (R): as shown

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

S o

= <%

@ 2

= 5]

i T

= o

'S

T = £ <

Ss382 g 3

¥ O < & X ]
[ ] o
[ ] o
[ J o
[ ]
o [ ]
o [ ]
o [ ]
o [ ]
[ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter

instructions”

A BROTECH

RX050.5-15R05/P18C



neu

neu

neu

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Xtraline Typ X050

Ausdrehen und Kopieren

mit innerer Kithimittelzufuhr,
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

boring and profiling

with through coolant, chipbreaker

and extra solid construction

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

Abmessungen in mm

BiE
32
35 -
i
R/L X050.6-15R05 0.05
R/L X050.6-15R10 0.1
R/L X050.6-15R20 0.2
R/L X050.6-15R40 0.4
R/L X050.6-22R20 0.2
R/L X050.6-30R20 0.2
R/L X050.6-30R40 0.4
R/L X050.6-35R20 0.2
R/L X050.6-42R20 0.2
R/L X050.6-50R20 0.2
L.

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

der Preisliste finden.

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

2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5

5.5
55
55
55
55
55
55
55
55
5.5

30
30
30
30
37
45
45
50
57
65

L1

15
15
15
15
22
30
30
35
42
50

more informations:
¢ look at the general instructions

righthand (R): as shown

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

innere KUGhimittelzufuhr
through coolant

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4

weitere Informationen:
¢ siche Allgemeine Beschreibung

D min.

2 dhé

6.0

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

[T
w W - gy
S ¥ <
- Z2 = -
¥ U < o
[ J [ J
[ J [ J
[ [

[ J
[ [ J
[ [ J

[ J
[ J [ J
[ J [ J
[ J [ J

fon anﬁ

RX050.6-15R05/P18C

Klemmhalter Typ

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapte instructions"

ROTECH

®

C==d o vegmsmag!
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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

Abmessungen in mm

BiE

32

g5 R
i

R/L X050.7-25R20 0.2 3

R/L X050.7-30R20 0.2 3

R/L X050.7-30R40 0.4 B

R/L X050.7-35R20 0.2 3

R/L X050.7-40R20 0.2 3

R/L X050.7-45R20 0.2 3

R/L X050.7-50R20 0.2 3

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

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

6.5
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5

righthand (R): as shown

D min. 1.0 - 7.0 mm

D min. 1.0 - 7.0 mm

innere KUhImittelzufuhr
through coolant

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

: ©
-

= - - (a] Q
40 25 0.5 7.0 7.0
45 30 0.5 7.0 7.0
45 30 0.5 7.0 7.0
50 35 0.5 7.0 7.0
55 40 0.5 7.0 7.0
60 45 0.5 7.0 7.0
65 50 0.5 7.0 7.0

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

S o

= <%

@ 2

= 5]

2 T

= <)

'S

T = £ <

Ss382 g 3

¥ O < & X ]
[ ] o
® ()
o
[ J [ ]
[ J [ ]
o [ ]
[ ] [ ]

More carbide grades you can find in the grades

RX050.7-25R20/P18C

A BROTECH



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Hardline Typ 050

Ausdrehen und Kopieren,

fur Hartbearbeitung bis 66 HRC

boring and profiling,

for hard machining up to 66 HRC

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 050.2-5/XC2A-NH

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

L..

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

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

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.2-5/XC2A-NH

Y=

0.6
0.6
0.6
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9
1.9

©
1.7
1.7
1.7
2.6
2.6
2.6
35
3.5
35
35
35
4.4
4.4
4.4
4.4

-

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

B
5
10
15
10
16
20
10
16
20
24
28
10
15
20
25

righthand (R): as shown

® dhé

D min. 2.0 - 6.8 mm

Auskragung (L1) bis 7x D

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

®

C==d o v[\/)EgmGrFrA‘BE!

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.1
0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.5
0.5
0.5
0.5

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:

¢ look at the general instructions

2 d hé

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

CNA45F
AL41F

® © 6 0 0 0 06 @0 0 @0 @0 @0 @0 @0 @ XC2A-NH

K10F

Klemmhalter Typ
toolholder type

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapte

R050.2-5/XC2A-NH

instructions"

4 BROTECH
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Hardline Typ 050

Ausdrehen und Kopieren,
fur Hartbearbeitung bis 66 HRC

boring and profiling,
for hard machining up to 66 HRC

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer

« part number

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

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

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

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.5-30/XC2A-NH

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

4.4
4.4
53
53
53
53
53
53
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3

righthand (R): as shown

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

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

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

-
- -

45 30 0.5 5.0
50 35 0.5 5.0
30 15 0.5 6.0
37 22 0.5 6.0
40 25 0.5 6.0
45 30 0.5 6.0
50 35 0.5 6.0
57 42 0.5 6.0
35 20 0.6 6.8
40 25 0.6 6.8
45 30 0.6 6.8
50 35 0.6 6.8
55 40 0.6 6.8
60 45 0.6 6.8
65 50 0.6 6.8

weitere Informationen:
¢ sieche Allgemeine Beschreibung

more informations:
¢ look at the general instructions

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
CNA45F
AL41F
XC2A-NH

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

A BROTECH

R050.5-30/XC2A-NH




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 050..../CBN

Ausdrehen und Kopieren,
fur Hartbearbeitung

boring and profiling,
for hard machining

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

Abmessungen in mm

= Bestellnummer
part number

050.3-10/CBN

R 050.4-10/CBN

R 050.5-15/CBN

R 050.6-15/CBN

R 050.7-20/CBN

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

0.1

0.15

0.15

0.15

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R050.3-10/CBN

1.5

1.9

2.3

2.8

3.5

4.4

53

6.3

25.5

25.5

315

31.5

36.5

L1

10

10

15

15

20

righthand (R): as shown

D min. 2.8 - 6.8 mm

D min. 2.8 - 6.8 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

St max.

0.3

0.5

0.5

0.6

N D min.

5.0

6.0

6.8

= @dhée

5.0

6.0

7.0

S
=
£
(7]
=
©
=
L
n
£33z S
¥ O < U X
[ J
o
o
o
o

- toolholder type

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapt
and in the price li

R050.3-10/CBN

instructions"

®

C==d o v[\/)EgmGrFrA‘BE!

A BROTECH

54
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 047

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 47° / 8°

boring and profiling
with geometry 47° / 8°

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

e —

R/L 047T2-10 0.05

R/L 047T3-15 0.1 0.6
R/L 047T4-10 0.1 1.5
R/L 047.4-20 0.1 1.5
R/L 047T4-20 0.1 1.5
R/L 047T5-15 0.15 1.9
R/L 047.5-25 0.15 1.9
R/L 047T5-25 0.15 1.9
R/L 047T6-22 0.15 23
R/L 047.6-30 0.15 23
R/L 047T76-30 0.15 2.3

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R047T2-10/AL41F

1.7
2.6
35
35
35
44
4.4
4.4
5.3
53
5.3

righthand (R): as shown

D min. 2.0 - 6.0 mm

D min. 2.0 - 6.0 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

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

2 dhé

4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0

CNA45F

[ J

[
® © 6 0 0 0 @0 @ @0 @0 O ALAF
P07C

K10F

Klemmhalter Typ
toolholder type

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

A BROTECH

R047T2-10/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 090

Ausdrehen und Kopieren
mit Geometrie 20° / 90°

boring and profiling
with geometry 20° / 90°

A

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 090.3-10
R/L 090.3-16
R/L 090.4-10
R/L 090.4-16
R/L 090.5-10
R/L 090.5-15
R/L 090.5-20

0.1
0.1
0.1
0.1
0.15
0.15
0.15

0.6
0.6
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9

2.6
2.6
35
35
44
4.4
4.4

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R090.3-10/CN45F

24
30
24
30
25
30
35

10
16
10
16
10
15
20

dimensions in mm

D min.

2.8
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0

D min. 2.8 - 5.0 mm

®

D min. 2.8 - 5.0 mm

Dimmel

— O

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

@ d hé

4.0
4.0
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
AL41F
P07C

® © ® © @6 ® & CN4SF

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter i

instructions"

A BROTECH

R090.3-10/CN45F
56



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

57

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 080

Riickwartsdrehen

backboring

D min. 3.0 - 7.0 mm

D min. 3.0 - 7.0 mm

o _774
'H—

|
.

—

b

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 080.0003-15 1
R/L 080.0003-20 1
R/L 080.0004-15 1
R/L 080.0004-25 1
R/L 080.0005-20 1
R/L 080.0005-30 1
R/L 080.0006-20 1
R/L 080.0006-30 1
R/L 080.0007-20 1
R/L 080.0007-30 1.

ST, RENT, BT, RRRT, BN, RERT, IS, BT, BT |

0.1
0.1
0.15
0.15
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

.
0.6
0.6
1.5
1.5
1.9
1.9
2.3
2.3
2.8
2.8

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R080.0003-15/CN45F

2.6
2.6
35
35
44
4.4
5.3
5.3
6.3
6.3

29
34
29
39
35
45
35
45
35
45

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

dimensions in mm

D min.

3.0
4.0
4.0
5.0
5.0
6.0
6.0
7.0
7.0

K10F

® © © & 06 06 @0 @06 @ & CNA45F

Klemmhalter Typ
toolholder type

AL41F
PD2F

More carblde grades you can find in the grades

4 BROTECH

R080.0003-15/CN45F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions

I®

WERKZEUGFABRIK

umme

D

— O

58
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neu
neu

neu

59

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 001 / 0015

Stechdrehen

grooving

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

m

=

S

+

el ©
R/L 001.0030-4 0.3 0.9
R/L 001.0030-7 0.3 0.9
R/L 0015.0040-5 0.4 1.4
R/L 0015.0040-10 0.4 1.4
R/L 0015.0040-12 0.4 1.4

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R001.0030-4/AL41F

- =
0.1 20
0.1 22
0.55 22
0.55 25
0.55 27

12

@ dhé

righthand (R): as shown

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

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

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

1.0
1.5
1.5
1.5

2 dhé

4.0

4.0
4.0
4.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

® ®© 6 & AL4TF
P07C

K10F

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

A BROTECH

R001.0030-4/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 002

Stechdrehen

grooving

L1

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 002.0050-5
R/L 002.0050-10
R/L 002.0050-15

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

der Preisliste finden.

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

b +0.05

0.5

0.5

-

1.8 19 5
1.8 24 10
1.8 29 15

® dhé

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

dimensions in mm

D min.

2.0
2.0

D min. 2.0 mm
Stechtiefe t max. 0.4 mm

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

s
=
S
[]
=
©
<
=
£
K}
£

K10F
CNA45F
® ® & AL41F
PO7C

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter

toolholder type

instructions”

®

C==d o vegmsmag!

A BROTECH

R002.0050-5/AL41F

60
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ULTRAMINI Typ 003

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen D min. 3.0 mm

ab © 0.2 mm Stechtiefe t max. 0.6 mm
grooving, boring and profiling grooving D min. 3.0 mm

starting at @ 0.2 mm depth of groove t max. 0.6 mm

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

Bestellnummer

part number

D min

9 d hé

K10F

CNA45F

® ® & AL41F

P07C
Klemmhalter Typ
toolholder type

x
©
= £
-

R/L 003.0070-5 0.7 0.7 2.7 19 5 0.6 3.0 4.0
R/L 003.0070-10 0.7 0.7 2.7 24 10 0.6 3.0 4.0
R/L 003.0070-16 0.7 0.7 2.7 30 16 0.6 3.0 4.0

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

fur rechte Ausfihrung und Sorte fon anﬁﬁg ] EEH

R003.0070-5/AL41F R003.0070-5/AL41F

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




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 004

Stechdrehen

grooving

L1 ,
|
O
' —
X
* _|b|_ o}
1S
Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm
z
ES
= :Ei n
© € =
iril = =
0 © i
0o o Qo Y= ©
R/L 004.0100-10 1.0 1.5 3.5
R/L 004.0100-16 1.0 1.5 3.5
R/L 004.0100-20 1.0 1.5 3.5

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R004.0100-10/AL41F

24
30
34

10
16
20

righthand (R): as shown

®

D min. 4.0 mm
Stechtiefe t max. 0.8 mm

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

C==d o v[\/)EgmGrFrA‘BE!

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

4.0
4.0

2 dhé

4.0
4.0
4.0

s
=
S
[]
=
©
<
E
£
K}
£

toolholder type

® ® O CN45F
® ® O AL4IF
P07C

® ® & KI0F

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

A BROTECH

R004.0100-10/AL41F
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ULTRAMINI Typ 004M

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen

ab © 0.2 mm mit Eckenradius
grooving, boring and profiling grooving

starting at @ 0.2 mm with corner radius

D min. 4.0 mm
Stechtiefe t max. 0.8 mm

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

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

.

o (=

ar =

Q2 Qo o Y- © -l
R/L 004M0079-20 0.79 0.031" 0.1 1.5 3.5 34
R/L 004M0100-10 1.0 0.1 1.5 3.5 24
R/L 004M0100-16 1.0 0.1 1.5 3.5 30
R/L 004M0100-20 1.0 0.1 1.5 3.5 34

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R004M0079-20/AL41F

L1

20
10
16
20

dimensions in mm

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

o

& g

@ 2

> =

£ 3

o

2 LB %L E <

s 8238 s 3

a ¢ &§ I8 ¥ -
4.0 [ ]
4.0 [ )
4.0 [ )
4.0 [ )

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter Rl instructions”

4 BROTECH

R004M0079-20/AL41F




neu

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 005

Stechdrehen

grooving

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

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

L..

b +0.05
b (inch)

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

0.046"

w-
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R005.0100-10/CN45F

© -
44 25
44 30
44 35
44 40
44 45
44 50
44 45
44 25
44 30
44 35
44 40
44 45

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

righthand (R): as shown

®

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

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

C==d o vegmsmag!

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

X C.

E E

- [a]

1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0
1.0 5.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

AL41F
P07C

® ® ® ® ® KIOF
® ®© ®© @€ ® ® CNA45F

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

4 BROTECH

R005.0100-10/CN45F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 005

Stechdrehen

grooving

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

Abmessungen in mm

g

£ 2

£ :Ei n

T = o

ht o

o © +

o o !
3

R/L 005.0200-10 2.0

R/L 005.0200-15 2.0

R/L 005.0200-20 2.0

R/L 005.0200-25 2.0

R/L 005.0200-30 2.0

b (inch)

1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R005.0200-10/CN45F

© -
4.4 25
4.4 30
4.4 35
4.4 40
4.4 45

L1

10
15
20
25
30

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0

dimensions in mm

D min.

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

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

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

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
CNA45F
AL41F
P07C

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

4 BROTECH

R005.0200-10/CN45F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 005M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 35

s &

Q2 e} o
R/L 005M0100-10 1.0 0.1
R/L 005M0100-15 1.0 0.1
R/L 005M0100-20 1.0 0.1
R/L 005M0100-25 1.0 0.1
R/L 005M0100-30 1.0 0.1
R/L 005M0150-10 1.5 0.1
R/L 005M0150-15 1.5 0.1
R/L 005M0150-20 1.5 0.1
R/L 005M0150-25 1.5 0.1
R/L 005M0150-30 1.5 0.1
R/L 005M0157-20 1.57 0.062" 0.1

L ..

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO05M0100-10/AL41F

Y= © -
1.9 4.4 25
1.9 4.4 30
1.9 4.4 35
1.9 4.4 40
1.9 4.4 45
1.9 4.4 25
1.9 4.4 30
1.9 4.4 35
1.9 4.4 40
1.9 4.4 45
1.9 4.4 35

10
15
20
25
30
10
15
20
25
30
20

dimensions in mm

D min. 5.0 mm

Stechtiefe t max. 1.0 mm

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

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

CN45F

ul
o
® © © 6 06 6 06 6 @0 @0 O ALAIF

K10F

P07C

Klemmhalter Typ
toolholder type

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapte

instructions”

®

C==d o vegmsmag!

4 BROTECH

RO0O5M0100-10/AL41F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 005M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving

with corner radius

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

Abmessungen in mm

g

I

c —_

e & 3

hrih = o S

v © ar =

m o Q2 e} o
i

R/L 005M0200-10 2.0 0.1

R/L 005M0200-15 2.0 0.1

R/L 005M0200-20 2.0 0.1

R/L 005M0200-25 2.0 0.1

R/L 005M0200-30 2.0 0.1

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO05M0200-10/AL41F

1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

25
30
35
40
45

L1

10
15
20
25
30

dimensions in mm

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0

D min. 5.0 mm
Stechtiefe t max. 1.0 mm

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

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

D min.

5.0
5.0
5.0
5.0

o

& g

@ 2

> =

£ 3

o

2 L5 E £ <

s £8E838 S 3

Q T & <2 X -
5.0 [
5.0 [ )
5.0 [ )
5.0 [ )
5.0 [ ]

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

4 BROTECH

RO05M0200-10/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 006

Stechdrehen

grooving

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

3

<

Q
R/L 006.0100-10 1.0
R/L 006.0100-15 1.0
R/L 006.0100-22 1.0
R/L 006.0100-25 1.0
R/L 006.0100-30 1.0
R/L 006.0100-35 1.0
R/L 006.0100-42 1.0
R/L 006.0150-10 1.5
R/L 006.0150-15 1.5
R/L 006.0150-22 1.5
R/L 006.0150-25 1.5
R/L 006.0150-30 1.5
R/L 006.0150-35 1.5

L..

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R006.0100-10/CN45F

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

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

- |
25 10
30 15
37 22
40 25
45 30
50 35
57 42
25 10
30 15
37 22
40 25
45 30
50 35

righthand (R): as shown

@ dhé

®

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

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

C==d o vegmsmag!

