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Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE

BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL FUR DIE PRAZISIONSBEARBEITUNG

Ein umfangreiches Sortiment an Vollhartmetallbohrstangen und Haltern fiir vielfaltige Bearbeitungs-
anforderungen. Einfache Einrichtung mit Positionierungsmechanismus.
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Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL FUR DIE PRAZISIONSBEARBEITUNG

RUNDHALTER MIT KEILVERRIEGELUNG RUNDHALTER MIT KUHLMITTELBOHRUNGEN

RUNDHALTER MIT BEIDSEITIGER KLEMMUNG MULTIFUNKTIONSHALTER

RUNDHALTER MIT SPANNZANGE FLANSCHHALTER
'

VIERKANTHALTER VIERKANTHALTER FUR LINEAR-WERKZEUGTRAGER

ALLE BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL VERFUGEN UBER EINE INTERNE KUHLMITTELZUFUHR
MIT BOHRUNG MIT SCHLITZ




Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE

KLASSIFIZIERUNG VON INNENDREHWERKZEUGEN

Mit der Einfihrung der Micro-Mini-Plus Serie wurde das Bearbeitungsspektrum erweitert.

VIELSEITIGES WERKZEUGSORTIMENT FUR ALLE ANWENDUNGEN

Ausdrehen Riickwartsdrehen Einstechen Axialeinstechen Vorfasen Gewindeschneiden

DMIN Profilbearbeitung

MICRO-MINI-PLUS

LB

DC 0.5-6.8 3.0-7.0 2.0-6.8 5.0-20.0 40-6.0 0.7-7.0
b E@ﬁ
E=12.0,16.0
DC 7.0-13.8 7.8-13.8 7.8 -20.0 F=14.0 18.0 8.0-14.0 7.0-14.0
MICRO-MINI TWIN
2.2 k ? — — —
DC 2.2-88 — 3.0-7.0 — — 3.0-7.0
BOHRSTANGE

Profilbearbeitung 5200 5 25.0 > 35.0 >13.0

be > 14.0
il

AUSDREHEN UND PROFILBEARBEITUNG

Micro-Dex S‘chwin un sdén‘w fende Bohr-
WSP-Drehwerkzeug Nur Ausdrehen I stanggun% Bohrgtange usw.

Drehwerkzeuge mit austauschbarem Kopf XB-Serie
Micro-Mini Twin
Nur Ausdrehen

Bohrstange aus Vollhartmetall

Micro-Mini Plus
25

0 10 15 20
Min. Bohrungsdurchmesser DMIN (mm)




Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE

EIGENSCHAFTEN

EINFACHE EINRICHTUNG MIT POSITIONIERUNGSMECHANISMUS

Die einfache Positionierung erfolgt durch Andriicken der Schaftunterseite an den integrierten Positionierstift.

Positionierstift
L]

Zentrierhohe

Hochprazise

>

Hohe Versatzgenauigkeit

Prazise Werkzeug-Auskraglange

Seitliche Arretierung fiir prazise
Zentrierhéhe

Prazise Werkzeug-
Auskraglange

Hochprazise

Hohe Versatzgenauigkeit Zentrierhéhe

+0.05 0/-0.05 +0.03

1. Die prazise Zentrierhdhe gilt nicht fiir den Ausdrehtyp PBA.
2. Die oben genannten Genauigkeitswerte beziehen sich auf die Vollhartmetall-
bohrstange in Ausrichtung zum Positionierstift.

SPEZIELLE PVD-BESCHICHTETE SORTE

MPB115 verwendet ein spezielles Hartmetallsubstrat fiir hohe Schneidkantenstabilitat in Verbindung mit einer PVD-Mehrlagenbeschichtung,
die eine hervorragende Verschlei3- und Hitzebestandigkeit bietet und so fiir stabiles Schneiden und hohe VerschleiB3festigkeit sorgt.

Alrich (ATIN
0000000000
Hervorragende Verschleif3- und Hitzebestandigkeit

Abwechselnde (TIAlJN-Mehrschichten

—> Hohe Verschleiffestigkeit

- .. ‘ deeeeeeqeccccecceee Hartmetallsubstrat

Fiir Titan und Hitzebestdndige Legierungen

Allgemeine Bearbeitung Fiir rostfreien Stahl hitzebestindige Legierungen und geharteter Stahl
ge Leglerung (Schlichtbearbeitung)

MPB115 MPB715 MPB915 MPB905

1. MPB905 verfligt Uber ein spezielles Hartmetallsubstrat, das bei der Schlichtbearbeitung von hitzebestandigen Legierungen und geharteten
Stahlen eine hervorragende Leistung bietet.



Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE

BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL FUR DIE KLEINTEILEBEARBEITUNG

AUSDREHEN UND PROFILBEARBEITUNG

Serie Max. Konuswinkel Eigenschaften DMIN (mm) L/D
PBA
KAPR é o Ausdrehen Paralleler Spanbrecher 1.0-7.0 3.7-4.8
KAPR 9° Fir Mikrodurchmesser 0.5-2.0 22-65
98°
PPB

KAPR :@ 18° Riickseitige 2.8-50 18-53
@ Schlichtbearbeitung

18° Allgemein fiir die 20-6.8 1.8-7.8
meisten Bauteile

KAPR
98°

18° Innenfreistich und 20-50 1.8-7.0
Freiflachenbearbeitung

KAPR @1 45° Max. Neigungswinkel 45° 2.0-6.0 2.2-48

KAPR 90° Rickwartsdrehen 3.0-7.0 2.7-63

KAPR

i

1/1



Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL FUR DIE KLEINTEILEBEARBEITUNG

GEWINDESCHNEIDEN

Teilprofil 60°

Teilprofil 55°

Metrisch 1SO 60°

Whitworth 55°

Gewindeform NPT-
amerikanisch 60°

Typ
@

Serie PT PT

Teilprofil Teilprofil Vollprofil Vollprofil Teilprofil
DMIN (mm) - — - — —

Steigung (mm) Gewindegéange je Inch (TPI) Steigung (mm) Gewindegange je Inch (TPI)|Gewindegénge je Inch (TPI)

0.73 0.25-0.3 — — — —
1.22 0.35-0.4 — — — —
1.56 0.4 -0.45 — — — —
1.7 0.45-0.5 — — — —
2.4 05 -0.7 - 0.5 - -
3.2 05 -08 - 0.7 - -
4 05 -1 — 0.8 — —
4.8 = 48 - 24 1.0 = =
5 0.5 -1.25 — — — —
6 1 -1.75 48 -16 1.25,1.5 28,19 27-18
7 1.5 -1.75 24-16 1.5 - —

VORFASEN VOR DEM ABSTECHEN

il

Vor dem Abstechen sorgt das Vorfasen des Innendurchmessers auf der Werkzeugaustrittsseite in einen stumpfen Winkel fiir verringerte Gratbildung.

| «— Fihrung fur
| das Abstechen

e » Verbesserte Gratkontrolle

1. Die Bearbeitung muss so erfolgen, dass das Abstechwerkzeug mit dem Flihrungsabschnitt ausgerichtet ist.
2. Bei Verwendung einer Flihrung versetzen Sie das Abstechwerkzeug um 0,05 bis 0,1 mm in Richtung der Hauptspindel.

ANFASEN

Geeignet fur 60°- und 90°-Fasen.

90°/60°




Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL FUR DIE KLEINTEILEBEARBEITUNG

INNENEINSTECHEN UND AXIALEINSTECHEN

Serie Anwendung Einstechbreite CW (mm)  Max. Einstechtiefe (mm) L/D (LU/Min. @ (Mach.))

Inneneinstechen 0.5-2.0 0.4-25 1.3-70

E Inneneinstechen R 10 08-25 37-42

Aufleneinstechen 1.0-3.0 2.0-6.0 3.1
ig Inneneinstechen 1.0-3.0 2.0-6.0 1.2-4.8

PF-T

L

——

Inneneinstechen mit tiefen Rillen 1.5-3.0 10-19 —

1

MULTIFUNKTIONSBEARBEITUNG

Dieser multifunktionale Typ ermdglicht das Bohren und Ausdrehen in einem einzigen Arbeitsschritt.