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

S o

= <%

3 2

= 3

i T

= <)
'S

T = £ <

2235 2 g

Y U < & X =
()
o0
()
e 0
[ I )
[ I )
)
(I )
[ I )
[ I )
(I )
(I )
()

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

4 BROTECH

R006.0100-10/CN45F
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ULTRAMINI Typ 006

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen
ab © 0.2 mm
grooving, boring and profiling grooving

starting at @ 0.2 mm

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

Abmessungen in mm

z

£ 2

£ :Ei n

T & o

ht =

U © + =

m o o] Y= © -l —
3

R/L 006.0200-10 2.0 2.3 53 25 10

R/L 006.0200-15 2.0 2.3 5.3 30 15

R/L 006.0200-22 2.0 2.3 5.3 37 22

R/L 006.0200-25 2.0 2.3 5.3 40 25

R/L 006.0200-30 2.0 2.3 5.3 45 30

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R006.0200-10/CN45F

righthand (R): as shown

@ dhé

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

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

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

1.8
1.8
1.8
1.8

D min.

6.0
6.0
6.0
6.0

2 dhé

6.0

6.0
6.0
6.0

S "
= <%
3 2
= 3
2 o
= <)
'S
T = £ <
2235 2 g
Y U < & X =
e o
CIC )
)
)
e o

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

4 BROTECH

R006.0200-10/CN45F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 006M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

|‘ L -

\
O _

-

JIN

L E

]
£5 w2 :
g s :
g O T
R/L 006M0079-15 0.79 0.031" 0.1 2.3 53 30 15 1.8
R/L 006M0100-10 1.0 0.1 2.3 53 25 10 1.8
R/L 006M0100-15 1.0 0.1 2.3 53 30 15 1.8
R/L 006M0100-22 1.0 0.1 2.3 53 37 22 1.8
R/L 006M0100-25 1.0 0.1 2.3 53 40 25 1.8
R/L 006M0100-30 1.0 0.1 2.3 5.3 45 30 1.8
R/L 006M0117-15 1.17 0.046" 0.1 2.3 53 30 15 1.8
R/L 006M0150-10 1.5 0.1 2.3 5.3 25 10 1.8
R/L 006M0150-15 1.5 0.1 2.3 5.3 30 15 1.8
R/L 006M0150-22 1.5 0.1 2.3 5.3 37 22 1.8
R/L 006M0150-25 1.5 0.1 2.3 5.3 40 25 1.8
R/L 006M0150-30 1.5 0.1 2.3 5.3 45 30 1.8

L..

® dhé

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 1.8 mm

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

s
=
S
Q
=
©
<
=
£
a
£

toolholder type

@ d hé6
K10F
CN45F
® © © © 6 0 0 0 0 @0 @0 O ALAIF
PD2F

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0

660.-
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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

® dhé

D min. 6.0 mm

Stechtiefe t max. 1.8 mm

D min. 6.0 mm

depth of groove t max. 1.8 mm

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

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

S o
9] = o
E g g *
f . = : 3
= c =) L= . :' () [THETE <
gt e & P f = 83238 § 3
g g o} o} (-4 Y- (] I i + (a] Q ¥ U < o 3 had

z! I

R/L 006M0198-15 1.98 0.078” 0.1 2.3 53 30 15 1.8 6.0 6.0 [}
R/L 006M0200-10 2.0 0.1 2.3 53 25 10 1.8 6.0 6.0 [}
R/L 006M0200-15 2.0 0.1 2.3 53 30 15 1.8 6.0 6.0 [}
R/L 006M0200-22 2.0 0.1 2.3 53 37 22 1.8 6.0 6.0 [ )
R/L 006M0200-25 2.0 0.1 2.3 53 40 25 1.8 6.0 6.0 [}
R/L 006(M0200-30 2.0 0.1 2.3 53 45 30 1.8 6.0 6.0 o

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

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

4 BROTECH

RO06MO0198-15/AL41F

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R0O06M0198-15/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 007

Stechdrehen

grooving

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 007.0079-10
R/L 007.0079-25
R/L 007.0100-10
R/L 007.0100-15
R/L 007.0100-22
R/L 007.0100-25
R/L 007.0100-30
R/L 007.0100-35
R/L 007.0100-40
R/L 007.0100-45
R/L 007.0100-50

L ..

b (inch)

-
0.031" 2.8
0.031" 2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8
2.8

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R007.0100-10/CN45F

6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3

25
40
25
30
37
40
45
50
55
60
65

L1

25
10
15
22
25
30
35
40
45
50

t max.

2.5

2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5

D min.

6.8
6.8
6.8
6.8
6.8
6.8
7.0
7.0
7.0
7.0

@ dhé

dimensions in mm

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

D min. 6.8 mm

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

D min. 6.8 mm

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

CNA45F
® O AL4TF

® © 6 ® @8 @0 O KIOF

®

C==d o v[\/)EgmGrFrA‘BE!

Klemmhalter Typ
toolholder type

PD2F

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapte

4 BROTECH

R007.0100-10/CN45F

instructions"
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ULTRAMINI Typ 007

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen D min. 6.8 mm

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

starting at @ 0.2 mm depth of groove t max. 2.5 mm

@ dhé

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

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

h e
£y g 2
= £ 5
£5 2 3z P e e .. E 2
it g £ . Eof 3 555 BN
o o -] o . © —i - - [a] Q Y U < o X -

g I

R/L 007.0150-10 15 2.8 6.3 25 10 25 6.8 7.0 o o

R/L 007.0150-15 1.5 2.8 6.3 30 15 2.5 6.8 7.0 o o

R/L 007.0150-22 1.5 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0 o o

R/L 007.0150-25 1.5 2.8 6.3 40 25 2.5 6.8 7.0 [ I

R/L 007.0150-30 15 2.8 6.3 45 30 25 6.8 7.0 o o

R/L 007.0150-35 15 2.8 6.3 50 35 2.5 7.0 7.0 o o

R/L 007.0150-40 1.5 2.8 6.3 55 40 2.5 7.0 7.0 [ J [ J

R/L 007.0200-10 2.0 2.8 6.3 25 10 2.5 6.8 7.0 o o

R/L 007.0200-15 2.0 2.8 6.3 30 15 2.5 6.8 7.0 ® O

R/L 007.0200-22 2.0 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0 o o

R/L 007.0200-25 2.0 2.8 6.3 40 25 2.5 6.8 7.0 ® o

R/L 007.0200-30 2.0 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 ® o [

R/L 007.0200-35 2.0 2.8 6.3 50 35 2.5 7.0 7.0 o o

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

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und summary in the chapter instructions"

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte fon anﬁﬁa ] EUH

R007.0150-10/CN45F R007.0150-10/CN45F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 007M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving

with corner radius

%
Y £
N -
L1
1
g
£ 8
£ :E: n =
o € S ]
e S £
Qv ®© —r =
m o Q2 2 o =
R/L 007M0100-10 1.0 01 28
R/L 007M0100-15 1.0 01 28
R/L 007M0100-22 1.0 01 28
R/L 007M0100-25 1.0 01 28
R/L 007M0100-30 1.0 01 28
R/L 007M0117-10 117 0.046" 0.1 2.8
R/L 007M0117-22 117 0.046" 0.1 2.8
R/L 007M0150-10 1.5 01 28
R/L 007M0150-15 15 01 28
R/L 007M0150-22 15 01 28
R/L 007M0150-25 15 01 28
R/L 007M0150-30 15 0.1 28
R/L 007M0157-10 157 0.062“ 0.1 2.8
R/L 007M0157-25 157 0.062” 0.1 28

L ..

6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3
6.3

25
30
37
40
45
25
37
25
30
37
40
45
25
40

10
15
22
25
30
10
22
10
15
22
25
30
10
25

@ dhé

D min. 6.8 mm
Stechtiefe t max. 2.5 mm

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

2 dhé

7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0
7.0

K10F

CN45F

® © © 06 0 0 06 0 06 06 0 0 0 O ALAIF

P07C

Klemmhalter Typ

G0,

G5,

687.-

toolholder type

®

C==d o Egmsmeg!
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WERKZEUGFABRIK

ULTRAMINI Typ 007M

Bohrungsbearbeitung Stechdrehen D min. 6.8 mm

ab © 0.2 mm mit Eckenradius Stechtiefe 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 y , Dmin. |

O R
' Y
s B
By
1S
b -—
——
L1
Il =
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
S @
9] = o
E g g *
2§ - = £ T
= = =) = ] c © [T _8
£t s £ :E s 588358 5§ 3
g g o} o} (-4 Y- (] I i + (a] Q ¥ U < 2 3 had
o ]
R/L 007M0198-22 1.98 0.078" 0.1 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0 [ J
R/L 007M0200-10 2.0 0.1 2.8 6.3 25 10 2.5 6.8 7.0 [ J
R/L 007M0200-15 2.0 0.1 2.8 6.3 30 15 2.5 6.8 7.0 [ J
R/L 007M0200-22 2.0 0.1 2.8 6.3 37 22 2.5 6.8 7.0 [}
R/L 007M0200-25 2.0 0.1 2.8 6.3 40 25 2.5 6.8 7.0 [}
R/L 007M0200-30 2.0 0.1 2.8 6.3 45 30 2.5 6.8 7.0 [}
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 instructions"

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte fon anﬁﬁg ] EEH

R0O07M0200-10/AL41F R007M0200-10/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 008M

Stechdrehen
mit Eckenradius

grooving
with corner radius

@ dhé

D min. 7.8 mm

Stechtiefe t max. 3.0 mm

D min. 7.8 mm

depth of groove t max. 3.0 mm

K10F
CN45F

| L
O
< L %
- b £
- L1 -
1

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
Z
8
= :Ei n i
2 < o X =
i ¢ : £
o0 g o] (-4 Y- © — par - (a]
R/L 008M0100-30 1.0 0.1 3.3 7.3 50 30 3.0 7.8
R/L 008M0100-40 1.0 0.1 3.3 7.3 60 40 3.0 7.8
R/L 008M0200-30 2.0 0.1 3.3 7.3 50 30 3.0 7.8
R/L 008M0200-40 2.0 0.1 3.3 7.3 60 40 3.0 7.8
R/L 008M0250-30 2.5 0.1 3.3 7.3 50 30 3.0 7.8
R/L 008M0250-40 2.5 0.1 3.3 7.3 60 40 3.0 7.8

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte
R0O08M0100-30/AL41F

0
[S)
® ®© © @6 0 O AL4AIF

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter

P07C

Klemmhalter Typ

toolholder type

instructions”

®

C==d o vegmsmag!

4 BROTECH

R0O08MO0100-30/AL41F

76



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

neu
neu
neu
neu
neu

neu

77

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 10M

Stechdrehen
mit Eckenradius und

innerer Kithimittelzufuhr

grooving

with corner radius and
with through coolant

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 10M0100-30
R/L 10M0100-50
R/L 10M0200-30
R/L 10M0200-50
R/L 10M0300-30
R/L 10M0300-50

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b +0.05

1.0

2.0
2.0
3.0
3.0

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R10M0100-30/AL41F

—
4.9
4.9
4.9
4.9
4.9
4.9

9.9
9.8
ol°)
9.8
9.9
9.8

57
77
57
77
57
77

L1

30
50
30
50
30
50

dimensions in mm

D dhé

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

D min.

10.5
10.5
10.5
10.5
10.5

D min. 10.5 mm
Stechtiefe t max. 4.0 mm

D min. 10.5 mm
depth of groove t max. 4.0 mm

Klemmhalter Typ
toolholder type

CN45F

S
® ® 0 & 0 O ALATF
P07C

K10F

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

A BROTECH

R10MO0100-30/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 004 / 005 / 006 / 007

Stechdrehen und Kopieren

mit Vollradius

grooving and profiling
with full radius

D min. 4.0 mm
Vollradius R 0.5 - 1.0

D min. 4.0 mm
full radius R 0.5 - 1.0

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L004-0.50-16

R/L005-0.50-20
R/L005-0.58-20
R/L005-0.75-20
R/L005-1.00-20
R/L006-0.50-25
R/L006-0.75-25
R/L006-1.00-25
R/L007-0.50-30
R/L007-0.75-30
R/L007-1.00-30

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b +0.05

=

.0

1.17
1.5
2.0
1.0
1.5
2.0
1.0
1.5
2.0

b (inch)

0.046"

0.5
0.585
0.75
1.0
0.5
0.75
1.0
0.5
0.75
1.0

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte
R004-0.50-16/CN45F

. [
1.5 3.5
1.9 44
1.9 44
1.9 44
1.9 4.4
2.3 5.3
2.3 53
23 5.3
2.8 6.3
2.8 6.3
2.8 6.3

30

35
35
35
35
40
40
40
45
45
45

L1

16

20
20
20
20
25
25
25
30
30
30

dimensions in mm

St max.

1.0
1.0
1.0
1.8
1.8
1.8
2.5
2.5
2.5

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

= D min.

5.0
5.0
5.0
6.0
6.0
6.0
6.8
6.8
6.8

® dhé

AL41F
PD2F

= @dhée
® K10F
® CN45F

5.0
5.0
5.0
60 @
60 @
60 @
7.0
7.0
7.0

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapte

R004-0.50-16/CN45F

instructions”

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 060

Ausdrehen und Fasen

boring and chamfering

 max.

L1

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 060.3-10
R/L 060.4-16
R/L 060.5-15
R/L 060.5-20
R/L 060.6-20
R/L 060.6-25
R/L 060.7-20
R/L 060.7-40

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

—
0.7
1.5
1.9
1.9
2.3
2.3
2.8
2.8

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfuhrung und Sorte

R060.5-15/CN45F

2.7
35
4.4
4.4
53
53
6.3
6.3

10
16
15
20
20
25
20
40

@ dhé

t max.

£

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

dimensions in mm

z ©o
i o
- [a} Q
0.4 3.0 4
0.5 4.0 4
0.7 5.0 5
0.7 5.0 5
0.7 6.0 6
0.7 6.0 6
0.7 6.8 7
0.7 6.8 7

D min. 3.0 - 6.8 mm

D min. 3.0 - 6.8 mm

D min.

image

S ®

= o

@ 2

=t -

Q

2 il

= o
w

T = £ <

o ¥ ¢ N [) o

- 2 = o i~ S

¥ U < & &
o o
[ I ]
o o
[ I ]
o o
[ I ]
o o
o o

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapig instructions”

BROTECH

fon a
R060.5-15/CN45F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 070

Vorstechen und Fasen

pregrooving and chamfering

|
X
H O
1S
L1
B |
Rechts (R): wie gezeichnet
Links (L): spiegelbildlich
Abmessungen in mm
g
ES
25
o €
Bt
U ©
o o Qo Y ©
R/L 070.4-10 1.0 1.5 3.5
R/L 070.4-16 1.0 1.5 3.5
R/L 070.5-15 1.0 1.9 4.4
R/L 070.5-20 1.0 1.9 4.4
R/L 070.5-30 1.0 1.9 4.4
R/L 070.6-30 1.0 2.3 53
R/L 070.6-42 1.0 2.3 5.3

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R070.4-10/CN45F

25
30
30
35
45
45
57

@ dhé

®

D min. 4.0 - 6.0 mm

D min. 4.0 - 6.0 mm

C==d o vegmsmag!

) ., D min.

10
16
15
20
30
30
42

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

4.0
5.0
5.0
5.0
6.0
6.0

2 dhé

4.0

5.0
5.0
5.0
6.0
6.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

AL41F
P07C

® ®© © ® @6 @ O KIOF
® ®© ®© 6 @6 @ & CN45F

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

A BROTECH

R070.4-10/CNA5F
80
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions

—LBROTECH



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
metric 1ISO-thread,
partial profile, internal

D min. 1.56 - 7.0 mm
Steigung P = 0.4 - 1.75

D min. 1.56 - 7.0 mm
pitchP=0.4-1.75

Bestellnummer
part number

R/L 002.0204-5

R/L 002.02045-6
R/L 003.0105-8

R/L 004.0105-10
R/L 004.0307-10
R/L 004.0205-15
R/L 004.0408-15
R/L 005.0205-15
R/L 005.0205-20
R/L 005.0407-15
R/L 005.0407-20
R/L 005.0510-15
R/L 005.0510-20

Lo

Steigung P
pitch P

0.4-0.45
0.45-0.5
0.5-0.7

0.5-0.75
0.7-0.8

0.5-0.75
0.8-1.0

0.5-0.75
0.5-0.75
0.75-1.0
0.75-1.0
1.0-1.25
1.0-1.25

Regelgewinde /
standard thread

< < Z
VAR NI ]
ul

M4

M5

M6
M6

0.22
0.24
0.27
0.27
0.32
0.27
0.43
0.27
0.27
0.4

0.4

0.55
0.55

w
0.2
0.22
0.33
0.44
0.32
0.35
0.45
0.35
0.35
0.45
0.45
0.55
0.55

0.05
0.06
0.04
0.09
0.09
0.06
0.10
0.06
0.06
0.09
0.09
0.12
0.12

Y

0.3
1.0
0.9
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9
1.9

1.4
1.45
2.3
3.0
2.9
3.5
3.5
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

weitere Informationen:

¢ siehe Technische Hinweise

more informations:
* look at the technical instructions

20
22
22
24
24
30
30
30
35
30
35
30
35

10
10
15
15
15
20
15
20
15
20

D min.

1.7
2.4
3.2
3.2
4.0
4.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0
5.0

o
= 3
[ 2
= -
LE“ 3
[]
£ s 55 s IEEEE
el =
e Y I8 ¥ 2
4.0 °
4.0 °
4.0 ° ‘
4.0 ° g7
O
4.0 °
4.0 ) ‘
4.0 ° @
(o)
5.0 )
5.0 )
5.0 o o Cin
S o
5.0 ° 8
5.0 )
5.0 )

BROTEC
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,

Teilprofil, innen

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

D min. 1.56 - 7.0 mm
Steigung P =0.4 - 1.75

D min. 1.56 - 7.0 mm
pitch P=0.4 - 1.75

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
art number

.~
R/L 006.0510-15
R/L 006.0510-22
R/L 006.0612-15
R/L 006.0612-22
R/L 006.0815-15
R/L 006.0815-22
R/L 007.0815-15
R/L 007.0815-25

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

Steigung P
pitch P

1.0-1.25
1.0-1.25
1.25-15
1.25-15
1.5-1.75
1.5-1.75
1.5-1.75
1.5-1.75

Regelgewinde /
standard thread

M8
M8
M10
M10
M10
M10

0.55
0.55
0.68
0.68
0.81
0.81
0.81
0.81

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R006.0510-15/AL41F

0.55
0.55
0.65
0.65
0.75
0.75
0.75
0.75

0.12
0.12
0.15
0.15
0.18
0.18
0.18
0.18

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.7
2.7

53
53
53
53
53
53
6.3
6.3

weitere Informationen:

¢ siehe Technische Hinweise

more informations:

30
37
30
37
30
37
30
40

dimensions in mm

L1

15
22
15
22
15
22
15
25

¢ look at the technical instructions

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

D min.

o
g
[ 2
= =
.'=E° 3
[]

£ s 55 s IEEEE

el =

e Y I8 ¥ 2

6.0 )

6.0 )

6.0 )

6.0 °

6.0 o0

6.0 o0

7.0 o0

7.0 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chaptera

instructions”

A BROTECH

R006.0510-15/AL41F



ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,

Vollprofil, innen

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

D min. 4.0 - 7.0 mm
Steigung P=0.5-1.5

D min. 4.0 - 7.0 mm
pitch P=0.5- 1.5

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

Abmessungen in mm

o ~3

(] ()] o

Eg eE

54 = e

£5 . &%

2 S o .c @ T

o £E 95 .
oo & a cth T
R/L 104.0205-15 05 0.27
R/L 104.0408-15 038 M5  0.43
R/L 105.0205-15 0.5 0.27
R/L 105.0407-15  0.75 0.40
R/L 105.0408-15 038 0.43
R/L 105.0510-15 1.0 M6  0.54
R/L 106.0510-15 1.0 0.54
R/L 106.0612-15 1.25 M8 0.67
R/L 106.0815-15 1.5 M10  0.81
R/L 107.0815-15 1.5 M10  0.81

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R104.0205-15/AL41F

w
0.35
0.5

0.35
0.45
0.50
0.55
0.55
0.65
0.75
0.75

0.06
0.1

0.06
0.09
0.10
0.12
0.12
0.15
0.18
0.18

—
1.5
1.5
1.9
1.9
1.9
1.9
2.3
2.3
2.3
2.8

3.5
35
4.4
4.4
4.4
4.4
53
53
53
6.3

weitere Informationen:

¢ siehe Technische Hinweise

more informations:

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

dimensions in mm

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

¢ look at the technical instructions

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

D min.

4.0
4.0
5.0
5.0
4.8
4.8
6.0
6.0
6.0
7.0

2 B E
e T & %82
4.0 [ ]
4.0 o
5.0 o
5.0 [ ]
5.0 [ ]
5.0 [ ]
6.0 o
6.0 o
6.0 [ ]
7.0 [ ]

toolholder type

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chaptera

instructions"

®

C==d o vegmsmag!

A BROTECH

R104.0205-15/AL41F
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ULTRAMINI Typ Gewindedrehen

Bohrungsbearbeitung Whitworth-Gewinde,
ab © 0.2 mm Teilprofil, innen
grooving, boring and profiling type threading,
starting at @ 0.2 mm Whitworth thread,

partial profile, internal

D min. 4.8 - 7.0 mm

D min. 4.8 - 7.0 mm

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

g <
£ = ]
€3 35 £
= E N
=3 =38
? g9
g g (G - w No] “— © ] hr
R/L 005.5548-15 48 - 24 0.40 045 0.06 19 4.4 30 15
R/L 006.5548-15 48 - 24 040 045 0.06 23 53 30 15
R/L 006.5524-15 24 - 16 0.81 075 0.12 23 53 30 15
R/L 007.5524-15 24 - 16 0.81 075 0.12 238 6.3 30 15
Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten- weitere Informationen:
Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und e siehe Technische Hinweise
der Preisliste finden.
Bestellbeispiel: more informations:
fur rechte Ausfihrung und Sorte ¢ look at the technical instructions

R005.5548-15/CN45F

D min.

s )
= 8
@ 2
= -
@
£ i)
© = o
S 5555 5 3
o
=z < <]
s T & I 8 ¥ -
5.0 ° -
6.0 [ ]
6.0 [ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chaptera instructions"

A BROTECH

R005.5548-15/CN45F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen

type threading,
Whitworth thread,
full profile, internal

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

Abmessungen in mm

@

E 3 S

g.n o %.E
a ~

EE €, Yu

o € > o6

ki = 25 co

0 © LE ®8E =

m o na UsS I

R/L 106.5519-15
R/L 106.5522-15
R/L 106.5528-15 0.907

= =
- W
U W
B~ O
N N —
0 N O

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R106.5519-15/AL41F

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

dimensions in mm

o w Y= © - |

0.86 0.18 1 23 53 30 15
0.74 0.16 1 23 53 30 15
058 0.12 08 23 53 30 15

weitere Informationen:
¢ siehe Technische Hinweise

more informations:
* look at the technical instructions

D min. 6.0 mm

D min. 6.0 mm

o [T
= 523

- 2
Q ¥ U <
6.0 [}
6.0 [ ]
6.0 [ ]

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chaptera i

PD2F

Klemmhalter Typ
toolholder type

instructions"

®

Dimmel

— O

A BROTECH

R106.5519-15/AL41F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

NPT-Gewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
NPT thread,
partial profile, internal

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

Abmessungen in mm

o <

: § o 35

s So <3

gt g8 28

m o na Us +»
R/L 006.NP18-15 1.411 18 1.35
R/L 006.NP18-22 1.411 18 1.35
R/L 006.NP27-15 0.940 27 1
R/L 006.NP27-22 0.940 27 1

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfuhrung und Sorte
R0O06.NP18-15/AL41F

w Qo

1 0.09
1 0.09
0.8 0.06
0.8 0.06

weitere Informationen:

-
2.3
2.3
2.3
2.3

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

dimensions in mm

53
53
53
53

30
37
30
37

¢ siehe Technische Hinweise

more informations:

L1

22
15
22

* look at the technical instructions

D min.

6.0

6.0
6.0

D min. 6.0 mm

D min. 6.0 mm

< )

= 8

@ 2

= -

@

2 i)

© = o

s s85s% § 3

o

=z < <]

Q T &I & ¥~ =
6.0 [ ]
6.0 [ ]
6.0 [ ]
6.0 [ )

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chaptera instructions"

A BROTECH

R0O06.NP18-15/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
trapezoidal thread,
partial profile, internal

r"_f-

L@ dhé

D min. 7.0 mm
Steigung P = 2.0 - 3.0

D min. 7.0 mm
pitch P =2.0 - 3.0

tn

=

L1

Il =
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
:
> :
EE 2. .
T < = £
&% op E
m o h'a » w ) “— © - | )
R/L 007.1220-22 2 1.25 0.75 0.6 2.8 6.3 37 22 7.0
R/L 007.1220-30 2 1.25 0.75 0.6 2.8 6.3 45 30 7.0
R/L 007.1730-22 3 1.75 1.10 1.0 2.8 6.3 37 22 7.0
R/L 007.1730-30 3 1.75 1.10 1.0 2.8 6.3 45 30 7.0

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfuhrung und Sorte
R007.1220-22/AL41F

weitere Informationen:
¢ siehe Technische Hinweise

more informations:
¢ look at the technical instructions

= Q
= g
@ 2
= ]
£ i)
© £ o
s s5&s 5 3
e
2 = v} [e]
Q Tt I8 ¥ -
7.0 [ ]
7.0 °
7.0 [ ]
7.0 °

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chaptera

instructions"

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Impressionen

impressions

BROTEL

r
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 510M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 510M1008-10 1.0 4.3
R/L 510M1508-10 1.5 4.3
R/L 510M2008-10 2.0 4.3
R/L 510M1008-20 1.0 4.3
R/L 510M1508-20 1.5 43
R/L 510M2008-20 2.0 4.3

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R510M1008-10/AL41F

26
26
26
35
35
35

%

E
| -
1" 2.0
1" 3.0
1" 4.0
20 2.0
20 3.0
20 4.0

righthand (R): as shown

D min. 5.0 mm

Stechtiefe t max. 4.0 mm
Nutbreite bis 2.0 mm

D min. 5.0 mm

depth of groove t max. 4.0 mm

width of groove up to 2.0 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

0.05
0.05
0.05
0.05
0.05
0.05

CNA45F

® © @6 @ @ O ALAIF
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter i

Klemmhalter Typ

toolholder type

instructions"

®

Dimmel

— O
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 610

Axialstechen

face grooving

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 3.5 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 6.0 mm
depth of groove tmax. 3.5 mm
width of groove up to 3.0 mm

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 610.1008-10
R/L 610.1508-10
R/L 610.2008-10
R/L 610.2508-10
R/L 610.3008-10
R/L 610.1008-20
R/L 610.1508-20
R/L 610.2008-20
R/L 610.2508-20
R/L 610.3008-20
R/L 610.1008-30
R/L 610.1508-30
R/L 610.2008-30
R/L 610.2508-30
R/L 610.3008-30

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R610.1008-10/AL41F

b +0.05

1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0

©
5.2
52
52
52
52
5.2
52
5.2
5.2
5.2
5.2
52
52
52
52

26
26
26
26
26
35
35
35
35
35
45
45
45
45
45

1"
"

11
"1
20
20
20
20
20
30
30
30
30
30

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

Klemmhalter Typ
toolholder type

® K10F
P07C

[
® © 6 © 06 0 0 © 0 0 @0 @0 @ @ O CN45F

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

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

A BROTECH

R610.1008-10/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 610M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

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

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 610M1008-10
R/L 610M1508-10
R/L 610M2008-10
R/L 610M2508-10
R/L 610M3008-10
R/L 610M1008-20
R/L 610M1508-20
R/L 610M2008-20
R/L 610M2508-20
R/L 610M3008-20
R/L 610M1008-30
R/L 610M1508-30
R/L 610M2008-30
R/L 610M2508-30
R/L 610M3008-30

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R610M1008-10/AL41F

b +0.05

1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0

©
5.2
52
52
52
52
5.2
52
5.2
5.2
5.2
5.2
52
52
52
52

26
26
26
26
26
35
35
35
35
35
45
45
45
45
45

2
- E
11 2.0
11 3.0
11 4.0
11 5.0
11 6.0
20 2.0
20 3.0
20 4.0
20 5.0
20 6.0
30 2.0
30 3.0
30 4.0
30 5.0
30 6.0

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

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

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

® ©6 6 6 6 0 06 0 0 06 @ 0 0 @ O ALAIF
P07C

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter i

4 BROTECH

R610M1008-10/AL41F

instructions"

®

Dimmel
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 610

Axialstechen
mit Vollradius

face grooving
with full radius

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

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

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el c
R/L 610.1005-10 1.0 0.50
R/L 610.1608-10 1.6 0.80
R/L 610.2010-10 2.0 1.00
R/L 610.2512-10 2.5 1.25
R/L 610.3015-10 3.0 1.50
R/L 610.1005-20 1.0 0.50
R/L 610.1608-20 1.6 0.80
R/L 610.2010-20 2.0 1.00
R/L 610.2512-20 2.5 1.25
R/L 610.3015-20 3.0 1.50

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R610.1005-10/AL41F

©
5.2
52
52
52
52
52
5.2
5.2
5.2
5.2

- |
26 1"
26 "
26 1"
26 1M1
26 "1
35 20
35 20
35 20
35 20
35 20

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

[ ]
® © 6 6 06 0 06 @ 0@ O ALAIF
P07C

® K10F

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

A BROTECH

R610.1005-10/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 620

Axialstechen

am Zapfen vorbei

face grooving

in pivots

®

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

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

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 620.1006-20
R/L 620.1506-20
R/L 620.2006-20
R/L 620.2506-20
R/L 620.3006-20

Weitere HM Sorten kénnen Sie in der Sorten-

b +0.05

1.0

2.0
2.5
3.0

5.2
52
52
52
52

35
35
35
35
35

Ubersicht im Kapitel "Technische Hinweise" und

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R620.1006-20/AL41F

L1

20
20
20
20
20

righthand (R): as shown

C==d o vegmsmag!

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

6.0

6.0
6.0
6.0

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F
® ®© ® ® & AL4TF

® ® & KI0F
® ®© 6 @ ® PD2F

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

A BROTECH

R620.1006-20/AL41F
94
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 620M

Axialstechen
am Zapfen vorbei,
mit Eckenradius

face grooving
in pivots,
with corner radius

D min. 6.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

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

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 620M1006-20 1.0 5.2
R/L 620M1506-20 1.5 52
R/L 620M2006-20 2.0 52
R/L 620M2506-20 2.5 52
R/L 620M3006-20 3.0 5.2

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R620M1006-20/AL41F

35
35
35
35
35

%

E
| -
20 2.0
20 3.0
20 4.0
20 5.0
20 6.0

righthand (R): as shown

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

D min.

6.0

6.0
6.0
6.0

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

Klemmhalter Typ
toolholder type

CNA45F

® ®© ® ® & AL4TF
PD2F

K10F

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

4 BROTECH

R620M1006-20/AL41F




ULTRAMINI Typ 010

®

Bohrungsbearbeitung Axialstechen D min. 6.0 mm T’

ab © 0.2 mm Stechtiefe t max. 3.5 mm E
Nutbreite bis 3.0 mm

grooving, boring and profiling face grooving D min. 6.0 mm _E

starting at @ 0.2 mm depth of groove t max. 3.5 mm g

width of groove up to 3.0 mm

— O

@ dhé

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
S w
@ = <3
Eg 3 2
£z s 5
5 5 £ 3
3 < = % £ = I <
§t g EOE 3 $5$58 § s
@3 2 © - 4 - [a) (] T & I B ¥ -
R/L 010.1006-10 1.0 52 26 11 1.5 6.0 6.0 [ I J
R/L 010.1506-10 1.5 5.2 26 11 2.0 6.0 6.0 o o
R/L 010.1008-10 1.0 5.9 26 11 1.5 8.0 7.0 o O
R/L 010.1508-10 1.5 5.9 26 11 2.5 8.0 7.0 [ I J
R/L 010.2008-10 2.0 5.9 26 11 3.0 8.0 7.0 [ I J
R/L 010.2508-10 2.5 5.9 26 11 3.5 8.0 7.0 o O
R/L 010.3008-10 3.0 5.9 26 11 3.5 8.0 7.0 [ I ]
R/L 010.1008-20 1.0 5.9 35 20 1.5 8.0 7.0 o o
R/L 010.1508-20 1.5 5.9 35 20 2.5 8.0 7.0 o O
R/L 010.2008-20 2.0 5.9 35 20 3.0 8.0 7.0 o O
R/L 010.2508-20 2.5 5.9 35 20 3.5 8.0 7.0 o O
R/L 010.3008-20 3.0 5.9 35 20 3.5 8.0 7.0 o O
T e
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 instructions"
der Preisliste finden. and in the price lis
Bestellbeispiel: order: : Eﬁa T‘ UH
fur rechte Ausfihrung und Sorte right fon an a
R010.1006-10/AL41F R010.1006-10/AL41F 96
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ULTRAMINI Typ 010

Bohrungsbearbeitung Axialstechen D min. 6.0 mm

ab © 0.2 mm Stechtiefe t max. 3.5 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

grooving, boring and profiling face grooving D min. 6.0 mm

starting at @ 0.2 mm depth of groove t max. 3.5 mm

width of groove up to 3.0 mm

@ dhé

Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
Abmessungen in mm dimensions in mm
S w
9] = <
5E g 2
£z s 5
2§ " £ i
= g o
=z =) . < © [T & <
gt 2 P 3 s338 ¢ 3
@3 Qo © - o - o Q v & < 2 X A
o ]
R/L 010.1008-30 1.0 5.9 45 30 1.5 8.0 7.0 o o
R/L 010.1508-30 1.5 5.9 45 30 2.5 8.0 7.0 [ I J
R/L 010.2008-30 2.0 5.9 45 30 3.0 8.0 7.0 [ 2N J
R/L 010.2508-30 2.5 5.9 45 30 3.5 8.0 7.0 [ I ]
R/L 010.3008-30 3.0 5.9 45 30 3.5 8.0 7.0 ® O
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 chaptera instructions"

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte fon anﬁﬁa ] EUH

R010.1008-30/AL41F R010.1008-30/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 010M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

8 35
s £
Qo Qo
R/L 010M1008-10 1.0
R/L 010M1508-10 1.5
R/L 010M1578-10 1.57 0.062"
R/L 010M2008-10 2.0
R/L 010M2508-10 2.5
R/L 010M3008-10 3.0
R/L 010M1008-20 1.0
R/L 010M1508-20 1.5
R/L 010M2008-20 2.0
R/L 010M2308-20 2.38 0.094"
R/L 010M2508-20 2.5
R/L 010M3008-20 3.0

L ..

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO10M1008-10/AL41F

5.9
5.9
5.9
5.9
5.9
5.9
59
5.9
5.9
59
5.9
5.9

26
26
26
26
26
26
35
35
35
35
35
35

11
1"
"
1"
"
"
20
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

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

Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

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

CN45F

® © 06 0 0 06 © 0 0 0 @0 O ALAF

K10F

®

C==d o vegmsmag!

Klemmhalter Typ
toolholder type

P07C

More carbide grades you can find in the grades

summary in the chapte

RO10M1008-10/AL41F

instructions”

4 BROTECH
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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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

g
o (=
ar =
Qo Q

.1

R/L 010M1008-30 1.0

R/L 010M1508-30 1.5

R/L 010M2008-30 2.0

R/L 010M2508-30 2.5

R/L 010M3008-30 3.0

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO10M1008-30/AL41F

5.9
59
5.9
5.9
5.9

45
45
45
45
45

L1

30
30
30
30
30

t max.