1. Bohren Effiziente Spanabfuhr
mit spiralférmigen
Spannuten

0000000000000 000000000000000000

Einzelne Schneidkante
2. Ausbohren zum Ausdrehen




Micro-Mini-Plus Serie

PM

MULTIFUNKTIONSBEARBEITUNG MIT
KUHLMITTELBOHRUNG

o "
| — 2
£ g | 3
— f L4 ‘ o
DMIN LU
OAL
‘ KAPR

ﬁ
g10

RE

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

TOLERANZ
RE =0.05 RE > 0.1

+0.03 +0.05
2
Bestellnummer P DMIN RE LU L4 DCONMS WF S10 OAL
3
PM204L08R005AR [ 2.0 0.05 8.0 8.0 4 1.00 0.05 40
PM294L10R010AR [ ] 2.9 0.1 10.0 10.0 4 0.90 0.07 37
PM294L13R010AR [ ] 2.9 0.1 13.0 13.0 4 0.90 0.07 40
PM374L15R020AR [ ] 3.7 0.2 15.0 10.0 4 1.85 0.1 37
PM475L15R020AR [ ] 4.7 0.2 15.0 10.0 5 2285 0.1 &7/
PM475L20R020AR [ ] 4.7 0.2 20.0 15.0 5 2.35 0.1 42
PM576L15R020AR * 5.7 0.2 15.0 10.0 6 2.85 0.1 37
PM576L20R020AR * 5.7 0.2 20.0 15.0 6 2.85 0.1 42
PMé677L20R020AR * 6.7 0.2 20.0 15.0 7 8885 0.1 42
PMé677L25R020AR * 6.7 0.2 25.0 20.0 7 3.35 0.1 47
il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhltlich.
2. Bitte verwenden Sie den fir die Multifunktionsbearbeitung vorgesehenen PM-B-Halter.
3. L4: max. Bohrlange; LU: max. Ausbohrlange.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

SPEZIELLER HALTER FUR VOLLHARTMETALLBOHRSTAN-
GEN DER PM-SERIE ZUR MULTIFUNKTIONSBEARBEITUNG

|
CNT

DCONWS

DCONMS

S12

OAL

Verstarkter Spannmechanismus speziell fir die Multifunktionsbearbeitung.

Bestellnummer 5 DCONWS DCONMS OAL S10 S12 CNT
o
3
PM-B1200065S4N [ ] 4 12 65 18.5 40 M8x1
PM-B160006554N [ ] 4 16 65 18.5 40 G1/8
PM-B1905065S4N [ ] 4 19.05 65 18.5 40 G1/8
PM-B200006554N [ ] 4 20 65 18.5 40 G1/8
PM-B220006554N [ ] 4 22 65 18.5 40 G1/8
PM-B250006554N [ ] 4 25 65 18.5 40 G1/8
PM-B254006554N [ ] 4 25.4 65 18.5 40 G1/8
PM-B1200065S5N [ ] 5 12 65 18.5 40 M8x1
PM-B1600065S5N [ ] 5 16 65 18.5 40 G1/8
PM-B1905065S5N [ ] 5 19.05 65 18.5 40 G1/8
PM-B2000065S5N [ ] 3 20 65 18.5 40 G1/8
PM-B2200065S5N [ ] 5 22 65 18.5 40 G1/8
PM-B2500065S5N [ ] 5 25 65 18.5 40 G1/8
PM-B2540065S5N [ ] 5 25.4 65 18.5 40 G1/8
PM-B1200065S6N * 6 12 65 18.5 37 M8x1
PM-B1600065S6N * 6 16 65 18.5 40 G1/8
PM-B190506556N * 6 19.05 65 18.5 40 G1/8
PM-B200006556N * 6 20 65 18.5 40 G1/8
PM-B2200065S6N * 6 22 65 18.5 40 G1/8
PM-B2500065S6N * 6 25 65 18.5 40 G1/8
PM-B2540065S6N * 6 25.4 65 18.5 40 G1/8

1/2

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Andere Bohrstangen aus Vollhartmetall kdnnen aufgrund unterschiedlicher Einstecktiefen und Spannschraubenpositionen
nicht verwendet werden.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PM-B - SPEZIELLE HALTER FUR VOLLHARTMETALLBOHRSTANGEN DER PM-SERIE ZUR MULTIFUNKTIONSBEARBEITUNG

Bestellnummer 5 DCONWS DCONMS OAL S10 S12 CNT
(=2}
3
PM-B1200065S7N * 7 12 65 18.5 37 M8x1
PM-B160006557N * 7 16 65 18.5 40 G1/8
PM-B1905065S7N * 7 19.05 65 18.5 40 G1/8
PM-B2000065S7N * 7 20 65 18.5 40 G1/8
PM-B2200065S7N * 7 22 65 18.5 40 G1/8
PM-B2500065S7N * 7 25 65 18.5 40 G1/8
PM-B2540065S7N * 7 25.4 65 18.5 40 G1/8

2/2

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Andere Bohrstangen aus Vollhartmetall kénnen aufgrund unterschiedlicher Einstecktiefen und Spannschraubenpositionen
nicht verwendet werden.

ERSATZTEILE

Spannmoment ;

Referenzprodukt (N *m)
Spannschraube Schliissel
PM-B12 P-TSS01
PM-B16, PM-B19 P-TSS02
1.2 HKY25R
PM-B20, PM-B22 P-TSS03
PM-B25 P-TSS04 [separat erhéltlich]

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

1
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Micro-Mini-Plus Serie

PBA

AUSDREHEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

DMS
o] ~ _ I\ I

\

| | LU |

LDRED \

OAL
KAPR o
(2]
RS
RE
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
RE =0.05 RE > 0.1
+0.02 +0.04
0 0
=
Bestellnummer = DMIN RE LU DCONMS WF S10 OAL LDRED
S
PBA104L045R005ACR [ ] 1.0 0.05 4.5 4 0.45 0.03 20 5
PBA154L06R010ACR [ ] 1.5 0.1 6.5 4 0.65 0.05 21 7
PBA204L09R0O05ACR [ ] 2.0 0.05 9.0 4 0.90 0.10 24 10
PBA204L09R015ACR [ ] 2.0 0.15 9.0 4 0.90 0.10 24 10
PBA304L15R005ACR [ ] 3.0 0.05 15.0 4 0.70 0.15 30 16
PBA304L15R010ACR [ ] 3.0 0.1 15.0 4 0.70 0.15 30 16
PBA304L15R020ACR [ ] 3.0 0.2 15.0 4 0.70 0.15 30 16
PBA404L15R0T0ACR [ ] 4.0 0.1 15.0 4 1.60 0.20 30 16
PBA404L15R020ACR (] 4.0 0.2 15.0 4 1.60 0.20 30 16
PBA505L24R010ACR [ ] 5.0 0.1 24.0 5 2.10 0.30 40 25
PBA505L24R020ACR [ ] 5.0 0.2 24.0 5 2.10 0.30 40 25
PBA606L29R020ACR * 6.0 0.2 29.0 6 2.50 0.40 45 30
PBA707L29R020ACR * 7.0 0.2 29.0 7 3.00 0.50 45 30
1/1

[Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung])

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PPA B

PROFILBEARBEITUNG BEI KLEINSTEN DURCHMESSERN
MIT KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS
[T
*
JTL v T ] %
LU |
DMIN L LDRED |
OAL
o
KAPR 3
NS
- 11°
RE
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
RE
+0.02
0

n
Bestellnummer E DMIN RE LU DCONMS WF S10 OAL LDRED

o

=
PPA054L020R002AR (] 0.5 0.02 1.8 4 0.20 0.02 20 2
PPA084L040R002AR (] 0.8 0.02 3.8 4 0.35 0.03 20 4
PPA104L045R002AR (] 1.0 0.02 4.5 4 0.40 0.05 20 5
PPA104L065R002AR [ ] 1.0 0.02 6.5 4 0.40 0.05 22 7
PPA154L04R002AR (] 1.5 0.02 4.5 4 0.60 0.08 19 5
PPA154L09R002AR (] 1.5 0.02 9.0 4 0.60 0.08 24 10
PPA204L04R002AR (] 2.0 0.02 4.5 4 0.80 0.08 19 5
PPA204L09R002AR o 2.0 0.02 9.0 4 0.80 0.08 24 10

1

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 13



Micro-Mini-Plus Serie

PPB .

RUCKWARTSDREHEN IM SCHLICHTEN UND PROFIL-
BEARBEITUNG MIT KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS
w
#
? [
LU |
LDRED
DMIN 0AL
J KAPR 82
L \20o
/ o
RE b
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
RE
+0.05
0
n
Bestellnummer E DMIN RE LU DCONMS WF S10 OAL LDRED
o
=
PPB284L09R0O10SR [ ] 2.8 0.10 9.0 4 0.6 0.20 24 10
PPB284L15R010SR [ ] 2.8 0.10 15.0 4 0.6 0.20 30 16
PPB404L09R0O10SR (] 4.0 0.10 9.0 4 1.5 0.30 24 10
PPB404L15R010SR [ ] 4.0 0.10 15.0 4 1.5 0.30 30 16
PPB505L09R015SR [ ] 5.0 0.15 9.0 5 1.9 0.50 25 10
PPB505L14R015SR [ ] 5.0 0.15 14.0 5 1.9 0.50 30 15
PPB505L19R015SR [ ] 5.0 0.15 19.0 5 1.9 0.50 85 20
il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PPC