3.0
4.0
5.0
6.0

D min.

dimensions in mm

@ d h6

7.0

7.0
7.0
7.0

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

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

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

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

S o
= (<3
[} 2
= o]
2 i)
= <)
'S

u.l-ﬂ&UE =
22385 ¢ ¢
¥ O <« & ¥ had

[}

o

[}

[}

[}

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

4 BROTECH

RO10M1008-30/AL41F




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

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

Abmessungen in mm

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

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

b +0.05

1.0

1.6
1.98
2.0
2.5
3.0
1.0
1.6
2.0
2.5
3.0

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R010.1005-10/AL41F

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

dimensions in mm

D min.

8.0

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

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

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 6.0 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

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

Klemmhalter Typ
toolholder type

CN45F

® © 06 0 06 0 0 0 @0 @0 @0 O ALAF
([ ]

K10F
® PD2F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter

instructions”

®

C==d o vegmsmag!

A BROTECH

R010.1005-10/AL41F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 015

Axialstechen

face grooving

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 015.1515-10 1.5 59
R/L 015.2015-15 2.0 59
R/L 015.2015-20 2.0 59
R/L 015.2515-20 2.5 59
R/L 015.3015-20 3.0 59
R/L 015.3015-30 3.0 59

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R015.1515-10/AL41F

26
30
35
35
35
45

t max.

10

20
20
20
30

righthand (R): as shown

D min. 8.0 mm
Stechtiefe t max. 30 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm

depth of groove t max. 30 mm
width of groove up to 3.0 mm

D min.

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

S o
= (=4
o =
= [
2 i)
£ o
L B o= uw £ =
$338 & g
= 2
¥ O < a ¥ had
e 0 o
o O
e 6 o
o o
e o o
o o

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

A BROTECH

R0O15.1515-10/AL41F




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Typ 015M

Axialstechen
mit Eckenradius

face grooving
with corner radius

| o

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

n

=

S

+

el ©
R/L 015M1515-10 1.5 59
R/L 015M2015-15 2.0 59
R/L 015M2015-20 2.0 59
R/L 015M2515-20 2.5 59
R/L 015M3015-20 3.0 59
R/L 015M3015-30 3.0 59

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

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RO15M1515-10/AL41F

26
30
35
35
35
45

X =
g E
- [a]
10 8.0
15 8.0
20 8.0
20 8.0
20 8.0
30 8.0

righthand (R): as shown

D min. 8.0 mm

Stechtiefe t max. 30 mm
Nutbreite bis 3.0 mm

D min. 8.0 mm
depth of groove t max. 30 mm
width of groove up to 3.0 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

0.1
0.1
0.1
0.1
0.1
0.1

CNA45F

® © 6 @0 @ O ALAIF
PD2F

K10F

More carbide grades you can find in the grades
summary in the chapter i

Klemmhalter Typ

toolholder type

instructions"

®

Dimmel

— O

4 BROTECH

RO15M1515-10/AL41F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ 012/ 016

Axialstechen

mit Eckenradius
und doppeltem Kiihlkanal

face grooving
with corner radius

and douple internal cooling

f max.

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

KuhImitteldruckempfehlung
70 bar

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 012.0200-10
R/L 012.0200-15
R/L 012.0250-10
R/L 012.0250-20
R/L 016.0300-10
R/L 016.0300-20
R/L 016.0400-10
R/L 016.0400-20

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

der Preisliste finden.

Bestellbeispiel:

fur rechte Ausfihrung und Sorte

R012.0200-10/AL41F

b +0.05

2.0

2.5
2.5
3.0
3.0
4.0
4.0

5.00
5.00
525
525
5.50
5.50
6.00
6.00

30
35
30
40
30
40
30
40

X =
g E
- [a]
10 12
15 12
10 12
20 12
10 16
20 16
10 16
20 16

righthand (R): as shown

@ dhé

D min. 12 mm
Stechtiefe t max. 20 mm
Nutbreite bis 4.0 mm

D min. 12 mm

depth of groove t max. 20 mm
width of groove up to 4.0 mm

XS
o

lefthand version (L): mirror image

Coolant pressure recommendation

70 bar

dimensions in mm

2 dhé

8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

s
=
S
Q
=
©
<
=
£
K}
&3

toolholder type

CNA45F

® ®© 6 6 0 @0 @ O ALATF
PD2F

K10F

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

A BROTECH

R012.0200-10/AL41F




ULTRAMINI Typ 020

®

Bohrungsbearbeitung Axialstechen D min. 20 mm Q z
ab © 0.2 mm mit Eckenradius Stechtiefe t max. 40 mm E prs
und doppeltem Kiihlkanal Nutbreite bis 5.0 mm G

2

grooving, boring and profiling face grooving D min. 20 mm _E 5
starting at @ 0.2 mm with corner radius depth of groove t max. 40 mm D o
and douple internal cooling width of groove up to 5.0 mm Q =

XS
o

— O

@ dhé

f max. ,

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

Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image
KuhImitteldruckempfehlung Coolant pressure recommendation
70 bar 70 bar

Abmessungen in mm dimensions in mm

S ®
9] = <
= g 2
£z s 5
s i £ =
% < = x E 2 w in = E §
g% % E E = s:33 ¢ 8
@3 -] © - - (a] Q (-4 ¥ U < o X &
R/L 020.0300-25 3.0 5.5 45 25 20 8.0 0.2 o o
R/L 020.0300-30 3.0 5.5 50 30 20 8.0 0.2 o O
R/L 020.0300-35 3.0 5.5 55 35 20 8.0 0.2 ® O
R/L 020.0300-40 3.0 5.5 60 40 20 8.0 0.2 [ 2N J
R/L 020.0400-25 4.0 6.0 45 25 20 8.0 0.2 ® O
R/L 020.0400-30 4.0 6.0 50 30 20 8.0 0.2 ® O
R/L 020.0400-35 4.0 6.0 55 35 20 8.0 0.2 o o
R/L 020.0400-40 4.0 6.0 60 40 20 8.0 0.2 [ I J
R/L 020.0500-20 5.0 6.5 40 20 20 8.0 0.2 o o
R/L 020.0500-25 5.0 6.5 45 25 20 8.0 0.2 ® O
R/L 020.0500-30 5.0 6.5 50 30 20 8.0 0.2 o O
R/L 020.0500-35 5.0 6.5 55 35 20 8.0 0.2 o O
R/L 020.0500-40 5.0 6.5 60 40 20 8.0 0.2 o O
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 instructions"

der Preisliste finden.

fur rechte Ausfihrung und Sorte i fon anﬁﬁa ] EUH

Bestellbeispiel:
R020.0300-25/AL41F R020.0300-25/AL41F
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Diimmel

ULTRAMINI Typ 520

E Bohrungsbearbeitung Fasen D min. 1.0 mm

prs ab @ 0.2 mm Stechtiefe t max. 4.0 mm

5

v

N grooving, boring and profiling chamfering D min. 1.0 mm

= starting at @ 0.2 mm depth of groove t max. 4.0 mm
2

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

Abmessungen in mm dimensions in mm

Bestellnummer

part number

K10F

CNA45F

® ® AL41F

PD2F
Klemmhalter Typ
toolholder type

R/L 520.0045-15 45° 1.5 30 1.0 0.2

R/L 520.0060-15 60° 1.5 30

& YW tmax.

o wu

= D min
o

YU adhé

o o
o
N
[

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 instructions"
Bestellbeispiel:

der Preisliste finden.
fur rechte Ausfihrung und Sorte fon anﬁﬁa ] EUH

R520.0045-15/AL41F R520.0045-15/AL41F
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Sets

Bestellnummer
part number

wv
m
pht
-—

¢ Ausdrehen und Kopieren
(Rechte Ausfiihrung)

e Ausdrehen und Fasen
(Rechte Ausfiihrung)

e Stechdrehen
(Rechte Ausfiihrung)

¢ boring and profiling
(righthand version)

* boring and chamfering
(righthand version)

e grooving
(righthand version)

Bestellnummer
part number

(%)
m
~
N

e Stechdrehen
(Rechte Ausfiihrung)

e grooving
(righthand version)

Inhalt
Content

Halter / toolholder:

1x

1x

Schneideinsatz / insert:

1x

1x

Inhalt
Content

Halter / toolholder:

1x

1x

Schneideinsatz / insert:
R006.0200-22
R006.0150-22
R005.0200-20
R005.0150-20
R004.0100-16

1x

676.0016-D
645.0016-D

R050.6-22
R050.5-20
R060.5-20
R050.4-16
R050.3-16
R006.0200-22
R006.0150-22
R005.0200-20
R005.0150-20
R004.0100-16

676.0016-D
645.0016-D

K10F

K10F
AL41F
P18C

AL41F
P18C

® © 6 6 06 0 0 0 0 O CN45F

CNA45F

®

C==d ° E!{ZrIIJIGTBEI!
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Sets

Bestellnummer
part number

w
m
e
w

¢ Ausdrehen und Kopieren
(Rechte Ausfiihrung)

e boring and profiling
(righthand version)

Bestellnummer
part number

(%)
m
=l
)
o

¢ Axialstechen
(Rechte Ausfiihrung)

e face grooving
(righthand version)

- o w
Halter / toolholder:

1x 676.0016-D

1x 645.0016-D

Schneideinsatz / insert:

1x R050.6-22 [ J
1x R050.5-20 [ J
1x R050.4-16 [ J
1x R050.3-16 [ J
- e w
e §5 %3
£0 ¥ < a U
Halter / toolholder:

1x 676.0016-D

Schneideinsatz / insert:

1x R010.2508-20 [ J
1x R010.2008-10 [ J
1x R010.1508-10 [ J
1x R010.3008-20 [ J
1x RO10.1008-10 [

BROTECH



ULTRAMINI Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Grundsatzliche Informationen zum

ab © 0.2 mm Werkzeugprogramm Ultramini
grooving, boring and profiling Technical instructions

starting at @ 0.2 mm Basic informations about the tool pro-

gram Ultramini

Spitzenhohe Ultramini:

Die Plattensitze der Ultramini-Werkzeuge garantieren eine exakte Position auf Spitzenhéhe.Trotzdem ist immer auf die
Spitzenhohe zu achten, denn Abweichungen kénnen besonders bei der Bearbeitung kleinster Durchmesser Probleme
bereiten.

Centre heigth Ultramini:

The seatings of the Ultramini tools guarantee a accurate centre heigth of these tools. In spite of this please have always a look
at your tools because a difference may cause problems, especially when machining small diameters.

Spaneabfuhr Ultramini:

Bitte wahlen Sie schmale Schneidbreiten, damit der Span geschmeidig bleibt und am Werkzeug vorbei aus der Bohrung
flieBen kann. Um einen Spanestau zu vermeiden ist stufenformig oder mit Schnittunterbrechung zu stechen.
Removal of chips Ultramini:

Please choose inserts with small cutting width, so the chips keep smoothly and will be able to flow out of the bore beside the
tool. To avoid jam of chips use the technique to groove by steps.

Kihlmittel Ultramini:

Verwenden Sie gefiltertes Kithimittel um die Spane auszuspiilen und die Schneide zu kiihlen. Ein KiihImitteldruck von
mindestens 5 bar wird empfohlen.
Coolant Ultramini:

Use filtered coolant for transporting the chips out and for cooling the insert itself. A coolant pressure of 5 bar minimum is
recommended.

®

C==d o H!{Z"E‘JGTBE!
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ULTRAM

Bohrungsbearbeitung

ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling

INI

starting at @ 0.2 mm

Technische Hinweise

Allgemeine Informationen zum
Gewindeschneiden

Technical instructions
General informations about threading

Empfohlene Anzahl der Schnitte

Die Anzahl der Schnitte ist nur ein Richtwert fiir das Gewindedrehen. Um eine méglichst lange Standzeit der Schneide zu
erreichen beachten Sie bitte die Erkldrungen fiir die Zustellung.
Leerschnitte zum Fertigschneiden sind in dieser Tabelle nicht beriicksichtigt.

Recommended number of passes

The number of passes is only a recommendation for threading. To reach a good tool life you have to mention the explanation

for the infeed.
Finishing passes are not considered in that chart.

Stahl (Festigkeit N/mm?) rostfreier | Guss Aluminium
Steel (N/mm? tensile strength) Stahl
stainless | castiron aluminium
steel
400-500 500-700 700-850 850-1150 | >1150
V m/min 160 140 120 90 70 920 100 300
Steigung P Anzahl der Schnitte
Pitch P number of passes
mm Gg/" TPI
0,5 48 5 5 5 5 8 8 5 5
0,8 32 6 6 6 6 8 8 6 6
1 24 7 7 7 7 8 8 7 7
1,25 20-19 8 8 8 8 10 10 8 8
1,5 16 10 10 10 10 12 12 10 10
1,75 14 12 12 12 12 14 14 12 12
2 12-11 13 13 13 13 15 15 13 13
2,5 10 15 15 16 16 18 18 16 15
3-35 8 16 16 17 17 20 20 17 16
4 18 18 19 19 22 22 19 18
5 20 20 21 21 24 24 21 20
6 22 22 23 23 26 26 23 22




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Vorschubrichtung

Technische Hinweise

Allgemeine Informationen zum
Gewindeschneiden

Technical instructions
General informations about threading

Mit jedem Schneideinsatz fiir das Gewindedrehen kann sowohl ein Rechts- wie auch ein Linksgewinde geschnitten werden.
Hierbei ist folgende Vorschubrichtung zu beachten:

Feed direction

Every insert can be used for right- and lefthand thread. You only have to consider the following feed direction:

Rechtsgewinde
thread right hand

Zustellungsvarianten

Linksgewinde
thread left hand

Radiale Zustellung

wechselnde Flankenzustellung

einseitige Flankenzustellung

Die meist verwendete Methode um
Gewinde herstellen. Beide Schneiden sind
gleichzeitig im Eingriff.

Die Schneiden werden wechselnd einge-
setzt.

Nur eine Schneidewird fir die komplette
Gewindeerstellung eingesetzt.

Problematische Spanbildung, dadurch
hohe Schnittkrafte und Verschlei am
Werkzeug und Bauteil.

Reduzierung des Schnittdrucks, héhere
Standzeit und bessere Spanbildung.

Reduzierung des Schnittdrucks und bessere
Spanbildung, aber einseitige Abnutzung
des Werkzeugs.

Infeed possibilities

Radial infeed

alternating flank infeed

flank infeed

The most used method for threading. both
sides are at the same time in process.

The flanks are alternating used.

Only one cutting edge is used for the
complete thread.

Problematic chip education, high cutting
force and wearness at insert and work
piece.

Reduced cutting force, higher state time
and chip education.

Reduced cutting force and better chip
education, but one-sided wearness.

®

C==d o vegmsmag!
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starting at @ 0.2 mm

carbide grades and coatings

ULTRAMINI Technische Hinweise
®
——
QD= Bohrungsbearbeitung Hartmetallsorten und Beschichtungen
E prs ab @ 0.2 mm
5
&2
N grooving, boring and profiling Technical instructions,
=
('

K10F

CBN

CN45F

AL41F

PD2F

XC2A

11

Universell einsetzbares Feinkornhartmetall mit guter VerschleiBfestigkeit. Unbeschichtet geeignet fiir
Anwendungen mit niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten, sowie die Bearbeitung von Nicht-
eisenmetallen.

All purpose micrograin carbide with good abrasion resistance. Uncoated for applications with low or
medium cutting speeds and machining of non-ferrous materials.

Zahe CBN-Sorte fiir Anwendungen mit niedrigen Schnittgeschwindigkeiten. Geeignet fiir gehartete
Stahle, unterbrochene Schnitte und Grauguss.

Ductile CBN grade for applications with lower cutting speed. Suitable for hardened steel, interrupted
cuts and cast iron.

Universell einsetzbare PVD-TIN-Beschichtung. Diese Allround-Sorte ist fiir niedrige und mittlere Schnitt-
geschwindigkeiten mit Einschrankung bei NE-Metallen

PVD-TIN coating - all purpose, all around grade is suitable for low and medium cutting speed with
restrictions on non-ferrous materials.

Sehr universell einsetzbare TIALN-Beschichtung mit hoher Temperaturbestandigkeit bei hoher Harte.
Sehr gut geeignet auch fiir NE-Metalle.

TIALN coating - very universal with a high resistance to high temperature and hardness. Very suitable
also for non-ferrous metals.

Beschichtung fiir den universellen Einsatz bei niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

Coating for universal use with medium and low speed.

Beschichtung mit einer excellenten Warmharte, Oxidationsbestandigkeit und thermischen
Isolationsfahigkeit. Ideal fiir Hartzerspanung >60HRC

Coating with excellent hot hardness, high oxidation resistance and thermal insulation capacity. Perfect
for hard machining >60 HRC.

—LBROTECH



ULTRAMINI Technische Hinweise
Bohrungsbearbeitung Hartmetallsorten und Beschichtungen
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling Technical instructions,

starting at @ 0.2 mm

PO1C

PO3C

P0O7C

P18C

NEME

carbide grades and coatings

Beschichtung fiir die Bearbeitung in zahen Materialien bei niedrigen und mittleren Schnittgeschwindig-
keiten.

Coating for the processing in tough material with medium or low cutting speed

Beschichtung fiir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien. Sehr gut auch fiir die Trocken-
bearbeitung geeignet.

Coating for materials which are difficult to machine. Perfect to use for dry machining.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von Titan, Edelstahl und Molybdan.

Coating to machine titanium, stainless steel and molybdenum.

Universell einsetzbare Hochleistungsschicht mit hoher Oxidationsbesténdigkeit, VerschleiBfestigkeit
und Warmharte.

Very universal high performance coating with high oxidation resistance, wear resistance and hot hard-
ness resistance.

Beschichtung fiir die Bearbeitung von Aluminium, Al-Legierungen, NE-Metallen und Composite-
Werkstoffen.

Coating for machining aluminium, alloys, non-ferrous metals and composite materials.

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Technische Hinweise

Schnittdaten

Technical instructions,
cutting data

Axialstechen:

Ausdrehen / Kopieren: 0,02 - 0,08 mm/U

0,02 - 0,05 mm/U

boriw:

face grooving:

Werkstoff Festigkeit Werkstoff-Nr | Werkstoffbezeichnung Werkstoff-Nr
Allgemeiner Baustahl < 800 N/mm2 1.0037 St37-2 1.0570
Automatenstahl < 800 N/mm2 1.0718 9SMnPb28 1.0727
Einsatzstahl unlegiert < 800 N/mm2 1.0401 Cc15 1.0481
Einsatzstahl legiert < 1000 N/mm2 1.7331 16MnCr5 (EC80) 1.7015
Vergltungsstahl unlegiert < 850 N/mm2 1.0503 c45 1.1191
Vergltungsstahl unlegiert < 1000 N/mm2 1.0601 C60 1.1221
Vergiitungsstahl legiert < 800 N/mm2 1.5131 50MnSi4 1.7030
Vergiitungsstahl legiert < 1300 N/mm2 1.5755 31NiCr14 1.7033
Stahlguss < 850 N/mm2 0.9650 G-X260Cr27 1.6750
Nitrierstahl <1000 N/mm2 1.8504 34CrAl6 1.8507
Nitrierstahl <1200 N/mm2 1.8515 31CrMo12 1.8523
Walzlagerstahl < 1200 N/mm2 1.3505 100Cr6 (W3) 1.3543
Federstahl <1200 N/mm2 1.5026 55Si7 1.7176
Schnellarbeitsstahl < 1300 N/mm2 1.3344 S 6-5-3 1.3255
Werkzeugstahl fiir Kaltarbeit < 1300 N/mm2 1.2312 40CrMnMoS8 6 1.2379
Werkzeugstahl fiir Warmbeit < 1300 N/mm2 1.2343 X38CrMoV 5 1 1.2767
Stahl und Stahlguss rostfei geschwefelt < 850 N/mm2 1.4305 X8CrNisS18 9 1.4105
Nichtrostender Stahl, ferritisch <750 N/mm2 1.4510 X3CrTi17 1.4528
Nichtrostender Stahl, martensitisch <900 N/mm2 1.4034 X46Cr13 1.4116
Nichtrost. Stahl, ferritisch/martensit. <1100 N/mm2 1.4313 X3CrNi13-4 1.4028
Nichtrost. Stahl, austenitisch/ferritisch < 850 N/mm2 1.4460 X8CrNiMo27 5 1.4821
Nichtrostender Stahl, austenitisch <750 N/mm2 1.4301 X5CrNi18-10 1.4571
Hitzebestdndig < 1100 N/mm2 1.4747 X80CrNiSi20 1.4876
Grauguss mit Lammellengraphit 100-350N/mm2 0.6010 GG10 0.6025
Grauguss mit Lammellengraphit 300-1000N/mm2 0.6030 GG30 0.6045
Kugelgraphitguss 300-500N/mm2 0.7040 GGG40 0.7050
Kugelgraphitguss 550-800N/mm2 0.7060 GGG60 0.7080
Temperguss weis 350-450N/mm2 0.8035 GTW35 0.8045
Temperguss weis 500-650N/mm2 0.8055 GTWS55 0.8065
Temperguss schwarz 350-450N/mm2 0.8135 GTS35 0.8145
Temperguss schwarz 500-700N/mm2 0.8155 GTS55 0.8170
Aluminium (unlegiert, niedrig legiert ) < 350 N/mm2 3.0255 Al99,5 3.3308
Aluminiumlegierungen < 0,5% Si < 500 N/mm2 3.0515 AlMn1 3.1355
Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si <400 N/mm2 3.2152 GD-AISi6Cu4 3.2373
Aluminiumlegierungen 10-15% Si <400 N/mm2 3.2381 G-AISi10Mg 3.5562
Aluminiumlegierungen > 15% Si <400 N/mm2 G-AlSi17Cu4
Kupfer (unlegiert, niedrig legiert ) < 350 N/mm2 2.0060 E-Cu57 2.0090
Kupfer-Knetlegierungen <700 N/mm2 2.0240 CuZn15 2.0265
Kupfer-Sonderlegierungen <200 HB 2.0916 CuAl5 2.1525
Kupfer-Sonderlegierungen < 300HB 2.0978 CuAl11Ni6Fe5
Kupfer-Sonderlegierungen > 300 HB 2.1247 CuBe2F125
Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 N/mm2 2.0360 CuZn40 (Ms60) 2.0380
Messing langspanend < 600 N/mm2 2.0335 CuZn36 (Ms63) 2.1293
Thermoplaste Delrin, Hostalen
Duroplaste Ferrozell, Bakelit
Faserverstarkte Kunststoffe GFK (Glasfaserverstarkt )
Magnesium und Magnesiumlegierungen < 850 N/mm2 3.5200 M2, MgMn2 3.5612
Graphit C8000, R8500X
Wolfram und Wolframlegierungen W-NiFe (Densimet W)
Molybdan und Molybdénlegierungen Mo , Mo-50Re
Reinnickel 1.3911 RNi24 1.3927
Nickellegierungen 1.3912 Ni36 (Invar) 1.3924
Nickellegierungen < 850 N/mm2 2.4360 S-NiCu 30 Fe
Nickel-Chromlegierungen 2.4886 SG-NiMo16Cr16W 2.4610
Nickel- und Kobaltlegierungen < 1300 N/mm2 2.4632 NiCr20Co18Ti 2.4631
Nickel- und Kobaltlegierungen <1300 N/mm2 2.4634 NiCo20Cr15MoAITi 2.4654
Hochwarmfeste Legierungen <1300 N/mm2 Hardox 400 1.4939
Nickel-Kobalt-(Chrom-)legierungen < 1400 N/mm2 2.4806 SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851
Reintitan <900 N/mm2 3.7025 Ti99,8 3.7034
Titanlegierungen <700 N/mm2 3.7114 TiAI5Sn2 3.7174
Titanlegierungen <1200 N/mm2 3.7164 TiAI5V4 3.7144
Stahl gehartet < 45 HRc
46-55HRc
56-60 HRc
61-65 HRc
65-70 HRc
Vorschub f: feed f:
..-'—'=l1_
Stechdrehen: 0,01 - 0,03 mm/U grooving: 0,01 -®0D3 mm/Rev.

0,02 20,08 i ni/Revt

0,02 - 0,05 mm/Rev.




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Technische Hinweise

Schnittdaten

Technical instructions,

cutting data

Werkstoffbez. Werk- Werkstoffbez. Vc K10F | Vc CN45F | Vc AL41F | Vc P18C | Vc PO7C | Vc XC2A-NH
stoff-Nr (m/min.) | (m/min.) | (m/min.) | (m/min.) | (m/min.) | (m/min.)
St52-3 1.0060 St60-2 30-130 30-180 80-200 80-200 80-200
45520 1.0757 46SPb2 30-130 40-200 80-200 80-200 80-200
17Mn4 1.1141 C15E (CK15) 30-130 40-180 80-200 80-200 80-200
13Cr3 (EC60) 1.5919 15CrNi6 15-90 30-140 80-160 80-160 80-160
Cka5 1.0535 C55 15-90 30-100 80-140 80-140 80-140
Ck60 1.0540 c50 15-90 30-100 80-160 80-160 80-160
28Cr4 1.7225 42CrMo4 30-130 30-100 80-160 80-160 80-160
34Cr4 1.3565 48CrMo4 15-90 30-100 80-150 80-150 80-150
GS-20NiCrMo3 7 1.6582 GS-34 CrNiMo 6 30-130 40-200 80-200 80-200 80-200
34AIMo5 1.8509 41CrAlMo7 15-90 30-100 70-140 70-140 70-140
39CrMoV19 3 1.8550 34 CrAINi 7 15-90 30-100 70-140 70-140 70-140
X192CrMo17 1.3520 100 CrMn 6 (W4) 15-90 30-100 70-140 70-140 70-140
55Cr3 1.7701 51CrMoV4
S 18-1-2-5 1.3294 PMHS6-5-3-8; ASP30
X155CrVMo12 1 1.2316 X38CrMo16; RAMAX 15-45 30-100
X45NiCrMo4 1.2842 90MnCrV8 15-45 30-100
X4CrMoS18 1.4107 GX8CrNi12 30-100 80-160 80-160 80-160
X105CrCoMo18 2 1.4016 X6Cr17 30-100 80-160 80-160 80-160
X50CrMoV15 1.4106 X2CrMoSiS18-2-1 30-100 80-160 80-160 80-160
X30Cr13 1.4104 X14CrMoS17 20-90 20-85 20-85 20-85
X20CrNiSi25 4 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3(Duplex) 20-65 20-75 20-75 20-75
X6CrNiMoTi17 12 2 1.4449 X3CrNiMo18-12-3 20-80 20-65 20-65 20-65
X10NiCrAITi32-21 1.4825 GX25CrNiSi18-9 20-80 20-65 20-65 20-65
GG25 30-110 70-150 30-180 30-180 30-180
GG45 30-90 50-120 30-150 30-150 30-150
GGG50 25-110 30-130 30-180 30-180 30-180
GGG80 25-80 30-110 30-120 30-120 30-120
GTW45 30-110 30-100 30-90 30-90 30-90
GTW65 30-90 30-90 20-80 20-80 20-80
GTS45 30-110 30-100 30-90 30-90 30-90
GTS70 30-90 30-90 20-80 20-80 20-80
Al99,9Mg0,5 3.0256 E-AlH 110-210 100-600 120-600 120-600 120-600
AlCuMg2 3.3315 AlMg1 90-200 100-600 120-600 120-600 120-600
GD-AISi9Mg 3.2134 GD-AISi5Cu1Mg 90-200 100-500 100-450 100-450 100-450
G-MgAl6 3.2525 S-AlSi12 50-140 80-350 70-300 70-300 70-300
G-AlSi25CuNiMg G-AlSi21CuNiMg 80-200 60-150 60-150 60-150
SF-Cu 2.1522 CuSI2Mn 50-140 70-160 60-150 60-150 60-150
CuZn30 2.0321 CuZn37 60-150 80-180 100-180 100-180 100-180
CuSi3Mn Ampco 8-16 50-140 80-180 90-180 90-180 90-180
Ampco18-26 50-140 80-180 80-180 80-180 80-180
Ampco M-4 50-140 80-180 80-180 80-180 80-180
CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2 80-160 100-200 120-220 120-220 120-220
CuCrZr 2.1080 CuSn6Zn6 50-120 80-180 70-150 70-150 70-150
Makrolon, Novodur Acrylglas, Polystyrol 40-120 70-160 80-180 80-180 80-180
Pertinax Resopal
CFK (Kohlefaserverstarkt) AFK (Amidfaserverstarkt)
MgAI6Zn1 3.5812 MgAI8Zn1
R8650 Technograph15
W-Cu80/20 W93NiFe (DENAL) 15-70
T2C, TZM MHC, ODS
RNi8 1.3926 RNi12 30-80 30-80 30-80 30-80
Ni54 1.3921 Ni49 18-75 18-75 18-75 18-75
NiCu 30 Fe Monel 400 18-75 18-75 18-75 18-75
NiMo16Cr16Ti Hastelloy C-276 40-70 40-70 40-70 60 - 70
NiCr20TiAl Nimonic 80 18-40 40-70 40-70 40-70 60 - 70
NiCr19Co14MoA4Ti Waspaloy 18-40 40-70 40-70 40-70 60 - 70
X12CrNiMo12 1.4980 X6NiCrTiMoVB25-15-2 15-30 40-70 40-70 40-70 60 - 70
NiCr23Fe, Inconel 601 2.4667 SG-NiCr19NbMoTi 15-30 40-70 40-70 40-70 60-70
Ti99,7 3.7064 Ti99,5 40-70 40-70 70-150
TiAl6V6Sn2 3.7124 TiCu2 40-70 40-70 70-150
TiAl6Sn2Zr4Mo2 3.7154 TiAl6Zr5 40-70 40-70 70-150
50 - 120
50 - 120
50 - 120
Vorschub f: feed f:
Stechdrehen: 0,01 - 0,03 mm/U grooving: 0,01 - 3 mm/Rev.

Ausdrehen / Kopieren:

Axialstechen:

0,02 - 0,08 mm/U

0,02 - 0,05 mm/U

bori

face grooving:

Q502 20,08 i ni/Revt

0,02 - 0,05 mm/Rev.

®
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Technische Hinweise

Schnittdaten

Technical instructions,
cutting data

STRENGTH | MATERIAL MATERIAL
MATERIAL (psi) NUMBER DESCRIPTION GhHl
General Construction Steel < 116030 1.0037 St37-2 A284 1.0570 St52-3
Free-cutting steel < 116030 1.0718 9SMnPb28 12L13 1.0727 45520
Non-Alloyed Steel < 116030 1.0401 C15 1015 1.0481 17Mn4
Alloy Steel < 145038 U7/EEEx] 16MnCr5 (EC80) 5120 1.7015 13Cr3 (EC60)
Compensation Steel Unalloyed < 123282 1.0503 45 1045 1.1191 Ck45
Compensation Steel Unalloyed < 145038 1.0601 C60 1060 1.1221 Ck60
Alloy Steel < 116030 1.5131 50MnSi4 1.7030 28Cr4
P Alloy Steel < 188549 1.5755 31NiCr14 1.7033 34Cr4
Cast Steel < 123282 0.9650 G-X260Cr27 1.6750 GS-20NiCrMo3 7
Nitriding Steel < 145038 1.8504 34CrAl6 1.8507 34AIMo5
Nitriding Steel < 174045 1.8515 31CrMo12 1.8523 39CrMoV19 3
Bearing Steel < 174045 1.3505 100Cr6 (W3) 52100 1.3543 X192CrMo17
Bearing Steel < 174045 1.5026 55Si7 - 1.7176 55Cr3
High Speed Steel < 188549 1.3344 S 6-5-3 1.3255 S 18-1-2-5
Tool Steel for Cold Work < 188549 1.2312 40CrMnMoS8 6 1.2379 X155CrVMo12 1
Tool Steel for Warm Work < 188549 1.2343 X38CrMoV 5 1 H11 1.2767 X45NiCrMo4
Steel and cast steel rostfei sulfurized < 123282 1.4305 X8CrNiS18 9 303 1.4105 X4CrMoS18
Stainless Steel, Ferritic < 108778 1.4510 X3CrTi17 1.4528 X105CrCoMo18 2
Stainless Steel, Martensitic < 130534 1.4034 X46Cr13 - 1.4116 X50CrMoV15
IMl | Non-rusting. Steel, Ferritic / Martensite <159542 1.4313 X3CrNi13-4 1.4028 X30Cr13
Non-rusting. Steel, Austenitic / Ferritic < 123282 1.4460 X8CrNiMo27 5 532900 1.4821 X20CrNiSi25 4
Stainless Steel, Austenitic < 108778 1.4301 X5CrNi18-10 304 1.4571 X6CrNiMoTi17 12 2
Heat Resistant < 159542 1.4747 X80CrNiSi20 1.4876 X10NiCrAITi32-21
Gray Cast Iron with Lamellar Graphite 14504-50763 0.6010 GG10 CLASS20 0.6025 GG25
Gray Cast Iron with Lamellar Graphite 43511-145038 0.6030 GG30 CLASS45 0.6045 GG45
Ball Graphite Castings 43511-72519 0.7040 GGG40 60-40-18 0.7050 GGG50
K Ball Graphite Castings 79771-116030 0.7060 GGG60 - 0.7080 GGG80
Malleable Cast Iron 50763-65367 0.8035 GTW35 - 0.8045 GTW45
Malleable Cast Iron 72519-94274 0.8055 GTWS55 - 0.8065 GTW65
Malleable Cast Iron Black 50763-65267 0.8135 GTS35 32510 0.8145 GTS45
Malleable Cast Iron Black 72519-101526 0.8155 GTS55 50005 0.8170 GTS70
Aluminum (unalloyed, low alloy ) < 50763 3.0255 Al99,5 1000 3.3308 Al99,9Mg0,5
Aluminum Alloys < 0,5% < 72519 3.0515 AlMn1 3.1355 AlCuMg2
Aluminum Alloys 0,5-10% < 58015 3.2152 GD-AISi6Cusd 3.2373 GD-AISi9Mg
Aluminum Alloys 10-15% < 58015 3.2381 G-AlSi10Mg - 3.5562 G-MgAl6
Aluminum Alloys > 15% < 58015 G-AlSi17Cu4 G-AlSi25CuNiMg
Copper (unalloyed, low alloy) < 50763 2.0060 E-Cu57 2.0090 SF-Cu
Copper Wrought Alloys < 101526 2.0240 CuZn15 C23000 2.0265 CuZn30
Copper Special Alloys <200 HB 2.0916 CuAl5 2.1525 CuSi3Mn
Copper Special Alloys < 300HB 2.0978 CuAl11Ni6Fe5
N | Copper Special Alloys > 300 HB 2.1247 CuBe2F125
Brass Short-Spanning, Bronze, Gunmetal < 87023 2.0360 CuZn40 (Ms60) C28000 2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58)
Brass Long-Spanning < 87023 2.0335 CuZn36 (Ms63) C36000 2.1293 CuCr2r
Thermoplastics Delrin, Hostalen Makrolon, Novodur
Thermosets Ferrozell, Bakelit Pertinax
Fiber Reinforced Plastics GFK (Glasfaserverstarkt ) CFK (Kohlefaserverstarkt)
Magnesium and Magnesium Alloys < 123282 3.5200 M2, MgMn2 3.5612 MgAl6Zn1
Graphite C€8000, R8500X R8650
Tungsten and Tungsten Alloys W-NiFe (Densimet W) W-Cu80/20
Molybdenum and Molybdenum Alloys Mo , Mo-50Re TZC, TZM
Pure Nickel 1.3911 RNi24 1.3927 RNi8
Nickel Alloys 1.3912 Ni36 (Invar) 1.3924 Ni54
Nickel Alloys < 123282 2.4360 S-NiCu 30 Fe NiCu 30 Fe
Nickel-Chromium Alloy 2.4886 SG-NiMo16Cr16W 2.4610 NiMo16Cr16Ti
Nickel and Cobalt Alloys < 188549 2.4632 NiCr20Co18Ti 2.4631 NiCr20TiAl
S [ Nickel and Cobalt Alloys < 188549 2.4634 NiCo20Cr15MoAITi 2.4654 NiCr19Co14MoA4Ti
High-Temperature Resistant Alloys < 188549 Hardox 400 1.4939 X12CrNiMo12
Nickel-Cobalt-(Chrome-) Alloys < 203053 2.4806 SG-NiCr20Nb, Inconel 82 2.4851 NiCr23Fe, Inconel 601
Pure Titanium < 130534 3.7025 Ti99,8 3.7034 Ti99,7
Titanium Alloys < 101526 3.7114 TiAl5Sn2 - 3.7174 TiAl6V65Sn2
Titanium Alloys < 174045 3.7164 TiAI5V4 3.7144 TiAl6Sn2Zr4Mo2
Hardened Steel <45 HRc
46-55HRc
H 56-60 HRc
61-65 HRc
65-70 HRc
feed f:
Data on this page is for reference and plan-
ning only. Materials and processes should groove: in/Rev

be tested in your environment to achieve
desired results.

copy

axial groove:

0.0008 - 0.002

0.0008="0: 0031 iA/Rev.

in/Rev.




ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Technische Hinweise

Schnittdaten

Technical instructions,
cutting data

K10F CNA45F AL41E P18C PO7C XC2A-NH
(SFM) (SFM) (SFM) (SFM) (SFM) (SFM)
1.0060 St60-2 A572 98-426 98-591 262-656 262-656 262-656
1.0757 465Pb2 98-426 131-656 262-656 262-656 262-656
1.1141 C15E (CK15) 1015 98-426 131-591 262-656 262-656 262-656
1.5919 15CrNi6 3115 49-295 98-459 262-525 262-525 262-525
1045 1.0535 C55 1055 49-295 98-328 262-459 262-459 262-459
1060 1.0540 C50 49-295 98-328 262-525 262-525 262-525
1.7225 42CrMo4 4140 98-426 98-328 262-525 262-525 262-525
5132 1.3565 48CrMo4 49-295 98-328 262-492 262-492 262-492
1.6582 GS-34 CrNiMo 6 4337 98-426 131-656 262-656 262-656 262-656
1.8509 41CrAlMo7 A355 49-295 98-328 230-459 230-459 230-459
1.8550 34 CrAINi 7 49-295 98-328 230-459 230-459 230-459
1.3520 100 CrMn 6 (W4) 49-295 98-328 230-459 230-459 230-459
5155 1.7701 51CrMoV4
1015 1.3294 PMHS6-5-3-8; ASP30
D2 1.2316 X38CrMo16; RAMAX 49-148 98-328
1.2842 90MnCrVs8 02 49-148 98-328
430F 1.4107 GX8CrNi12 98-328 262-525 262-525 262-525
1.4016 X6Cr17 430 98-328 262-525 262-525 262-525
1.4106 X2CrMoSiS18-2-1 98-328 262-525 262-525 262-525
420F 1.4104 X14CrMoS17 430 F 66-295 66-279 66-279 66-279
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 (Duplex) UNS31803 66-213 66-246 66-246 66-246
316 Ti 1.4449 X3CrNiMo18-12-3 317 66-262 66-213 66-213 66-213
B163 1.4825 GX25CrNiSi18-9 66-262 66-213 66-213 66-213
A48-40 B 98-361 230-492 98-591 98-591 98-591
98-295 164-394 98-492 98-492 98-492
65-45-12 82-361 98-426 98-591 98-591 98-591
120-90-02 82-262 98-361 98-394 98-394 98-394
98-361 98-328 98-295 98-295 98-295
98-295 98-295 66-262 66-262 66-262
98-361 98-328 98-295 98-295 98-295
98-295 98-295 66-262 66-262 66-262
3.0256 E-AlH 361-689 328-1969 394-1968 394-1969 394-1969
2024 3.3315 AlMg1 295-656 328-1969 394-1968 394-4969 394-1969
3.2134 GD-AISi5Cu1Mg 295-656 328-1640 328-1476 328-1476 328-1476
3.2525 S-AlSi12 164-459 262-1148 230-984 230-984 230-984
G-AlSi21CuNiMg 262-656 197-492 197-492 197-492
2.1522 CuSI2Mn 164-459 230-525 197-492 197-492 197-492
2.0321 CuzZn37 197-492 262-591 328-591 328-591 328-591
Ampco 8-16 164-459 262-591 295-591 295-591 295-591
Ampco18-26 164-459 262-591 262-591 262-591 262-591
Ampco M-4 164-459 262-591 262-591 262-591 262-591
2.0410 CuZn44Pb2 262-525 328-656 394-722 394-722 394-722
2.1080 CuSn6Zn6 164-394 262-591 230-492 230-492 230-492
Acrylglas, Polystyrol 131-394 230-525 262-591 262-591 262-591
Resopal
AFK (Amidfaserverstarkt)
3.5812 MgAI8Zn1
Technograph15
W93NiFe (DENAL) 49-230
MHC, ODS
1.3926 RNi12 98-262 98-262 98-262 98-262
1.3921 Ni49 59-246 59-246 59-246 59-246
Monel 400 59-246 59-246 59-246 59-246
Hastelloy C-276 131-230 131-230 131-230 197-230
Nimonic 80 59-131 131-230 131-230 131-230 197-230
Waspaloy 59-131 131-230 131-230 131-230 197-230
904L 1.4980 X6NiCrTiMoVB25-15-2 49-98 131-230 131-230 131-230 197-230
2.4667 SG-NiCr19NbMoTi 49-98 131-230 131-230 131-230 197-230
3.7064 Ti99,5 131-230 131-230 230-192
3.7124 TiCu2 131-230 131-230 230-192
3.7154 TiAl6Zr5 131-230 131-230 230-192
164-394
164-394
164-394
feed f:
Data on this page is for reference and plan-
ning only. Materials and processes should groove: in/Rev

be tested in your environment to achieve
desired results.

axial groove:

0.0008 - 0.002

0000850, 0031 iYREV

in/Rev.
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Dimmel

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Ubersicht

summary

Allgemeine Beschreibung general instructions .. 123
Klemmbhalter tool holder MaBe Seite
Rundschaft straight shank dimensions page
Typ 608 /609 /611/614  Klemmhalter Stahl tool holder steel D min. 7.8 .. 124
Typ 616 / 618 Klemmhalter Stahl tool holder steel D min. 16 .. 125
Typ 608 / 609 Klemmhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 7.8 .. 126
Typ 611 Klemmbhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 11 . 127
Typ 614 Klemmbhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 14 .. 128
Typ 616 Klemmbhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 16 .. 129
Typ 618 Klemmbhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 18 .. 130
Typ V08 / V11 Flexohalter V Flexo-toolholder V D min. 8/ 11 . 131
. : . D min.
Typ 614.A/ 618.A Klemmbhalter Axialbearbeitung tool holder face grooving 12/14/16/18 .. 132
Klemmbhalter tool holder MaBe Seite
Quadratschaft square shank dimensions page
Klemmhalter Stahl, Quadratschaft tool holder steel, square shank D min.
Typ 614.5Q/618.5Q Axialbearbeitung face grooving 12/14/16/18 =133
Typ 614.SQ.A / 618.5Q.A Klemmhalter Stahl, Quadratschaft tool holder steel, square shank D min. 134

Axialbearbeitung, abgesetzte Version  face grooving with offset 12/14/16/18

—(BROTECH
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Ausdrehen und
Kopieren

Typ Ausdrehen und
Kopieren

Typ Ausdrehen und
Kopieren

Typ Ausdrehen und
Kopieren

Typ Ausdrehen und
Kopieren

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

L ..

Ubersicht

summary

Schneideinsatze
Ausdrehen und Kopieren

allgemein

von geharteten Teilen mit CBN

allgemein,
Innenfreistiche DIN 509

Ausdrehen mit spezieller Spantreppe

Rickwartsdrehen

Schneideinsatze
Stechdrehen

fur Sicherungsringe DIN 471/472
und Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472
und Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472
und Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472
und Stechdrehen allgemein

fur Sicherungsringe DIN 471/472
und Stechdrehen allgemein

Stechdrehen allgemein

Stechdrehen allgemein,
groBe Einstechtiefe

inserts
boring and profiling

type boring and profiling,
general

type boring and profiling,
of hardened parts with CBN

type boring and profiling,
general, undercuts DIN 509

type boring and profiling,
boring with special chipbreaker

type boring and profiling,
backboring

inserts
grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
for circlips DIN 471/472 and grooving

type grooving,
general use

type grooving, general use,
maximum depth of groove

MaBe
dimensions

D min. 7.8 - 15.5

D min. 7.8-15.5

D min. 7.8 - 20
Dmin.8/9/11
t max. 0.5

D min. 7.8-13.8

MaBe
dimensions

D min. 8

D min. 9

D min. 11

D min. 14

D min. 16

D min. 18/20
tmax.=6/8

D min. 16/17
tmax. =5.5/6.5

Seite
page

.. 136

. 137

.. 138

.. 139

.. 140

Seite
page

.. 142

.. 143

.. 144

.. 145

.. 146

.. 147

.. 148

®
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

i |

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Stechdrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen

Ubersicht

summary

Schneideinsatze
Stechdrehen

NC-Feindrehen

NC-Feindrehen,
groBe Einstechtiefe

Stechdrehen und Kopieren
Vollradius

Ausdrehen und Fasen

Vorstechen und Fasen

Schneideinsatze
Gewindedrehen, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

metrisches ISO-Gewinde,
Vollprofil, innen

NPT Vollprofil, innen

Whitworth-Gewinde,
Vollprofil, innen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

Trapezgewinde,
Teilprofil, innen

inserts
grooving

type grooving,
NC-profiling

type grooving,
NC-profiling,
maximum depth of groove

type grooving,
grooving and profiling,
full radius

type grooving,
boring and chamfering

type grooving,
pregrooving and chamfering

inserts
threading, internal

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

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

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

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

type threading,
NPT full profile, internal

type threading, Whitworth thread,

full profile, internal

type threading, trapezoidal thread,

partial profile, internal

type threading, trapezoidal thread,

partial profile, internal

MaBe
dimensions

D min. 8- 16

D min. 16/17
tmax.=5.5/6.5

D min. 8- 16
R0.4-20

D min. 8- 14

D min. 8- 16

MaBe
dimensions

D min.8/9
P=05-35

Dmin.11/14/16
P=05-3.0

Dmin.9/11
P=0.5-3.0

D min. 14/16
P=0.5-4.0

D min. 8

Dmin.11/14/16

Dmin.9/10/11

P=15-4.0
D min. 14/16
P=20-6.0

Seite
page

.. 149

.. 152

.. 153

.. 156

.. 157

Seite
page

.. 158

.. 159

.. 160

.. 161

.. 162

.. 163

.. 164

.. 165
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Axialstechen

Typ Axialstechen

Typ Axialstechen

Typ Axialstechen

SET-MCO08-LF/R

SET-MC11-LF/R

SET-MC14-LF/R

Ubersicht

summary

Schneideinsatze
Axialstechen

allgemein
am Zapfen vorbei

Vollradius

am Zapfen vorbei,
Vollradius

Sets Minicut

Halter und Schneiden
(Rechte Ausfiihrung)

Auswahl RS008 / RS08

Auswahl RSO11 /RS11

Auswahl RS014 / RS14

- Technische Hinweise

Schnittwerte und Anzahl der Schnitte
beim Gewindedrehen

Gewinde schneiden

Hartmetallsorten und
Beschichtungen

Schnittdaten

inserts MaBe

face grooving dimensions
type face grooving D min. 14/18
type face grooving, Dmin. 12/16
in pivots,
type face grooving, D min. 14
full radius tmax. 5
type face grooving, D min. 12

in pivots, full radius tmax. 5

sets Minicut MaBe

dimensions

toolholder and inserts

(righthand version)
selection RS008 / RS08 D min. 8
selection RS011/RS11 D min. 11
selection RS014 /RS14 D min. 14

Technical Instructions

cutting data and number of passes for
threading

threading

carbide grades and coatings

cutting data

Seite
page

.. 166

.. 167

.. 168

.. 169

Seite
page

171

. 171

. 172

Seite
page

.. 173

..174

. 175

. 177
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MINICUT Allgemeine Beschreibung

®

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling general instruction

Dimmel

Minicut:

Bei dem System Minicut werden die austauschbaren Hartmetallschneiden mittels der bewahrten Dreirippenverzahnung
stirnseitig verschraubt. Diese gewahrleistet beste Wiederholgenauigkeit bei einfachster Handhabung.

Minicut:

In the system Minicut the indexible carbide inserts are frontal screwed by the proven interface. This guarantees best
repeat accuracy by most simple handling.

123



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 608 /609/611/614

Klemmbhalter Stahl

toolholder steel

L1

L2

o

S
B f .
= 5 © 2
2c =
@ S Q Q Q hr oY
608.0158.1E.5T 15875 58" 67 90 22
608.0016.1ST 16 6 80 12
608.0016.1E.ST 16 &x7 90 22
609.0158.1E.5T 15875 58" 6.6x7.4 105 25
609.0016.1ST 16 6.6x7.4 95 14
609.0016.1E.ST 16 6.6x7.4 105 25
611.0158.2E.ST 15875 58" 895 110 29
611.0016.2ST 16 8 97 16
611.0016.2E.ST 16 895 110 29
614.0127.35T 127 2 95x11 100 18
614.0158.3E.ST 15875 58" 951 120 38 =g
614.0016.35T 16 9.5x11 100 18 gé
614.0016.3E.ST 16 9.5x11 120 38

R/LSO11: R/ S009: R/ SOO0S:

R/L S55:
55/916

innere KUhimittelzufuhr

D min. 7.8 mm

D min. 7.8 mm

through coolant

Typ: t max. / D min.

1.8/.29 1.0/28

2.3/ 911

R/L S09:
2.8/210

R/L S65:
6.5/@17

©

a
[} =
S S
£ e
b 8 <
c 3G
c 3 © c
g Q =g
&8 R 3
M2.6-MC T8
M3.5-MC  T10
M4-MC T15

drehmoment

Anzugs-
torque

1.0-1.5 Nm

2.0 Nm

2.5-3.0 Nm

4.0-4.5 Nm

0
o

fur Schneidplatte
use with insert

R/L S09
R/L SO09

R/LS11
R/LSO11

R/LS14
R/LSO14
R/L S55
R/L S65

®

Dimmel
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MINICUT Typ 616 /618

®

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Stahl D min. 16 mm

grooving, boring and profiling toolholder steel D min. 16 mm

Dimmel

innere KUhimittelzufuhr
L1 . through coolant

L2 . o (('\\(\'

Abmessungen in mm dimensions in mm
c o
£ 2 £
= o 3 5¢
[} (a] 2 = o O
£ o » o 2 [} 0 S
2 :E, g E 8 £ © g ££
— (%] —
3 E % = £3 sg SES3 A=
TE © o 3 g o £g NF°E =
@ 8 S S S N = &3 A3 <58 £ 3
616.0158.3E.ST 15.875 11x13.5 120 42 G ©
616.0016.3ST 16 11 100 22 2 =
- ™M
616.0016.3E.ST 16 11x13.5 120 42 @ <
M5-MC T20 6.0-6.5 Nm
618.0020.3ST 20 11.5 95 25 & 00 8 o
618.0020.3E.ST 20 11.5 120 45 “ 3 2 3
> © & 0

 —BROTECH

616.0158.3E.ST 616.0158.3E.ST
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 608 / 609

Klemmbhalter Hartmetall

toolholder carbide

d L] |
L2

°

s
9]
@ S S Q o §
608.0012.1HM 12 6 80 21
608.0012.2HM 12 6 90 30
608.0012.3HM 12 6 100 42
608.0012.4HM 12 6 115 50
608.0127.1HM 127 6 80 21
608.0127.2HM 127 6 90 30
608.0127.3HM 127 6 100 42
609.0012.1HM 12 6.6x7.4 90 22
609.0012.2HM 12 6.6x7.4 98 30
609.0012.3HM 12 6.6x7.4 110 42
609.0012.4HM 12 6.6x7.4 122 56

‘@dhé

Typ: t max. / D min.

R/L S008: 1.0/ 28

R/L S009:

1.8/29

D min. 7

D min. 7

.8 mm

.8 mm

innere KUhimittelzufuhr
through coolant

R/L S09.10:

2.8/210

D M

I
f max.

Spannschraube

screw

M2.6-MC

©
"]
w
=
< -
- c
c Q
3 y 5
")
35 me
© c S 3
9 Ng S
U S S < g
@ 3 <T &
2.0 Nm
T8
2.0 Nm

fur Schneidplatte
use with insert

R/L SO8
R/L SO08

R/L S09
R/L SO09

®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

L1

Typ 611

Klemmbhalter Hartmetall

toolholder carbide

L2

Bestellnummer
part number

611.0012.1HM
611.0012.2HM
611.0012.3HM
611.0012.4HM
611.0127.1HM
611.0127.2HM
611.0127.3HM

@ di

9 d hé

12

12
12
12.7
12.7
12.7

L1

95

110
120
130
95

110
120

L2

29
42
56
64
29
42
56

‘@dhé

D min. 11 mm

D min. 11 mm

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

Typ: t max. / D min.