o

ALLGEMEINE PROFILBEARBEITUNG MIT
KUHLMITTELZUFUHR

WF* DCONMS
A wal
SMIN - LU | \
LDRED |
OAL
KAPR o B2
/ ' 20°
RE Typ SCR Typ SR
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
RE =0.05 RE > 0.1
DMIN 2.5 DMIN > 2.8 DMIN k‘)
+0.02 +0.05
0 +0.02 0
o o
Bestellnummer E E DMIN RE LU DCONMS WF* S10 OAL LDRED
o o
= =
PPC204L04R005SR o o 2.0 0.05 4.5 4 -0.3 0.10 19 5
PPC204L09R0O05SCR [ ] 2.0 0.05 9.0 4 -0.3 0.10 24 10
PPC204L09R005SR o O 2.0 0.05 9.0 4 -0.3 0.10 24 10
PPC204L14R005SR o o 2.0 0.05 14.0 4 -0.3 0.10 29 15
PPC254L04R005SR [ ] 2.5 0.05 4.5 4 0.2 0.15 19 5
PPC254L09R005SR [ J 2.5 0.05 9.0 4 0.2 0.15 24 10
PPC254L15R005SR [ ] 2.5 0.05 15.0 4 0.2 0.15 30 16
PPC284L09R005SR [ ] 2.8 0.05 9.0 4 0.6 0.20 24 10
PPC284L15R005SR [ ] 2.8 0.05 15.0 4 0.6 0.20 30 16
PPC284L19R005SR [ ] 2.8 0.05 19.0 4 0.6 0.20 34 20
PPC284L09R010SCR [ ] 2.8 0.10 9.0 4 0.6 0.20 24 10
PPC284L09R010SR o o 2.8 0.10 9.0 4 0.6 0.20 24 10
PPC284L15R010SCR [ ] 2.8 0.10 15.0 4 0.6 0.20 30 16
PPC284L15R010SR [ I 2.8 0.10 15.0 4 0.6 0.20 30 16
PPC284L19R010SR o o 2.8 0.10 19.0 4 0.6 0.20 34 20
PPC354L09R010SR [ ] 3.5 0.10 9.0 4 1.1 0.25 24 10
PPC354L15R010SR [ ] 3.5 0.10 15.0 4 1.1 0.25 30 16
PPC354L19R010SR [ 3.5 0.10 19.0 4 1.1 0.25 34 20
PPC354L23R010SR [ ] S 0.10 23.0 4 1.1 0.25 38 24
1/3

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

* Ein Minuszeichen (-] wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

2. Bezeichnungszusatz (Bestellnummer): SR - Spanbrecher mit Fiihrung; SCR - Paralleler Spanbrecher.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

15



Micro-Mini-Plus Serie

PPC - ALLGEMEINE PROFILBEARBEITUNG MIT KUHLMITTELZUFUHR

Bestellnummer § g DMIN RE LU DCONMS WF* S10 OAL LDRED
o o
= =
PPC404L09R005SR [ ] 4.0 0.05 9.0 4 1.5 0.30 24 10
PPC404L15R005SR [ ] 4.0 0.05 15.0 4 1.5 0.30 30 16
PPC404L19R005SR [ ] 4.0 0.05 19.0 4 1.5 0.30 34 20
PPC404L23R005SR [ ] 4.0 0.05 23.0 4 1.5 0.30 38 24
PPC404L27R005SR [ ] 4.0 0.05 27.0 4 1.5 0.30 42 28
PPC404L09R010SCR [ ] 4.0 0.10 9.0 4 1.5 0.30 24 10
PPC404L09R010SR [ I 4.0 0.10 9.0 4 1.5 0.30 24 10
PPC404L15R010SCR [ ] 4.0 0.10 15.0 4 1.5 0.30 30 16
PPC404L15R010SR [ I 4.0 0.10 15.0 4 1.5 0.30 30 16
PPC404L19R010SCR [ ] 4.0 0.10 19.0 4 1.5 0.30 34 20
PPC404L19R010SR [ I 4.0 0.10 19.0 4 15 0.30 34 20
PPC404L23R010SCR [ ] 4.0 0.10 23.0 4 1.5 0.30 38 24
PPC404L23R010SR [ I 4.0 0.10 23.0 4 1.5 0.30 38 24
PPC404L27R010SCR [ ] 4.0 0.10 27.0 4 1.5 0.30 42 28
PPC404L27R010SR [ I 4.0 0.10 27.0 4 1.5 0.30 42 28
PPC505L09R005SR [ ] 5.0 0.05 9.0 5 1.9 0.50 25 10
PPC505L14R005SR [ ] 5.0 0.05 14.0 5 1.9 0.50 30 15
PPC505L19R005SR [ ] 5.0 0.05 19.0 5 1.9 0.50 35 20
PPC505L24R005SR [ ] 5.0 0.05 24.0 5 1.9 0.50 40 25
PPC505L29R005SR [ ] 5.0 0.05 29.0 5 1.9 0.50 45 30
PPC505L34R005SR [ 5.0 0.05 34.0 5 1.9 0.50 50 35
PPC505L09R015SCR [ ] 5.0 0.15 9.0 5 1.9 0.50 25 10
PPC505L09R015SR o o 5.0 0.15 9.0 5 1.9 0.50 25 10
PPC505L14R015SCR [ ] 5.0 0.15 14.0 5 1.9 0.50 30 15
PPC505L14R015SR [ I 5.0 0.15 14.0 5 1.9 0.50 30 15
PPC505L19R015SCR [ ] 5.0 0.15 19.0 5 1.9 0.50 35 20
PPC505L19R015SR [ I 5.0 0.15 19.0 5 1.9 0.50 35 20
PPC505L24R015SCR [ ] 5.0 0.15 24.0 5 1.9 0.50 40 25
PPC505L24R015SR [ I 5.0 0.15 24.0 5 1.9 0.50 40 25
PPC505L29R015SCR [ ] 5.0 0.15 29.0 5 1.9 0.50 45 30
PPC505L29R015SR [ ] 5.0 0.15 29.0 5 1.9 0.50 45 30
PPC505L34R015SCR [ ] 5.0 0.15 34.0 5 1.9 0.50 50 85
PPC505L34R015SR [ ] 5.0 0.15 34.0 5 1.9 0.50 50 35
PPC505L39R015SR [ 5.0 0.15 39.0 5 1.9 0.50 55 40
PPC606L14R005SR * 6.0 0.05 14.0 6 2.3 0.50 30 15
PPC606L21R005SR * 6.0 0.05 21.0 6 2.3 0.50 37 22
PPC606L24R005SR * 6.0 0.05 24.0 6 2.3 0.50 40 25
PPC606L29R005SR * 6.0 0.05 29.0 6 723 0.50 45 30
PPC606L34R005SR * 6.0 0.05 34.0 6 2.3 0.50 50 35
PPC606L41R005SR * 6.0 0.05 41.0 6 2.3 0.50 57 42
PPC606L14R015SCR * 6.0 0.15 14.0 6 2.3 0.50 30 15
PPC606L14R015SR * X 6.0 0.15 14.0 6 2.3 0.50 30 15
PPC606L21R015SCR * 6.0 0.15 21.0 6 2.3 0.50 37 22
PPC606L21R015SR *  x 6.0 0.15 21.0 6 2.3 0.50 37 22
PPC606L24R015SCR * 6.0 0.15 24.0 6 2.3 0.50 40 25
PPC606L24R015SR *  x 6.0 0.15 24.0 6 2.3 0.50 40 25
PPC606L29R015SCR * 6.0 0.15 29.0 6 2.3 0.50 45 30
2/3

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
* Ein Minuszeichen (-) wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.
2. Bezeichnungszusatz (Bestellnummer): SR - Spanbrecher mit Fiihrung; SCR - Paralleler Spanbrecher.

16 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PPC - ALLGEMEINE PROFILBEARBEITUNG MIT KUHLMITTELZUFUHR

Bestellnummer § g DMIN RE LU DCONMS WF* S10 OAL LDRED
[
= =
PPC606L29R015SR * K 6.0 0.15 29.0 6 2.3 0.50 45 30
PPC606L34R015SCR * 6.0 0.15 34.0 6 2.3 0.50 50 35
PPC606L34R015SR * 6.0 0.15 34.0 6 2.3 0.50 50 35
PPC606L41R0O15SCR * 6.0 0.15 41.0 6 2.3 0.50 57 42
PPC606L41R015SR * 6.0 0.15 41.0 6 2.3 0.50 57 42
PPC687L19R015SCR * 6.8 0.15 19.0 7 2.8 0.60 35 20
PPC687L19R015SR * K 6.8 0.15 19.0 7 2.8 0.60 85 20
PPC687L24R015SCR * 6.8 0.15 24.0 7 2.8 0.60 40 25
PPC687L24R015SR * X 6.8 0.15 24.0 7 2.8 0.60 40 25
PPC687L29R015SCR * 6.8 0.15 29.0 7 2.8 0.60 45 30
PPC687L29R015SR *  x 6.8 0.15 29.0 7 2.8 0.60 45 30
PPC687L34R015SCR * 6.8 0.15 34.0 7 2.8 0.60 50 35
PPC687L34R015SR *  x 6.8 0.15 34.0 7 2.8 0.60 50 85
PPC687L39R015SCR * 6.8 0.15 39.0 7 2.8 0.60 55 40
PPC687L39R015SR * 6.8 0.15 39.0 7 2.8 0.60 55 40
PPC687L44R015SCR * 6.8 0.15 44.0 7 2.8 0.60 60 45
PPC687L44R015SR * 6.8 0.15 44.0 7 2.8 0.60 60 45
PPC687L49R015SCR * 6.8 0.15 49.0 7 2.8 0.60 65 50
PPC687L49R015SR * 6.8 0.15 49.0 7 2.8 0.60 65 50
3/3