2.3/211

R/L SO11:

] o

g E.
q’ B

Q < 20
> ] t ]
g 2 g T £
£ £, .5 £s
< L) =
gg 28 9ES A2
g9 £8 NFT s g
a8 82 <o &S
RILST1
M3.5-MC  T10 35N reon

—ABROTECH



MINICUT Typ 614

®

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Hartmetall D min. 14 mm

grooving, boring and profiling toolholder carbide D min. 14 mm

Dimmel

L1

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

L2 ,
| D N
g
S
g 3
£ 2 £
= o 3 S
g« 2 5 £ « 53
£3 ¥ o z @ Sl
2E g S 2. .5 £%
— wv -
= 2 i - Sz a2 9ES A2
TE T 3 g g £8 BEE 5 8
0o Q Q | 9 = @ 3 A3 <ol & 3
614.0012.1HM 12 95x11 100 34
614.0012.2HM 12 95x11 110 45
614.0012.3HM 12 95x11 130 64
614.0127.1HM 127 95x11 100 34
614.0127.2HM 127 95x11 110 45 3 © ~
Q [N
614.0127.3HM 127 95x11 130 64 = ~ ~ RILS14
< " © R/LSO14
614.0158.1HM 15.875 9.5x11 100 34 - M4-MC  T15  45Nm
5, 5 i RIL S55
614.0158.2HM 15.875 9.5x11 110 45 5 0 9 RIL S65
614.0158.3HM 15.875 9.5x11 130 64 = = =
614.0016.1HM 16 95x11 100 34
614.0016.2HM 16 95x11 110 45
614.0016.3HM 16 95x11 130 64
614.0016.4HM 16 95«11 140 75

A BROTECH
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

L1

Typ 616

Klemmbhalter Hartmetall

toolholder carbide

L2

Bestellnummer
part number

616.0012.1HM
616.0012.2HM
616.0012.3HM
616.0127.1HM
616.0127.2HM
616.0127.3HM
616.0158.1HM
616.0158.2HM
616.0158.3HM
616.0016.1THM
616.0016.2HM
616.0016.3HM

@ di

9 d hé

12

12
12.7
12.7
12.7
15.875
15.875
15.875
16

16

16

11
11
11

130
130
150
130
130
150
130
130
150
130
130
150

L2

40
56
80
40
56
80
40
56
80
40
56
80

Typ: t max. / D min.

R/LSO16: 4.3/216

D min. 16 mm

D min. 16 mm

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

Schraubenschliissel

Spannschraube
wrench

screw

M5-MC 120

Anzugs-

drehmoment
torque

7.0 Nm

fur Schneidplatte
use with insert

R/LS16
R/LSO16

A BROTECH



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

L1

Typ 618

Klemmbhalter Hartmetall

toolholder carbide

L2

Bestellnummer
part number

618.0016.1THM
618.0016.2HM
618.0016.3HM
618.0020.3HM

® di

9 d hé

16

16
20

100
130
160
160

L2

42
60
85
85

R/L S18:

‘@dhé

Typ: t max. / D min.

6.0/218

D min. 18 mm

D min. 18 mm

innere KGhimittelzufuhr
through coolant

R/L S20:
8.0/ 220

D M

|
f max.

] o

H E.
q’ B

2 ic 20
$ 5. ,E  Zs
= ") =
gg 2E 2Eg &3
c Qo £¢ & % g 58
a8 3 3 <cs 8 ¥3
R/LS18
M5-MC T20 7.0 Nm RIL S20

®

Dimmel

—ABROTECH
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MINICUT Typ V08 / V11

Bohrungsbearbeitung Flexohalter V D min. 8/ 11 mm
Flexible Bearbeitungsléange L1

grooving, boring and profiling Flexo-toolholder V D min. 8/ 11 mm
Flexible working length L1

R/L SO8...
R/L SO08... V08.../V11... VGO08.../ VGI1...

R/LSTI...
R/LSOT1

|
|
~O '
5 ‘ |A L4 NEEEE
© f 1
S L1 e L2 i
O)
©
S
i
Y
Halter fur rechte und linke toolholder for right and left
Schneideinsatze einsetzbar inserts usable
*V/08... ohne IK! *\/08... without IK!
Abmessungen in mm dimensions in mm
] o
3 2 i = 3 o a
€ = ] o t S T - v
ES g 2 § 5 3 2
ES ;3 2. 45 s 3 £
= 0 x
e < 2 < 8 €3z g SES G Sy % 3
Tt E = E £ g @ £¢ N§E 5 58 52
@ 8 a ) - S hr &8 A% <358 W =g &3
V08.0006.2HM * 8 6 65 18 42
M2.6-MC T8 1.0-1.5 Nm
V08.0006.4HM * 8 6 103 40 80
V11.0008.2HM 11 8 79 20 55
M3.5-MC  T10 2.5-3.0 Nm
V11.0008.4HM 11 8 129 50 105
)
2
3 3 =
Es g i
Eo = < T 0o
2 § 3 tog = 3
= : © c 3G [} o
o S £ o £z © & I =<
g% E = g <2 5 5
@ o o Q 3 | 3 w8 A 3 =
VG08-16 8 16 75 10 55 G016
VGO08-20 8 20 75 10 55 G016
111.687
VG11-16 11 16 75 10 55 G012
VG11-20 11 20 75 10 55 G016
Hinweis: note:
Hartmetall-Klemmbhalter mit beschadigter carbide-toolholder wi eating can be
Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren repaired by DUmmglFf
Reparaturservice instand gesetzt werden. Bﬁg TECH
Bestellbeispiel: ordef® 5
V08.0006.2HM V08.0006.2HM

131



Typ 614.A / 618.A

MINICUT

A14aV4ONIZAYIM

jswuwng

D min.12/14/16 /18 mm
D min.12/14/16 /18 mm

Klemmbhalter Axialbearbeitung
toolholder face grooving

grooving, boring and profiling

Bohrungsbearbeitung

\°4

innere KGhimittelzufuhr

through coolant

L2

395Ul YyHM asn
ane|dpiauyds Jny

anbio}
jJuswowyalp
-sbnzuy

Yyouaim
|@ssnjyasuagneiyds

MaIDS
agneaydsuueds

(4

L1

96 p @

Jaquwnu yed
Jawwnuj|elsag

6 13.5 90 25

16

1

R/L 614.A016.3ST

4.0-4.5 Nm [R/LSO14

T15

M4-MC

45

110

13.5

R/L 614.A016.3E.ST

19SUl Y3IM asn
ane[dpiauyds any

anb.o}
jJuswowyalp
-sbnzuy

Yyouaim
|essnjyasuagneiyds

MBS
aqneaydsuueds

(4

11

upro

Jaqunu yed
Jawwnujjelseg

4.0-4.5 Nm [R/LSO14

T15

M4-MC

60

13.5 120

16

R/L 614.A016.3HM

395Ul yHm asn
ane|dpiauyds Jny

anbuio}
jJuswowyalp
-sbnzuy

Yyouaim
|@ssnjyasuagnesyds

MaIDS
agneaydsuueds

(4

L1

96p g

Jaquwnu jed
Jawwinuj|elsag

6.0-6.5 Nm R/ SO18

120

M5-MC

30

16.5/17 90

16

R/L 618.A016.3ST

H
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MINICUT Typ 614.5Q / 618.5Q

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Stahl, Quadratschaft,
Axialbearbeitung

grooving, boring and profiling toolholder steel, square shank,
face grooving

D min.12/14/16 /18 mm

D min.12/14/16/ 18 mm

Abbildung: Halter (R) drawing: toolholder (R)
Schneideinsatz (L) insert (L)

Bitte beachten: Rechter Halter Please notice: Use right hand

wird mit linker Platte besttickt und toolholder with left hand insert

umgekehrt. and vice versa.

Abmessungen in mm dimensions in mm

-

Bestellnummer
part number

= o = v
R/L 614.SQ12.ST 12 12 100 2
R/L 614.SQ16.ST 16 16 125 6
R/L 614.5Q20.ST 20 20 125 10
R/L 614.SQ25.ST 25 25 150 15
g
£ 2
2=
= =
"%' =
@ 8 T o o v
R/L 618.5Q20.ST 20 20 125 10
R/L 618.SQ25.ST 25 25 150 15

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung
R614.5Q12.ST

© @

] b=
] 2 or
o]
2 3 £ S 2
= .g “w O .:-l-E
a =l o= @ S E
:; T D\E:, w 3
c o= S c
c O c 9 NGJE - O
Q5 o S S < g5 H=
v w3 <o =
M4-MC T15 4.0-4.5 Nm

© o

] b=
g £ iy
= S i 53

[
a 2 w O £E
2 SES ) 9
< 3 3¢ Dt g wn 3
c o= =-=U'
o o c 9 Ng 2 = 2
Qg ] S <95 ::g
[V w3 <o =
M5-MC T20 6.0-6.5 Nm -

-« BROTECH

righ
R614.5Q12.ST



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614.5Q.A / 618.5Q.A

Klemmhalter Stahl, Quadratschaft,
Axialbearbeitung, abgesetzte Version

toolholder steel, square shank,

with offset, face grooving

L1

450

Bestellnummer
part number

R/L 614.SQ12.ST.A 12 12
R/L 614.5Q16.ST.A 16 16
R/L 614.5Q20.ST.A 20 20
R/L 614.SQ25.ST.A 25 25

Bestellnummer
part number

R/L 618.5Q20.ST.A 20 20
R/L 618.5Q25.ST.A 25 25

-

100
120
120
150

o ur U b C

120
150

O ul

D min.12/14/16 / 18 mm

D min.12/14/16 /18 mm

Spannschraube

screw

M4-MC

Spannschraube

fur Schneidplatte
use with insert

o
]
%]

=

<
[
]
[
[}

Kol
=]
©
S

<
[*]

wv

wrench
Anzugs-
drehmoment
torque

T15 4.0-4.5 Nm [R/LSO14

Schraubenschliissel
wrench

Anzugs-
drehmoment
torque

fur Schneidplatte
use with insert

120 6.0-6.5 Nm |[R/LSO18

A BROTEL

®

Dimmel

B
J ¥

]
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MINICUT Impressionen

®

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling impressions

WERKZEUGFABRIK

T
£
£
D
(&)
<)

BROTECH
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MINICUT Typ Ausdrehen und Kopieren

®

Bohrungsbearbeitung allgemein D min. 7.8 - 15.5 mm T) é
&=

= E)

grooving, boring and profiling type boring and profiling, D min. 7.8 - 15.5 mm . §
general D 2

o:

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

So
7} o
E g g®
S g 5 £3
£5 2 . ED
9 = £ = L - U £ =<
g5 o E e328 28
oo @ > - “ " -] < fa) ¥ < a v X &
R/L S08.1846.005 18° 8° 0.05 4.65 3.5 6 0.6 7.8 [ ]
R/L S08.1846.02 18° 8° 0.2 4.65 3.5 6 0.6 7.8 [ J 608
R/L S08.2046.02 20° 20° 0.2 4.65 3.5 6 0.6 7.8 [ J
R/L S09.1855.02 18° 8° 0.2 5.50 3.6 6.2 0.8 9.0 o =
R/L S09.2055.02 20° 20° 0.2 5.50 3.6 6.2 0.8 9.0 [ ]
R/L $11.1855.02 18° 8° 0.2 5.50 4.2 8 1.0 9.8 [ )
R/L S11.1867.02 18° 8° 0.2 6.70 4.2 8 1.0 11.0 [ ] 611
R/L $11.2067.02 20° 20° 0.2 6.70 4.2 8 1.0 11.0 [ )
R/L $S14.1867.02 18° 8° 0.2 8.70 53 ) 1.5 13.8 ([ J .
R/L $14.2087.02 20° 20° 0.2 8.70 53 9 1.5 14.0 (]
R/L $16.1897.02 18° 8° 0.2 9.70 5.4 11 1.5 15.5 [ J 616

BROTECH
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Ausdrehen und Kopieren

von geharteten Teilen mit CBN

type boring and profiling,
of hardened parts with CBN

Bestellnummer
part number

R/L S08.1846.02/CBN
R/L $11.1867.02/CBN
R/L $14.1867.02/CBN
R/L $16.1897.02/CBN

18°
18°
18°
18°

>o
8°
8°
8°
8°

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

0.2
0.2
0.2
0.2

£

S
Y w -} [a]
4.65 3.5 6 7.8
6.70 4.1 8 11
8.70 5.3 9 14
9.70 5.4 11 15.5

D min. 7.8 - 15.5 mm

D min. 7.8 - 15.5 mm

AL41F

CNA45F
Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
® © ®  CBN

60

[°3)

614
616

BROTECH



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ Ausdrehen und Kopieren

allgemein,
Innenfreistiche DIN 509

type boring and profiling,

general, undercuts DIN 509

Bestellnummer
part number

R/L S08.4746.01
R/L S08.4746.02
R/L S09.4755.02
R/L $11.4767.02
R/L $14.4787.02
R/L S14.4787.04
R/L $16.4710.02
R/L S18.4712.02
R/L S20.4714.02
R/L S08.2555.02
R/L $11.2755.02
R/L $14.3555.02
R/L $16.4055.02

47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
47°
30°
30°
30°
30°

o
»
-
-
-
-
o
-
-
-
-
-
-

0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.4
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

-
4.65
4.65
5.50
6.70
8.70
8.70
10.2
12.0
14.0
4.65
6.70
8.70
10.2

3.5
3.5
3.6
4.2
53
53
5.4
5.6
5.6
35
4.2
53
54

11

11

11

© © ® o o o d
N}

D min. 7.8 - 20 mm

D min. 7.8 - 20 mm

13.7
15.8

Beispielzeichnung
exemplary application

K10F
P18C
CBN

® © 6 &6 0 06 0 @ @0 @0 @0 @0 O ALAF

Klemmhalter Typ
toolholder type

60
608
609
611
614
614
616
618
618
608
611
614
616

[°3)

®

Dimmel

BROTECH
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MINICUT Typ Ausdrehen und Kopieren

Bohrungsbearbeitung
Spantreppe

grooving, boring and profiling

Ausdrehen mit spezieller

type boring and profiling,
boring with special chipbreaker

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

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

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L S08.046C.02 0.2 465 35 6.0 0.4
R/L S09.055C.02 0.2 55 3.6 6.2 0.5
R/L $11.067C.02 0.2 6.7 4.2 8.0 0.6

*Ap max. = max. Schnitttiefe(werkstoffabhangig)

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

Bestellbeispiel: fir rechte Ausfiihrung und Sorte
RS09.055C.02/AL41F

righthand (R): as shown

D min.8/9/ 11 mm

Dmin.8/9/ 11 mm

lefthand version (L): mirror image

dimensions in mm

t max.

0.5
0.5

© 0 D min.

*Ap max. = maximum depth of cut
(depending on materi

RS09.

More carbide gr Vi
summary in the pﬁ
Trightfiand Versio

055C.02/.

Beispielzeichnung
exemplary application

K10F
® ® & AL41F
P18C
CBN

“

AL41TF

Klemmhalter Typ
toolholder type

ITECH



MINICUT Typ Ausdrehen und Kopieren

®

V4

Bohrungsbearbeitung Riickwartsdrehen D min. 7.8 - 13.8 mm QD =
£

L)

&2

grooving, boring and profiling type boring and profiling, D min. 7.8 - 13.8 mm =
backboring 'g o

2

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

S0
] o
E g g®
S g 5 £3
== x . E©o
3 E g % £ e =y £ =
g% = £ E S3I2 & $3
@3 (<% o = n n o < - [a] ¥ < a U X &
R/L S08.3046.02 30° 0.2 4.65 3.5 1.0 6 0.6 1.3 7.80 [ J 608
R/L S09.3055.02 30° 0.2 55 3.55 1.2 6.2 0.8 1.7 9.00 [ 609
R/L S09.3065.02 30° 0.2 6.5 3.55 1.2 6.2 0.8 2.3 10.0 [ J 609
R/L $11.3067.02 30° 0.2 6.70 4.3 1.6 8 1.0 2.3 11.0 [ J 611
R/L $14.3087.02 30° 0.2 8.70 54 2.4 9 1.5 3.5 13.8 [ J 614

BROTECH
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MINICUT Impressionen

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling impressions

oF
£
£:
= =
o:

BROTEI
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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

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472
und Stechdrehen allgemein

type grooving,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

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

~

090

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

e - o = £
4.8 3.3 6 1
0.031" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.039" 438 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.046" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.056" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.062" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1
0.078" 4.8 3.3 6 1
4.8 3.3 6 1

©O O O O O ©O © O O o o o ©o o o

© 00 00 W W W 0 0 0w W W W 0 0 ® Dmin

D min. 8 mm

D min. 8 mm

w
o
=
¥

g
2
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

608

®

Dimmel




MINICUT Typ Stechdrehen

®

Bohrungsbearbeitung fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472 D min. 9 mm
und Stechdrehen allgemein

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 9 mm
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Dimmel

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

": (o,
@ i IE' 8
S o . = 32
€ o EEDO =5
5t gs s 22
TE =25 © % £ e Y £
T E £8z 2 £ E e 3 28
0o Z o0 ) . " ° - o ¥ < a ¥ s
R/L S009.0070 07 O 0.73 55 3.6 6.2 1.2 9 [ ]
R/L S009.0080 08 O 0.83 5.5 3.6 6.2 1.3 9 [ ]
R/L S009.0090 09 O 0.93 5.5 3.6 6.2 1.5 9 [ ]
R/L S009.0100 - - 1.00 5.5 3.6 6.2 1.8 9 o
R/L S009.0110 1.1 O 1.20 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0130 13 O 1.40 5.5 3.6 6.2 1.8 9 o 609
R/L S009.0150 - - 1.50 5.5 3.6 6.2 1.8 9 o
R/L S009.0160 16 ) 1.70 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0200 - - 2.00 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0250 - - 2.50 55 3.6 6.2 1.8 9 [ ]
R/L S009.0300 - - 3.00 5.5 3.6 6.2 1.8 9 [ ]

143



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

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472
und Stechdrehen allgemein

type grooving,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Nut-MaB3 m
groove dim. m

<) ©) ©) DIN471/DIN 472

© o o
o 0

O

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

e - o = £
6.7 4.2 8 1.2
6.7 4.2 8 1.3
6.7 4.2 8 1.5
0.039" 6.7 4.2 8 1.5
6.7 4.2 8 2.3
6.7 4.2 8 2.3
0.046" 6.7 4.2 8 2.3
6.7 4.2 8 2.3
6.7 4.2 8 2.3
0.062" 6.7 4.2 8 2.3
6.7 4.2 8 2.3
6.7 4.2 8 2.3
0.094" 6.7 4.2 8 2.3
6.7 4.2 8 2.3
6.7 4.2 8 2.3

D min. 11 mm

D min. 11 mm

K10F

g
2
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

611

®

Dimmel




MINICUT Typ Stechdrehen

®

Bohrungsbearbeitung fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472 D min. 14 mm
und Stechdrehen allgemein

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 14 mm
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Dimmel

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

N o
] £ S =
£ = . 2 g2
£23 EED =5
g€ g = = £3
3 2 s$n 3 S % c w E.g
2 = 9 (=] c o = S I 8 o0
3 590 2 + = = S N g ~ &
m o Z o0 e ° . s o - o ¥ < o X &
R/L S014.0070 0.7 O 0.73 9.0 5.2 9 1.2 14 ([ J
R/L S014.0080 08 O 0.83 9.0 5.2 9 1.3 14 (]
R/L S014.0090 09 O 0.93 9.0 5.2 9 1.5 14 [ I ]
R/L S014.0100 = = 1.00 9.0 5.2 9 4.0 14 [ J
R/L S014.0110 1.1 & 1.20 9.0 5.3 9 4.0 14 [ I ]
R/L S014.0117 = = 1.17 0.046" 9.0 53 9 4.0 14 [
R/L S014.0130 13 O 1.40 9.0 53 9 4.0 14 [ ]

614
R/L S014.0150 - - 1.50 9.0 5.3 9 4.0 14 [ I
R/L S014.0157 = = 1.57 0.062" 9.0 53 9 4.0 14 ®
R/L S014.0160 16 O 1.70 9.0 53 9 4.0 14 o o
R/L S014.0200 = = 2.00 9.0 53 9 4.0 14 o o
R/L S014.0238 = = 2.38 0.094" 9.0 53 9 4.0 14 [
R/L S014.0250 = = 2.50 9.0 53 9 4.0 14 o o
R/L S014.0300 = = 3.00 9.0 53 9 4.0 14 o o
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S016.0070
R/L S016.0080
R/L S016.0090
R/L S016.0110
R/L S016.0117
R/L S016.0130
R/L S016.0150
R/L S016.0157
R/L S016.0160
R/L S016.0200
R/L S016.0238
R/L S016.0250
R/L S016.0300
R/L S016.0350
R/L S016.0400

Typ Stechdrehen

fiir Sicherungsringe DIN 471 / 472
und Stechdrehen allgemein

type grooving,
for circlips DIN 471 / 472
and grooving

Nut-MaB3 m
groove dim. m

- o o o
- O 00
£y £ £) £) DIN471/DIN 472

O

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

b (inch)
t max.