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
* Ein Minuszeichen (-] wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.
2. Bezeichnungszusatz (Bestellnummer): SR - Spanbrecher mit Fiihrung; SCR - Paralleler Spanbrecher.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

PPD

HINTERSTICH - FREIFLACHEN UND PROFILBEARBEITUNG
MIT KUHLMITTELZUFUHR

f DCONMS
LU |
e LDRED
DMIN OAL
KAPR B2
L\ 200
o
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

TOLERANZ
<)

RE
+0.05
0
=
Bestellnummer P DMIN RE LU DCONMS WF* S10 OAL LDRED
3
PPD204L04R005SR [ ] 2.0 0.05 4.5 4 -0.3 0.10 19 5
PPD204L09R005SR [ ] 2.0 0.05 9.0 4 -0.3 0.10 24 10
PPD204L14R005SR [ ] 2.0 0.05 14.0 4 -0.3 0.10 29 15
PPD284L09R0O10SR [ ] 2.8 0.10 9.0 4 0.6 0.20 24 10
PPD284L15R010SR [ ] 2.8 0.10 15.0 4 0.6 0.20 30 16
PPD284L19R010SR [ ] 2.8 0.10 19.0 4 0.6 0.20 34 20
PPD404LO9R0OT0SR [ ] 4.0 0.10 9.0 4 1.5 0.30 24 10
PPD404L15R010SR [ ] 4.0 0.10 15.0 4 1.5 0.30 30 16
PPD404L19R0O10SR [ ] 4.0 0.10 19.0 4 1.5 0.30 34 20
PPD404L27R010SR [ ] 4.0 0.10 27.0 4 1.5 0.30 42 28
PPD505L09R015SR [ ] 5.0 0.15 9.0 5 1.9 0.50 25 10
PPD505L19R015SR [ ] 5.0 0.15 19.0 5 1.9 0.50 35 20
PPD505L34R015SR [ ] 5.0 0.15 34.0 5 1.9 0.50 50 35
1/1

[Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung])
* Ein Minuszeichen (-) wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PPE B

PROFILBEARBEITUNG MIT MAX. 45° NEIGUNGSWINKEL
UND KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS

WE*
b!

\\ |1 |
LU \
SV LDRED
0AL
B2
KAPR/ 7o
o
RE b

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

TOLERANZ ‘)
__RE k\

+0.05
0
=
Bestellnummer P DMIN RE LU DCONMS WF* S10 OAL LDRED
3
PPE204L09R005SR [ 2.0 0.05 9.0 4 -0.3 0.40 24 10
PPE304L14R010SR [ ] 3.0 0.10 14.0 4 0.6 0.60 29 15
PPE404LO9R0OT10SR [ ] 4.0 0.10 9.0 4 1.5 0.60 24 10
PPE40403L19R010SR [ ] 4.0 0.10 19.0 4 1.5 0.30 34 20
PPE40406L19R010SR [ ] 4.0 0.10 19.0 4 1.5 0.60 34 20
PPE505L14R015SR [ ] 5.0 0.15 14.0 5 1.9 0.80 30 15
PPE50505L24R015SR [ ] 5.0 0.15 24.0 5 1.9 0.50 40 25
PPE50508L24R015SR [ 5.0 0.15 24.0 5 1.9 0.80 40 25
PPE606L21R015SR * 6.0 0.15 21.0 6 2.3 1.80 37 22
PPE60605L29R015SR * 6.0 0.15 29.0 6 2.3 0.50 45 30
PPE60618L29R015SR * 6.0 0.15 29.0 6 2.3 1.80 45 30
1/1

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
* Ein Minuszeichen (-] wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

PBB G

RUCKWARTSDREHEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

w 0AL DCONMS
//\;
D— —1
I
T LU \
DMIN LDRED
OAL
B2 KAPR |2
30° <
-~ M
LFA
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
RE
+0.05
0
n
Bestellnummer E DMIN RE LU DCONMS LFA WF* S10 OAL LDRED
o
=
PBB304L14R010SR [ ] 3.0 0.10 14.0 4 1.5 0.6 0.50 30 13.5
PBB304L19R0O10SR [ ] 3.0 0.10 19.0 4 1.5 0.6 0.50 34 18.5
PBB404L14R015SR [ ] 4.0 0.15 14.0 4 1.5 1.5 0.80 30 13.5
PBB404L24R0O15SR [ ] 4.0 0.15 24.0 4 1.5 1.5 0.80 39 23.5
PBB505L19R020SR [ ] 5.0 0.20 19.0 5 1.5 1.9 1.00 85 18.5
PBB505L29R020SR [ ] 5.0 0.20 29.0 5 1.5 1.9 1.00 45 28.5
PBB606L19R020SR * 6.0 0.20 19.0 6 1.5 2.3 1.80 35 18.5
PBB606L29R020SR * 6.0 0.20 29.0 6 1.5 2.3 1.80 45 28.5
PBB707L19R020SR * 7.0 0.20 19.0 7 1.5 2.8 2.50 35 18.5
PBB707L29R020SR * 7.0 0.20 29.0 7 1.5 2.8 2.50 45 28.5

il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PG

INNENEINSTECHEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

WF* DCONMS
i > N B
| L N
LU |
DMIN LDRED
OAL
=
[m)
|| l:: T ©
REL RER

cw Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
CW k‘)
+0.05
0
=
Bestellnummer S DMIN cw CDX LU DCONMS  RER/L WF* OAL LDRED
S
PG204050L04SR [ ] 2.0 0.50 0.4 4.5 4 - -0.2 19 5
PG204050L09SR [ ] 2.0 0.50 0.4 9.0 4 - -0.2 24 10
PG204050L14SR [ ] 2.0 0.50 0.4 14.0 4 — -0.2 29 15
PG304070L04SR [ ] 3.0 0.70 0.6 4.5 4 - 0.7 19 5
PG304070L09SR [ ] 3.0 0.70 0.6 9.0 4 = 0.7 24 10
PG304070L15SR [ ] 3.0 0.70 0.6 15.0 4 - 0.7 30 16
PG404079L19R10SR [ ] 4.0 0.79 0.8 19.0 4 0.1 1.5 34 20
PG404100LO9R10SR [ ] 4.0 1.00 0.8 9.0 4 0.1 1.5 24 10
PG404100L15R10SR [ ] 4.0 1.00 0.8 15.0 4 0.1 1.5 30 16
PG404100L19R10SR [ ] 4.0 1.00 0.8 19.0 4 0.1 1.5 34 20
PG505100L09R10SR (] 5.0 1.00 1.0 9.0 5 0.1 1.9 25 10
PG505100L14R10SR [ ] 5.0 1.00 1.0 14.0 5 0.1 1.9 30 15
PG505100L19R10SR [ ] 5.0 1.00 1.0 19.0 5 0.1 1.9 35 20
PG505100L24R10SR [ ] 5.0 1.00 1.0 24.0 5 0.1 1.9 40 25
PG505100L29R10SR [ ] 5.0 1.00 1.0 29.0 5 0.1 1.9 45 30
PG505150L09R10SR [ ] 5.0 1.50 1.0 9.0 5 0.1 1.9 25 10
PG505150L14R10SR (] 5.0 1.50 1.0 14.0 5 0.1 1.9 30 15
PG505150L19R10SR [ ] 5.0 1.50 1.0 19.0 5 0.1 1.9 35 20
PG505150L24R10SR [ ] 5.0 1.50 1.0 24.0 5 0.1 1.9 40 25
PG505150L29R10SR [ ] 5.0 1.50 1.0 29.0 5 0.1 1.9 45 30
PG505200L09R10SR [ ] 5.0 2.00 1.0 9.0 5 0.1 1.9 25 10
PG505200L14R10SR [ ] 5.0 2.00 1.0 14.0 5 0.1 1.9 30 15
PG505200L19R10SR [ ] 5.0 2.00 1.0 19.0 5 0.1 1.9 35 20
PG505200L24R10SR [ ] 5.0 2.00 1.0 24.0 5 0.1 1.9 40 25
PG505200L29R10SR [ ] 5.0 2.00 1.0 29.0 5 0.1 1.9 45 30
1/2

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
* Ein Minuszeichen (-) wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PG - INNENEINSTECHEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

Bestellnummer § DMIN cwW CDX LU DCONMS  RER/L WF* OAL LDRED
3
PG606079L14R10SR * 6.0 0.79 1.8 14.0 6 0.1 2.3 30 15
PG606100LO9R10SR * 6.0 1.00 1.8 9.0 6 0.1 2.3 25 10
PG606100L14R10SR * 6.0 1.00 1.8 14.0 6 0.1 2.3 30 15
PG606100L21R10SR * 6.0 1.00 1.8 21.0 6 0.1 223, 37 22
PG606100L24R10SR * 6.0 1.00 1.8 24.0 6 0.1 2.3 40 25
PG606100L29R10SR * 6.0 1.00 1.8 29.0 6 0.1 2.3 45 30
PG606150L09R10SR * 6.0 1.50 1.8 9.0 6 0.1 2.3 25 10
PG606150L14R10SR * 6.0 1.50 1.8 14.0 6 0.1 2.3 30 15
PG606150L2TR10SR * 6.0 1.50 1.8 21.0 6 0.1 2.3 37 22
PG606150L24R10SR * 6.0 1.50 1.8 24.0 6 0.1 2.3 40 25
PG606150L29R10SR * 6.0 1.50 1.8 29.0 6 0.1 2.3 45 30
PG606200L09R10SR * 6.0 2.00 1.8 9.0 6 0.1 2.3 25 10
PG606200L14R10SR * 6.0 2.00 1.8 14.0 6 0.1 2.3 30 15
PG606200L2T1R10SR * 6.0 2.00 1.8 21.0 6 0.1 2.3 37 22
PG606200L24R10SR * 6.0 2.00 1.8 24.0 6 0.1 2.3 40 25
PG606200L29R10SR * 6.0 2.00 1.8 29.0 6 0.1 2.3 45 30
PG687100L09R10SR * 6.8 1.00 2.5 9.0 7 0.1 2.8 25 10
PG687100L14R10SR * 6.8 1.00 2.5 14.0 7 0.1 2.8 30 15
PG687100L21R10SR * 6.8 1.00 2.5 21.0 7 0.1 2.8 37 22
PG687100L24R10SR * 6.8 1.00 2.5 24.0 7 0.1 2.8 40 25
PG687100L29R10SR * 6.8 1.00 2.5 29.0 7 0.1 2.8 45 30
PG687117L09R10SR * 6.8 1.17 2.5 9.0 7 0.1 2.8 25 10
PG687117L21R10SR * 6.8 1.17 2.5 21.0 7 0.1 2.8 37 22
PG687150L09R10SR * 6.8 1.50 2.5 9.0 7 0.1 2.8 25 10
PG687150L14R10SR * 6.8 1.50 2.5 14.0 7 0.1 2.8 30 15
PG687150L21R10SR * 6.8 1.50 2.5 21.0 7 0.1 2.8 37 22
PG687150L24R10SR * 6.8 1.50 2.5 24.0 7 0.1 2.8 40 25
PG687150L29R10SR * 6.8 1.50 2.5 29.0 7 0.1 2.8 45 30
PG687200L09R10SR * 6.8 2.00 2.5 9.0 7 0.1 2.8 25 10
PG687200L14R10SR * 6.8 2.00 2.5 14.0 7 0.1 2.8 30 15
PG687200L21R10SR * 6.8 2.00 2.5 21.0 7 0.1 2.8 37 22
PG687200L24R10SR * 6.8 2.00 2.5 24.0 7 0.1 2.8 40 25
PG687200L29R10SR * 6.8 2.00 2.5 29.0 7 0.1 2.8 45 30
2/2

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
* Ein Minuszeichen (-] wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhltlich.

22 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PR

INNENRADIUSEINSTECHEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS
[V
2
~ > —-
| U N |
| LDRED \
DMIN OAL
\J 8
cw | | RE
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
CW
+0.05
0
n
Bestellnummer E DMIN CW CcDX LU DCONMS RE OAL WF LDRED
o
=
PR404L15R050SR (] 4.0 1.00 0.8 15.0 4 0.5 30 1.5 16
PR505L19R050SR (] 5.0 1.00 1.0 19.0 5 0.5 35 1.9 20
PR606L24R050SR * 6.0 1.00 1.8 24.0 6 0.5 40 23 25
PR687L29R050SR * 6.8 1.00 2.5 29.0 7 0.5 45 2.8 30
il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PF-L

INNENEINSTECHEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

D10 Typ SR DCONMS

DAXN LDRED \

REL
/ Typ BR
RER | ooy T | ©

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

-
[

CW

TOLERANZ
CwW
+0.05
0
=
Bestellnummer P DAXN D10 cw LU DCONMS RER/L WF CDX OAL LDRED
3
PF606100L10R10SR [ 6.0 4.00 1.00 10.0 6 0.1 2.2 2.0 26 "
PF606100L19R10SR [ ] 6.0 4.00 1.00 19.0 6 0.1 2.2 2.0 35 20
PF606100L29R10SR [ ] 6.0 4.00 1.00 29.0 6 0.1 2.2 2.0 45 30
PF606200L10R10SR [ ] 6.0 2.00 2.00 10.0 6 0.1 2.2 4.0 26 "
PF606200L19R10SR [ ] 6.0 2.00 2.00 19.0 6 0.1 2.2 4.0 35 20
PF606200L29R10SR [ ] 6.0 2.00 2.00 29.0 6 0.1 2.2 4.0 45 30
PF606300L10R10SR [ ] 6.0 0.00 3.00 10.0 6 0.1 2.2 6.0 26 "
PF606300L19R10SR [ 6.0 0.00 3.00 19.0 6 0.1 2.2 6.0 35 20
PF606300L29R10SR [ ] 6.0 0.00 3.00 29.0 6 0.1 2.2 6.0 45 30
PF807100L19R10SR * 8.0 6.00 1.00 19.0 7 0.1 2.4 2.0 35 20
PF807100L29R10SR * 8.0 6.00 1.00 29.0 7 0.1 2.4 2.0 45 30
PF807157L10R10SR * 8.0 4.86 1.57 10.0 7 0.1 2.4 3.0 26 "
PF807200L19R10SR * 8.0 4.00 2.00 19.0 7 0.1 2.4 4.0 35 20
PF807200L19R10BR * 8.0 4.00 2.00 19.0 7 0.1 2.4 4.0 35 20
PF807200L29R10SR * 8.0 4.00 2.00 29.0 7 0.1 2.4 4.0 45 30
PF807200L29R10BR * 8.0 4.00 2.00 29.0 7 0.1 2.4 4.0 45 30
PF807238L19R10SR * 8.0 3.24 2.38 19.0 7 0.1 2.4 5.0 35 20
PF807300L19R10SR * 8.0 2.00 3.00 19.0 7 0.1 2.4 6.0 35 20
PF807300L19R10BR * 8.0 2.00 3.00 19.0 7 0.1 2.4 6.0 35 20
PF807300L29R10SR * 8.0 2.00 3.00 29.0 7 0.1 2.4 6.0 45 30
PF807300L29R10BR * 8.0 2.00 3.00 29.0 7 0.1 2.4 6.0 45 30
il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.
2. Bezeichnungszusatz (Bestellnummer): SR - Kiihlmittelzufuhr mit Schlitz; BR - Kihlmittelzufuhr mit Bohrung.

24 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

INNENEINSTECHEN MIT TIEFEN NUTEN UND
KUHLMITTELZUFUHR

D10 DCONMS
w
=
1 [l
LU
DAXN OAL
REL
]I
(@]
RER
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
TOLERANZ
CW
+0.05
0

o
Bestellnummer E DAXN D10 cw LU DCONMS RER/L WF OAL

o

=
PF807150T10R10SR * 8.0 5.00 1.50 10.0 7 0.1 2.4 26
PF807200T14R10SR * 8.0 4.00 2.00 14.0 7 0.1 2.4 30
PF807250T19R10SR * 8.0 3.00 2.50 19.0 7 0.1 2.4 35
PF807300T19R10SR * 8.0 2.00 3.00 19.0 7 0.1 2.4 35

11

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 25
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Micro-Mini-Plus Serie

PE

AUSSENEINSTECHEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS

D10
mn =
Zn IS | N N 7 |
D) LU |
- LDRED |
DAXN LF
RER
3| H
REL
cDX

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

TOLERANZ
CwW
+0.05
0
=
Bestellnummer P DAXN D10 cw LU DCONMS RER/L WF CDX OAL LDRED
3
PE606100L19R10SR [ 6.0 4.00 1.00 19.0 6 0.1 2.2 2.0 35 20
PE606200L19R10SR [ ] 6.0 2.00 2.00 19.0 6 0.1 2.2 4.0 35 20
PE606300L19R10SR [ ] 6.0 0.00 3.00 19.0 6 0.1 2.2 6.0 5 20
il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PT-1S0