10.2 5.2 11 1.2
10.2 5.2 11 1.3
10.2 5.2 11 1.5
10.2 54 11 4.3
0.046" 10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3
0.062" 10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3
0.094” 10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3
10.2 54 11 4.3

D min.

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

D min. 16 mm

D min. 16 mm

K10F

g
2
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

616

®

Dimmel




MINICUT Typ Stechdrehen

®

V4
QD= Bohrungsbearbeitung Stechdrehen allgemein D min. 18 / 20 mm
£
v
&2
=5 grooving, boring and profiling type grooving, D min. 18 / 20 mm
'g = general use
2

Klemmmhalter Stirnseite

toolholder face B fion
o
5 =]
Ey ze
5¢ 53
£5 m [=)
T c P % £ w o= oy £=
&5 b e E g3e g3
m o o] “— n -] - [a] ¥ < a ¥ s
R/L S18.0150.00 1.5 12 5.6 11 6.0 18 [ )
R/L $S18.0200.00 2.0 12 5.6 11 6.0 18 [ )
R/L S18.0250.00 2.5 12 5.6 11 6.0 18 [ )
R/L S18.0300.00 3.0 12 5.6 11 6.0 18 [ )
R/L S18.0350.00 3.5 12 5.6 11 6.0 18 [ ]
R/L $18.0400.00 4.0 12 5.6 11 6.0 18 [}
618
R/L S20.0150.00 1.5 14 5.6 11 8.0 20 [ )
R/L $20.0200.00 2.0 14 5.6 11 8.0 20 o
R/L $20.0250.00 2.5 14 5.6 11 8.0 20 o
R/L S20.0300.00 3.0 14 5.6 11 8.0 20 o
R/L S20.0350.00 3.5 14 5.6 11 8.0 20 [ ]
R/L S20.0400.00 4.0 14 5.6 11 8.0 20 ( )
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L $55.150.00
R/L $55.200.00
R/L $55.250.00
R/L $55.300.00
R/L $65.150.00
R/L $65.200.00
R/L $65.250.00
R/L $65.300.00

b +0.03

2.0
2.5
3.0
1.5
2.0
2.5
3.0

10.5
10.5
10.5
10.5
11.5
11.5
11.5
11.5

5.0
5.2
5.2
5.2
5.0
5.2
5.2
52

Typ Stechdrehen

Stechdrehen allgemein,
groBe Einstechtiefe

type grooving, general use,
maximum depth of groove

Klemmmhalter Stirnseite
toolholder face

X =

£ E
o - [a]
9 5.5 16
e 5.5 16
9 5.5 16
9 5.5 16
9 6.5 17
9 6.5 17
e 6.5 17
9 6.5 17

D min. 16 / 17 mm

D min. 16 / 17 mm

Beispielzeichnung
exemplary application

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
P18C

[ ]
® © 6 6 0 @6 @ O ALATF

614

®

Dimmel

BROTECH
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®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

T max. |

Bestellnummer
part number

R/L S08.079.02
R/L S08.117.02
R/L S08.150.02
R/L S08.157.02
R/L S08.198.02
R/L S08.200.02
R/L $09.150.02
R/L S09.200.02
R/L $09.150.02.10
R/L S09.200.02.10

L ..

b +0.03

1.17
1.50
1.57
1.98
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00

b (inch)

0.031"
0.046"

0.062"
0.078"

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

NC-Feindrehen

type grooving,
NC-profiling

Typ Stechdrehen

toolholder face

IEIemmhol‘rer Stirnseite

-
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
55
5.5
6.5
6.5

33
33
33
3.3
3.3
33
3.6
3.6
3.6
3.6

o o o o o (d

6.2
6.2
6.2

D min. 8 - 16 mm

D min. 8 - 16 mm

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.8
1.8
2.8
2.8

© VW 0 ® W © 0 ® Dmin.

-
o O

So
= a
52
=
()
£3
€0
u.l:u E£
Sy8 g3
¥ < a ¥ s
()
()
e o
608
()
()
e o
()
[ )
609
[ )
[

BROTEL

B
J ¥

il



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

T max. |

Bestellnummer
art number

.71
R/L S11.079.02
R/L S11.100.02
R/L S11.117.02
R/L S11.150.02
R/L S11.157.02
R/L S11.198.02
R/L S11.200.02
R/L $11.238.02
R/L S11.318.02

L ..

b +0.03

1.00
1.17
1.50
1.57
1.98
2.00
2.38
3.18

0.062"
0.078"

0.094"
0.125"

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

NC-Feindrehen

type grooving,
NC-profiling

Typ Stechdrehen

IEIemmhol‘rer Stirnseite
toolholder face

6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7

4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2
4.2

00 00 00 00 00 0 00 00 o

Ap max.*

0.2

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

D min. 8 - 16 mm

D min. 8 - 16 mm

t max.

2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3
2.3

D min.

So
= a
52
=
()
£3
€0
u.l:u E£
Sy8 g3
¥ < a ¥ s
®
()
()
[ I )
o 611
()
o o
[ )
[

®

Dimmel

BROTECH
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®

MINICUT Typ Stechdrehen

T) z Bohrungsbearbeitung NC-Feindrehen D min. 8 - 16 mm
£
= )
. § grooving, boring and profiling type grooving, D min. 8 - 16 mm
'g o NC-profiling
2

Qo
D min. »*
(k
o)
I wv
|
M———! ! IEIemmhol‘rer Stirnseite
toolholder face
So
] Fa
£y 52
€ o =]
2 0 = £2
= = o = © x c L .g
g e s £ S g E 55 8 §%
@ 8 Qo Qo (-3 [ ") -] < - [a] ¥ < a X &
i §
R/L $14.150.02 1.50 0.2 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 o O
R/L S14.157.02 1.57 0.062" 0.2 9.0 53 9 0.2 4.0 14 (]
R/L S14.157.04 1.57 0.062" 04 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 ( ] -
R/L $14.200.02 2.00 0.2 9.0 5.3 9 0.2 4.0 14 o O
R/L $14.238.02 2.38 0.094" 0.2 9.0 53 9 0.2 4.0 14 [ ]
R/L $14.318.02 3.18 0.125" 0.2 9.0 53 9 0.2 4.0 14 [ ]
R/L $16.157.02 1.57 0.062” 0.2 10.2 5.4 11 0.2 4.3 16 [ ]
R/L $16.200.02 2.00 0.2 10.2 54 11 0.2 4.3 16 o 616
R/L $16.318.02 3.18 0.125" 0.2 10.2 5.4 11 0.2 4.3 16 [ ]

BROTECH
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

f max. |

Bestellnummer
part number

R/L $55.150.02
R/L $55.200.02
R/L $55.250.02
R/L $55.300.02
R/L $65.150.02
R/L $65.200.02
R/L $65.250.02
R/L $65.300.02

Typ Stechdrehen

NC-Feindrehen,

grofBe Einstechtiefe

type grooving,

NC-profiling,

maximum depth of groove

b +0.03

2.0
2.5
3.0
1.5
2.0
2.5
3.0

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

-
10.5
10.5
10.5
10.5
11.5
11.5
11.5
11.5

Iilemmhol’rer Stirnseite
toolholder face

D min. 16 / 17 mm

D min. 16 / 17 mm

52
52
5.2
5.2
52
5.2
5.2
52

O vV vV VW vV Vv Vv Vv (4

D min.

16
16
16
16
17
17
17
17

®

Dimmel

Klemmhalter Typ
toolholder type

K10F
P18C

® © 6 6 @ @6 @ O ALATF

614
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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

L.

Typ Stechdrehen

Stechdrehen und Kopieren
Vollradius

type grooving,
grooving and profiling

full radius

b (inch)

0.062"

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

0.40
0.60
0.78
0.90
1.00
0.40
0.60
0.90
1.00

-
4.8
4.8
4.8
4.8
4.8
55
5.5
5.5
55

)
3.3
33
33
33
33
3.5
35
35
35

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.2
6.2
6.2
6.2

t max.

1.0
1.0
1.0
1.0
1.6
1.6
1.6
1.6

© © VU © ® ® W ® © D min.

D min. 8 - 16 mm
Vollradius R 0.4 - 2.0

D min. 8 - 16 mm
full radius R 0.4 - 2.0

® KI10F

3
<
°
°
°
°
°
°
°
°
°

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

608

609

]

{7

il



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer

o part number

R/L S11.008R04
R/L $11.012R06
R/L S11.016R08
R/L S11.018R09
R/L S11.020R10
R/L $11.024R12
R/L S11.030R15
R/L $14.008R04
R/L $14.012R06
R/L S14.U15R08
R/L S14.018R09
R/L S14.020R10
R/L S14.022R11
R/L S14.030R15

L..

Typ Stechdrehen

Stechdrehen und Kopieren
Vollradius

type grooving,
grooving and profiling
full radius

b +0.05

1.20
1.60
1.80
2.00
2.40
3.00
0.80
1.20
1.57
1.80
2.00
2.20
3.00

b (inch)

0.062"

toolholder face

Klemmhalter Stirnseite

040 6.7 4.2
0.60 6.7 4.2
0.80 6.7 4.2
090 6.7 4.2
1.00 6.7 4.2
1.20 6.7 4.2
150 6.7 4.2
040 9.0 5.2
0.60 9.0 53
078 9.0 53
090 9.0 53
1.00 9.0 53
1.10 9.0 53
1.50 9.0 53

O © VU U O O O 0 0 0 00 0 0 o

D min. 8 - 16 mm
Vollradius R 0.4 - 2.0

D min. 8 - 16 mm
full radius R 0.4 - 2.0

u.u'
=
S I &
i
Y < o

Klemmbhalter Typ
toolholder type

611

614

®

Dimmel




®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

-3

R/L S16.016R08
R/L $16.018R09
R/L $16.020R10
R/L $16.022R11
R/L $16.024R12
R/L S16.030R15
R/L $16.U31R15
R/L $16.032R16
R/L $16.040R20

Typ Stechdrehen

Stechdrehen und Kopieren
Vollradius

type grooving,
grooving and profiling

full radius

b +0.05

1.80
2.00
2.20
2.40
3.00
3.18
3.20
4.00

b (inch)

0.125"

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

0.80
0.90
1.00
1.10
1.20
1.50
1.57
1.60
2.00

10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2
10.2

54
54
54
54
54
54
5.4
54
54

t max.

4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3
4.3

D min.

D min. 8 - 16 mm
Vollradius R 0.4 - 2.0

D min. 8 - 16 mm
full radius R 0.4 - 2.0

[T
=
S %
= -
< a

K10F

Klemmhalter Typ
toolholder type

616

]

{7

il



MINICUT Typ Stechdrehen

®

V4

Bohrungsbearbeitung Ausdrehen und Fasen D min. 8 - 14 mm QD =
£

L)

&2

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 8 - 14 mm =
boring and chamfering 'g o

2

Klemmbhalter Stirnseite
toolholder face

s
=
S
[]
=
©
<
I
£
o
3

Bestellnummer
part number
K10F

P18C

CBN

toolholder type

t max.
® ®© @ & AL4IF

60
609
611
614

[°3)

R/L S08.4545.02 0.2 4.8 370 160 6.0 0.6 1.4
R/L S09.4545.02 0.2 55 355 180 6.2 0.8 1.3
R/L $11.4545.02 0.2 6.7 430 220 80 1.0 1.5 "
R/L $14.4545.02 0.2 9.0 535 270 9.0 1.2 1.5 14 [ J

BROTECH
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MINICUT Typ Stechdrehen

®

—
= ohrungsbearbeitung orstechen und Fasen min. 8 - 16 mm
Boh bearbei Vi h dF D min. 8 - 16
£
v
&2
=5 grooving, boring and profiling type grooving, D min. 8 - 16 mm
'g o pregrooving and chamfering
2

- Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

S o
g -
E 5 21
€ 9 )
S € £ T
s 2 < w ED
] £ = <
%t g E S 3 e 53
Qo o - «“ " -] - =) ¥ < a ¥ s
R/L S08.0810.45 1 0.2 4.8 3.3 6.0 1.0 8 [ ] 608
R/L S09.0810.45 1 0.2 5.5 3.6 6.2 1.5 9 [ 609
R/L S11.0810.45 1 0.2 6.7 4.2 8.0 1.5 11 [ ] 611
R/L S14.0815.45 1 0.2 9.0 5.3 9.0 1.5 14 [ ] 614
R/L S16.0815.45 1 0.2 10.2 5.4 11.0 1.5 16 [ ] 616

BROTECH
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S08.0205.01
R/L S08.0510.01
R/L S08.0815.01
R/L S09.0205.01
R/L S09.0510.01
R/L S09.0815.01
R/L S09.0917.01
R/L S09.1020.01
R/L S09.1325.01
R/L $09.1630.01

Typ Gewindedrehen

metrisches ISO-Gewinde,
Teilprofil, innen

type threading,
metric 1ISO-thread,

partial profile, internal

Steigung P
pitch P

- O
o G
- O
NN
Ul U

1.5-1.75
0.5-0.75
1.0-1.25
1.5-1.75
1.75-2.0
2.0-2.5
2.5-3.0
3.0-3.5

-
0.43
0.70
0.95
0.27
0.54
0.81
0.95
1.08
1.35
1.62

0.06
0.12
0.18
0.06
0.12
0.18
0.20
0.25
0.31
0.37

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

-
4.8
4.8
4.8
55
55
55
55
55
5.5
5.5

w
3.40
3.40
3.40
3.55
3.55
3.55
3.55
3.55
3.55
3.55

°

6.0
6.0
6.0
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2

w

2.95
2.70
2.50
3.20
3.00
2.80
2.60
2.50
2.10
1.90

© © © W O ©V W © ® ® pmin.

D min. 8 / 9 mm
Steigung P =0.5- 3.5

D min. 8 /9 mm
pitch P = 0.5 - 3.5

K10F

&
2
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

608

609

®

Dimmel




®

MINICUT Typ Gewindedrehen

Q z Bohrungsbearbeitung metrisches ISO-Gewinde, D min. 11/ 14/ 16 mm
E 2 Teilprofil, innen Steigung P = 0.5 - 3.0
£

=5 grooving, boring and profiling type threading, D min. 11/14 /16 mm
'3 o metric 1ISO-thread, pitch P=0.5 - 3.0

Q = partial profile, internal

Klemmhalter Stirnseite
toolholder face

. e
£ 5 g2
= & o £y
25 2o : £S
e 25 £ sy 5%
@ a ha = a - ” ) w o T I = 22
R/L $11.0205.01 0.5-0.75 0.41 0.06 6.7 4.2 8 3.75 11 [ J

R/L $11.0510.01 1.0-1.25 055 0.12 6.7 4.2 8 3.60 11 [

R/L $11.0815.01 1.5-1.75 0.81 0.18 6.7 4.2 8 3.40 11 [ 611
R/L $11.1020.01 20-25 1.08 025 6.7 4.2 8 3.15 11 [

R/L $11.1325.01 2.5-3.0 135 0.31 6.7 4.2 8 2.95 11 [ J

R/L $14.0510.01 1.0-1.25 055 0.12 9.0 54 9 4.60 14 [ ]

R/L $14.0815.01 1.5-1.75 0.81 0.18 9.0 54 e 4.30 14 [ J

R/L S14.1020.01 2.0-25 1.08 0.25 9.0 5.4 9 3.90 14 (] o
R/L $14.1325.01 25-30 135 031 9.0 54 9 3.55 14 ([

R/L $16.0510.01 1.0-1.25 0.55 0.12 10.2 54 11 4.80 16 o

R/L S16.0815.01 1.5-1.75 0.81 0.18 10.2 54 11 4.60 16 [ ]

R/L $16.1020.01 2.0-25 1.08 025 10.2 54 11 4.35 16 ® e
R/L S1