GEWINDESCHNEIDEN (ISO) MIT VOLLPROFIL UND
KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS
db== ]
=l |
[ LU [
DMIN | LDRED |
PDX OAL
sS4 T
PNA\H —2
/% 2
[m)
CE] o
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
METRISCHES ISO-GEWINDE 60°
< TP Gewinde-
Bestellnummer = DMIN LU DCONMS CF S4 WF CDX OAL .
m . grofe
o (Steigung)
=
PT2440501SOL09SR (] 2.4 0.50 9.0 4 0.06 0.24 0.2 0.27 25 M3
PT2440501SOL14SR [ J 2.4 0.50 14.0 4 0.06 0.24 0.2 0.27 30 M3
PT324070ISOL14SR [ J 3.2 0.70 14.0 4 0.09 0.32 0.9 0.38 30 M4
PT324070ISOL19SR [ J 3.2 0.70 19.0 4 0.09 0.32 0.9 0.38 35 M4
PT4040801SOL14SR (] 4.0 0.80 14.0 4 0.10 0.50 1.5 0.43 30 M5
PT4040801SOL24SR (] 4.0 0.80 24.0 4 0.10 0.50 1.5 0.43 40 M5
PT4851001SOL14SR [ 4.8 1.00 14.0 5 0.12 0.55 1.9 0.54 30 Mé
PT4851001SOL19SR [ J 4.8 1.00 19.0 5 0.12 0.55 1.9 0.54 35 Mé
PT4851001SOL29SR [ J 4.8 1.00 29.0 5 0.12 0.55 1.9 0.54 45 Mé
PT606125ISOL14SR * 6.0 1.25 14.0 6 0.15 0.65 2.3 0.67 30 M8
PT606125ISOL19SR * 6.0 1.25 19.0 6 0.15 0.65 2.3 0.67 85 M8
PT606125ISOL29SR * 6.0 1.25 29.0 6 0.15 0.65 2.3 0.67 45 M8
PT6061501SOL14SR * 6.0 1.50 14.0 6 0.18 0.75 2.3 0.81 30 M10
PT7071501SOL14SR * 7.0 1.50 14.0 7 0.18 0.75 2.8 0.81 30 M10
11

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

PT-W

GEWINDESCHNEIDEN (WHITWORTH) MIT VOLLPROFIL

UND KUHLMITTELZUFUHR

L[>

LU

|

LDRED

LF

OAL

DCONMS

RE RE
RE
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
WHITWORTH-GEWINDE 55°

) TPI
Bestellnummer =  DMIN . LU DCONMS RE S4 WF CDX OAL

@ (Gewinde

= /Zoll)
PT606019WL14SR * 6.0 19 14.0 6 0.18 1.00 2.3 0.86 30
PT606022WL14SR * 6.0 22 14.0 6 0.16 1.00 2.3 0.74 30
PT606028WL14SR * 6.0 28 14.0 6 0.12 0.80 2.3 0.58 30

il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PT

GEWINDESCHNEIDEN MIT TEILPROFIL UND
KUHLMITTELZUFUHR

WE* DCONMS

DMIN LDRED

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

<)

STANDARD GEWINDE 60°

Bestellnummer § DMIN TP LU  DCONMS CF S4  WF*  CDX  OAL G:‘:’:gf
% (Steigung)
PT07402560L0255R ® 073 025-03 25 4 003 014 010 0135 20 M
PT12403560L04SR ® 122 035-04 40 4 004 018 035 0189 20  >Mlb
PT15404060L04SR ® 156 04 -045 45 4 005 020  -060 0220 20 >M2
PT17404560L05SR ® 170 045-05 60 4 006 022  -055 0240 22 3M25
PT24405060L07SR ® 240 05-07 75 4 004 033 030 0270 22  >M3
PT32405060L11SR ® 320 05-075 110 4 006 035 100 0270 26  —
PT32407060L09SR ® 32 07-08 90 4 009 032 090 0380 24 M4
PT40405060L 14SR ® 400 05-075 140 4 006 035 150 0270 30  —
PT40408060L 14SR ® 400 08-10 140 4 010 045 150 0430 30  —
PT50505060L 14SR ® 500 05-075 140 5 006 035 190 0270 30  —
PT50505060L24SR ® 500 05-075 240 5 006 035 190 0270 40  —
PT50507560L 14SR ® 500 075-10 140 5 009 045 190 0400 30  —
PT50507560L19SR ® 500 075-10 19.0 5 009 045 190 0400 35  —
PT50510060L 14SR ® 500 10-125 140 5 012 055 190 0550 30  >Mé
PT50510060L24SR ® 500 10-125 240 5 012 055 190 0550 40 >Mé
PT60610060L14SR *x 600 10 -125 140 6 012 055 230 0550 30  >Mé
PT60610060L21SR *x 600 10 -125 210 6 012 055 230 0550 37
PT60612560L14SR *x 600 125-15 140 6 015 045 230 0480 30  >M8
PT60612560L29SR *x 600 125-15  29.0 6 015 0645 230 0480 45 >M8
PT60615060L14SR *x 600 15 -175 140 6 018 075 230 0810 30  :MI0
PT60615060L21SR *x 600 15-175 210 6 018 075 230 0810 37  :MI0
PT70715060L 14SR *x 700 15 -175 140 7 018 075 280 0810 30  :MI0
PT70715060L24SR *x 700 15 -175 240 7 018 075 280 0810 40 >MI0
11

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
* Ein Minuszeichen (-] wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

PT - GEWINDESCHNEIDEN MIT TEILPROFIL UND KUHLMITTELZUFUHR

UNIVERSAL-GEWINDE 55°

10 TP TPI
Bestellnummer < DMIN . LU DCONMS CF S4 WF CDX OAL
m ; (Gewinde
o (Steigung)
= [Zoll)
PT48504855L14SR [ J 4.80  0.529-1058 48 -24 14.0 5 0.06 0.45 1.90 0.40 30
PT60602455L14SR * 6.00 1.058-1588 24-16 14.0 6 0.12 0.75 2.30 0.81 30
PT60604855L14SR * 6.00 0529-1058 48-24 14.0 6 0.06 0.45 2.30 0.40 30
PT70702455L14SR * 7.00 1.058-1588 24-16 14.0 7 0.12 0.75 2.80 0.81 30
1
(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
1. Nur in Rechtsausfiihrung erhltlich.
NPT-GEWINDE 60° (USA)
) TP TPI
Bestellnummer — DMIN . LU DCONMS CF S4 WF CDX OAL
m ; (Gewinde
o (Steigung)
= /Zoll)
PT606018NPTL14SR * 6.00 1.411 18 14.0 6 0.09 1.00 2.30 1.35 30
PT606018NPTL21SR * 6.00 1.411 18 21.0 6 0.09 1.00 2.30 1.35 37
PT606027NPTL14SR * 6.00 0.94 27 14.0 6 0.06 0.80 2.30 1.00 30
PT606027NPTL21SR * 6.00 0.94 27 21.0 6 0.06 0.80 2.30 1.00 37
il

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

30 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

PX

INNENVORFASEN ZUM ABSTECHEN MIT
KUHLMITTELZUFUHR

I\I DCONMS
[T
) ;\ @
[D—— = -
L 11z | l ‘
i LU
LDRED
DMIN OAL
B2
45°
=
PSIRLE— L
ol X<
P —| 0O
0wl O
cw
|/| Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

Bestellnummer § DMIN LU DCONMS CwW PSIRL WF CDX S10 OAL LDRED
3
PX4040845L09SR [ ] 4.00 9.0 4 1.00 8 1.50 0.80 0.2 25 10
PX4040845L15SR [ ] 4.00 15.0 4 1.00 8 1.50 0.80 0.2 30 16
PX5050845L14SR [ ] 5.00 14.0 5 1.00 8 1.90 1.00 0.2 30 15
PX5050845L19SR [ ] 5.00 19.0 5 1.00 8 1.90 1.00 0.2 35 20
PX5050845L29SR [ ] 5.00 29.0 5 1.00 8 1.90 1.00 0.2 45 30
PX6060845L29SR * 6.00 29.0 6 1.00 8 2.30 1.00 0.2 45 30
PX6060845L41SR * 6.00 41.0 6 1.00 8 2.30 1.00 0.2 57 42
1/1

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)

1. Nur in Rechtsausflihrung erhltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

PS

ANFASEN MIT KUHLMITTELZUFUHR

; RE CDX DCONMS
KAPR
DMIN
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
=
Bestellnummer S DMIN KAPR DCONMS RE WF* CDX OAL
o
=
PS10545SR [ 1.00 135° 5 0.2 -1.50 3.50 30
PS10560SR [ 1.00 150° 5 0.2 -1.50 4.00 30

1/1

(Micro-Mini PLUS: 1 Stiick pro Packung)
* Ein Minuszeichen (-] wird angegeben, wenn die WF-Position oberhalb der Werkzeugmitte liegt und die Schneidkante nach unten zeigt.

1. Nur in Rechtsausfiihrung erhaltlich.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

SCHLAUCH FUR RUNDHALTER MIT KEILVERRIEGELUNG -
DIREKTANSCHLUSS

.
510 8
[%2]
d ] — — z
| I | 3
DCONWS 8
s13 | |_s13
512
s16

OAL

S14

[
DCONMS

S12

Problemloser Austausch der Bohrstange aus Vollhartmetall durch einfaches Drehen der Kontermutter.

Bestellnummer 5, DCONWS DCONMS  OAL S10 S12 S13 S14 S16 S20 CNT
o
3
P-D1200115S4N * 4 12 115 12.5 b4 30 3.4 80 15 G1/8
P-D160006554N * 4 16 65 12.5 34.8 — — 39.3 15 G1/8
P-D1600115S4N * 4 16 115 12.5 b4 30 3.25 89.3 15 G1/8
P-D1905115S4N * 4 19.05 115 12.5 64 30 3.225 84.6 15 G1/8
P-D200006554N * 4 20 65 12.5 B2 = = 35.8 15 G1/8
P-D200011554N * 4 20 115 12.5 b4 30 3.25 83.7 15 G1/8
P-D220011554N * 4 22 115 12.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
P-D250011554N * 4 25 115 12.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
P-D2540115S4N * 4 25.4 115 12.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
P-D1200115S5N * 5 12 115 13.5 64 30 3.4 80 15 G1/8
P-D160006555N * 5 16 65 13.5 34.8 = = 39.3 15 G1/8
P-D160011555N * 5 16 115 13.5 64 30 3.25 89.3 15 G1/8
P-D190511555N * 5 19.05 115 13.5 64 30 3.225 85.4 15 G1/8
P-D2000065S5N * 5 20 65 13.5 33 - - 36.8 15 G1/8
P-D2000115S5N * 5 20 115 13.5 b4 30 3.25 84.6 15 G1/8
P-D2200115S5N * 5 22 115 13.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
P-D2500115S5N * 5 25 115 13.5 64 30 3 85.8 15 G1/8
P-D254011555N * 5 25.4 115 13.5 64 30 3 85.8 15 G1/8
P-D120011556N * 6 12 115 13.5 64 30 3.4 80 15 G1/8
P-D160006556N * 6 16 65 13.5 35 - - 39.3 15 G1/8
P-D1600115S6N * 6 16 115 13.5 b4 30 3.25 89.3 15 G1/8
P-D190511556N * 6 19.05 115 13.5 b4 30 3.225 86.3 15 G1/8
P-D2000065S6N * 6 20 65 13.5 34 — — 37.8 15 G1/8
P-D200011556N * 6 20 115 13.5 64 30 3.25 85.5 15 G1/8
P-D220011556N * 6 22 115 13.5 64 30 3 85.8 15 G1/8
P-D250011556N * 6 25 115 13.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
P-D254011556N * 6 25.4 115 13.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
1/2

1. Artikel mit einer Gesamtlange von 65 mm gelten als kurze Ausfiihrung.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

P-D - RUNDHALTER MIT KEILVERRIEGELUNG - DIREKTANSCHLUSS

Bestellnummer 5, DCONWS DCONMS  OAL S10 S12 S13 S14 S16 S20 CNT
(=2}
3
P-D1200115S7N * 7 12 115 13.5 b4 30 3.4 80 15 G1/8
P-D1600065S7N * 7 16 65 135 873 — — 41.1 15 G1/8
P-D1600115S7N * 7 16 115 13.5 b4 30 3.25 91 15 G1/8
P-D1905115S7N * 7 19.05 115 13.5 b4 30 3.225 87.2 15 G1/8
P-D2000065S7N * 7 20 65 13.5 34 — — 37.8 15 G1/8
P-D2000115S7N * 7 20 115 135 b4 30 3.25 86.3 15 G1/8
P-D2200115S7N * 7 22 115 13.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
P-D2500115S7N * 7 25 115 135 b4 30 3 85.8 15 G1/8
P-D2540115S7N * 7 25.4 115 13.5 b4 30 3 85.8 15 G1/8
2/2

1. Artikel mit einer Gesamtlange von 65 mm gelten als kurze Ausfiihrung.

ERSATZTEILE

Spannmoment ,;

Referenzprodukt Kontermutter (N*m) Schliissel
Schliissel*

P-D-S4N P-D04 2.0 P-DWR P-DK

P-D-S5N P-D05 2.0 P-DWR P-DK

P-D-S6N P-D06 2.0 P-DWR P-DK

P-D-S7N P-DO07 2.0 P-DWR P-DK

* Schlisselweite: 15 mm

34 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

P-A

RUNDHALTER MIT BEIDSEITIGER KLEMMUNG

€£ %
s e - £
ZI - I - IZ
o - dof - - === | o
8 iy ‘Lﬂ‘i‘llg‘&‘/ 8
S10 S11
7(/)
sz 2
P - - OGT |3
[=]
S14 @
S12
OAL

An der Vorder- und Riickseite konnen Vollhartmetallbohrstangen aus zwei verschiedenen Groflen befestigt werden.

Bestellnummer 5 DCONWS DCONXWS DCONMS OAL S10 S11 S12 S14
(=2}
3

P-A1200075S4S5N [ ] 4 ® 12 75 12.5 135 55 9.2

P-A1600075S4S5N [ ] 4 5 16 75 12.5 13.5 55 9.0

P-A1905090S4S5N () 4 ® 19.05 90 12.5 13,5 70 9.1

P-A2000090S4S5N [ ] 4 5 20 90 12.5 13.5 70 9.0

P-A2200090S4S5N [ ] 4 5 22 90 12.5 13.5 70 9.0

P-A2500095S4S5N [ J 4 5 25 95 12.5 13.5 75 9.0

P-A2540095S4S5N [ ] 4 ® 25.4 95 12.5 13.5 75 9.0

P-A1600075S6S7N [ ] 6 7 16 75 14.5 14.5 55 9.0

P-A1905090S6S7N [ ] 6 7 19.05 90 14.5 14.5 70 9.1

P-A2000090S6S7N [ ] 6 7 20 90 14.5 14.5 70 9.0

P-A2200090S6S7N [ ] 6 7 22 90 14.5 14.5 70 9.0

P-A2500095S6S7N [ ] 6 7 25 95 14.5 14.5 75 9.0

P-A2540095S6S7N [ ] 6 7 25.4 95 14.5 14.5 75 9.0

1
ERSATZTEILE
L
Referenzprodukt &\\@‘% Spannmoment %
Spannschraube (N« m) Schluss.e.zl .

(separat erhiltlich)

P-A12 P-HSS02 1.2 HKY25R

P-A16, P-A19 P-HSS03 1.2

P-A20, P-A22, P-A25 P-HSS04 1.2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

SCHLAUCH FUR RUNDHALTER -
DIREKTANSCHLUSS

DCONWS 510
~ - 2
_ i _ N T HT 1o
% {  —
S 35

S14

CNT $13 _ __ s13

[9)]
| g N Y 1 =
BAR A |3
a

\ s12 T

S15 !

0AL

An der Seitenfldche und an der Riickseite befinden sich Kiihlmittelbohrungen fiir den direkten Schlauchanschluss.
Ein starker Kiihlmittelaustritt an der Seite der Bohrstange ist maglich.

Bestellnummer 5 DCONWS DCONMS OAL S10 512 S13 S14 S15 CNT
o
3
P-B1600115S4A [ ] 4 16 115 12.5 64 30 3 82 G1/8
P-B1905115S4A [ ] 4 19.05 115 12.5 b4 30 3 82 G1/8
P-B2000115S4A [ ] 4 20 115 12.5 b4 30 8 82 G1/8
P-B2200115S4A [ ] 4 22 115 12.5 64 30 3 82 G1/8
P-B2540115S4A [ ] 4 25.4 115 12.5 64 30 3 82 G1/8
P-B1600115S5A [ ] 5 16 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B1905115S5A [ ] 5 19.05 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B2000115S5A [ ] 5 20 115 13.5 b4 30 3 82 G1/8
P-B2200115S5A [ ] 5 22 115 13.5 b4 30 3 82 G1/8
P-B2540115S5A [ ] 5 25.4 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B1600115S6A [ ] 6 16 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B1905115S6A [ ] 6 19.05 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B2000115S6A [ ] 6 20 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B2200115S6A [ ] 6 22 115 13.5 b4 30 3 82 G1/8
P-B2540115S6A [ ] 6 25.4 115 13.5 b4 30 3 82 G1/8
P-B1600115S7A * 7 16 115 13.5 b4 30 3 82 G1/8
P-B1905115S7A * 7 19.05 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B2000115S7A * 7 20 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B2200115S7A * 7 22 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
P-B2540115S7A * 7 25.4 115 13.5 64 30 3 82 G1/8
1/1

ERSATZTEILE

Spannschliissel Stopfenschliissel

Spannmoment  Kiihlmittelstopfen

Referenzprodukt R (separat (separat
Spannschraube (N - m] Schraube erhiltlich) erhailtlich)
P-B P-TSS02 1.2 P-HSSG1 TKY10R HKY50R

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

SCHLAUCH FUR RUNDHALTER MIT SPANNZANGE -
DIREKTANSCHLUSS

P-C12-So CNT

OAL DCONMS

Durch Wechseln der Spannzange mit verschiedenen Schaftdurchmessern kompatibel.

Bestellnummer 5 DCONMS OAL S12 CNT

(=2}

3
P-C1600121C12N * 16 120 88 G1/8
P-C190561C12N * 19.05 60 38 G1/8
P-C1905121C12N * 19.05 120 98 G1/8
P-C200061C12N * 20 60 38 G1/8
P-C2000121C12N * 20 120 98 G1/8
P-C2000151C12N * 20 150 128 G1/8
P-C220061C12N * 22 60 38 G1/8
P-C2200121C12N * 22 120 98 G1/8
P-C2200151C12N * 22 150 128 G1/8
P-C250061C12N * 25 60 38 G1/8
P-C2500121C12N * 25 120 98 G1/8
P-C2500151C12N * 25 150 128 G1/8
P-C254061C12N * 25.4 60 38 G1/8
P-C2540121C12N * 25.4 120 98 G1/8

1n

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

P-C - SCHLAUCH FUR RUNDHALTER MIT SPANNZANGE - DIREKTANSCHLUSS

ERSATZTEILE

Spannmoment ;

Referenzprodukt

Spannschraube (N + m] Schliissel
P (separat erhiltlich)
p-C P-TSS03 1.2 Ep——

SPANNZANGE (SEPARAT ERHALTLICH)

DCONWS LF

wn

b

=] P4

m o

(&)

[m)]

S10
OAL

Bestellnummer DCONWS DCONMS OAL LF S10 BD
P-C12-S4 4 12 21.8 1.5 13.5 17
P-C12-S5 5 12 21.8 1.8 13.5 17
P-C12-S6 6 12 21.8 1.8 14.5 17
P-C12-57 7 12 21.8 1.8 14.5 17

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

P-J

MASCHINENSPEZIFISCHER FLANSCHHALTER MIT SPANNZANGE
FUR LANGDREHAUTOMATEN, DIREKTER SCHLAUCHANSCHLUSS

LB LSCMS

CNT

P-C12-Si ‘ ‘
—-—1 0
8 o z
== 8

LF
OAL

Der Zusatz .SR™ kennzeichnet die Kompatibilitat mit den Maschinen SR20R I/11/11l und SB20 von Star Seimitsu Co., Ltd., wéhrend ,SW"
fir die Maschinen SW20 und SR20R IV von Star Seimitsu Co., Ltd. steht.

Bestellnummer 5 DCONMS LF OAL LB BD LSCMS CNT
o
3
P-J2200418C12N-SR [ 22 40 65 23 24 25 M8
P-J2200418C12N-SW [ ] 22 40 65 23 24 25 M8
mn

ERSATZTEILE

Kiihlmittel- . Spannmoment
Referenzprodukt Verschlussschraube Befestigungsschraube (N*m)
Spannschraube
P-J2200418C12N-SR P-TSS03 P-HSSM1 P-HSC-SR 1.2
P-J2200418C12N-SW P-TSS03 P-HSSM1 P-HSC-SW 1.2
Klemmschliissel Stopfenschliissel Montageschliissel
(separat erhiltlich) (separat erhaltlich) (separat erhiltlich)
TKY10R HKY40R HKY30R

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

PJ

VOLLHARTMETALLRUNDTEIL FUR DIE WERKZEUG-
EINRICHTUNG

MPCB

MPCA

—F

MPCC

Vollhartmetallrundteil zur Positionierung von Werkzeug und Werkstiick vor der Bearbeitung.

Bestellnummer 5 MPCC MPCA MPCB
(=2}
3
PJO4 [ ] 30 3 4
PJO5 [ ] 30 3 5
PJ06 (] 30 3 6
PJO7 [ ] 30 3 7

1n

40 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

P-E

VIERKANTWERKZEUGHALTER

w
B
2
2] o | | [
o
517 510
S18 >
% wn
© -
‘ LSCMS

OAL
Bestellnummer 5 DCONWS H B OAL WF LSCMS S10 S17 S18 S19

Y

-
P-E1010100S4N (] 4 10 10 100 5 75 13.5 12 22 2
P-E1212100S4N (] 4 12 12 100 6 75 13.5 12 22 —
P-E1010100S5N (] 5 10 10 100 5 75 14.5 12 22 2
P-E1212100S5N [ ] 5 12 12 100 6 75 14.5 12 22 —
P-E1212100S6N (] 6 12 12 100 6 75 14.5 15 25 —

il
1. Die Bohrstange aus Vollhartmetall wird durch seitliches Festklemmen mit einem Schlissel montiert und entfernt.
\\\\\\2 Spannmoment
Referenzprodukt —
Spannschraube (N« m) Schliissel
P (separat erhiltlich)

P-E-S4N, P-E-S5N P-EFG12 2.0 HKY50R
P-E-S6N P-EFG16 2.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

VIERKANT-WERKZEUGHALTER FUR LINEAR-WERKZEUG-
TRAGER MIT DIREKTEM SCHLAUCHANSCHLUSS

DCONWS
— D3
Z N
z > 42 A | |=
S 0 1 [ 3- i
0AW R
LTA
OAL
LF
~ o
[%p}
T w
2 ol |1 =
wn ‘J
LPR
Bestellnummer 5 DCONWS H B LF OAL WF S7 S10 OAH OAW D3 LTA CNT
&
-
P-G1010099S4NR [ ] 4 10 10 89 99 8 18 12.5 16 38 26 19 M5
P-G1212099S4NR o 4 12 12 89 99 6 18 12.5 18 38 26 19 M5
P-G1010099S5NR o 5) 10 10 89 99 8 18 13.5 16 38 26 19 Mb
P-G1212099S5NR o 5 12 12 89 99 6 18 13.5 18 38 26 19 M5
P-G1010099S6NR [ ] 6 10 10 89 99 8 18 13.5 16 38 26 19 M5
P-G1212099S6NR [ ] 6 12 12 89 99 6 18 13.5 18 38 26 19 M5
P-G1010099S7NR * 7 10 10 89 99 8 18 13.5 16 38 26 19 M5
P-G1212099S7NR * 7 12 12 89 99 6 18 13.5 18 38 26 19 M5

1/1

ERSATZTEILE

Spannmoment ;

Referenzprodukt —
Spannschraube (N m] Schliissel
P (separat erhiltlich)
P-G P-HSS04 1.2 HKY25R

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Micro-Mini-Plus Serie

LISTE KOMPATIBLER BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL

VIERKANT-WERKZEUGHALTER FUR LINEAR-WERKZEUGTRAGER MIT DIREKTEM SCHLAUCHANSCHLUSS

Beim P-G-Vierkantwerkzeug fiir Linear-Werkzeughalter gibt es eine Beschrankung hinsichtlich der zuldssigen Bohrstangenldnge.
Bitte schauen Sie in der Liste kompatibler Vollhartmetallbohrstangen nach.

. Art der bl;as::::n P-G-Werkzeughaltertyp
Bearbeitung :::r' ung  P-GU J099S4NR PG 099S5NR  P-G{ J099S6NR  P-Gi «
%€ 57 (mm) DCONWS =4 DCONWS =5 DCONWS = 6 DCONWS =7
Multifunktionsbearbeitung PM 18 Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend
Ausdrehen PBA 18 Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend
Profilbearbeitung PP 18 PPC204L09R005SR PPC505L09R015SR PPC606L14R015S5R Nicht zutreffend
Profilbearbeitung PP 18 PPC204L14R005SR PPC505L14R015SR — —
Profilbearbeitung PP 18 PPC204L04R005SR PPE505L14R015SR = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC254L09R005SR — - -
Profilbearbeitung PP 18 PPC254L15R005SR = = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC254L04R005SR - — —
Profilbearbeitung PP 18 PPC284L09R010SR - = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC284L15R010SR - - —
Profilbearbeitung PP 18 PPC354L09R010SR = = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC354L15R010SR - — -
Profilbearbeitung PP 18 PPC404L09R010SR = = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC404L15R010SR - — -
Profilbearbeitung PP 18 PPC204L09R005SR — = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC204L14R005SR — — -
Profilbearbeitung PP 18 PPC204L04R005SR = = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC284L09R010SR — — -
Profilbearbeitung PP 18 PPC284L15R010SR = = =
Profilbearbeitung PP 18 PPC404L09R0O10SR — - -
Profilbearbeitung PP 18 PPC404L15R010SR — = =
Profilbearbeitung PP 18 PPE204L09R0O05SR - — -
Profilbearbeitung PP 18 PPE304L14R010SR — - —
Profilbearbeitung PP 18 PPE404L0O9R0O10SR — - -
Rickwartsdrehen PBB 18 PBB304L14R010SR Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend
Rickwartsdrehen PBB 18 PBB404L14R015SR - — -
1/2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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P -G - LISTE KOMPATIBLER BOHRSTANGEN AUS VOLLHARTMETALL

Micro-Mini-Plus Serie

- Art der hl;as::::n P-G-Werkzeughaltertyp

Bearbeitung :::r- king  P-G. , P-G 099S5NR  P-G( “099S6NR  P-G
% g (mm) DCONWS = 4 DCONWS =5 DCONWS = 6 DCONWS =7

Inneneinstechen PG 18 PG204050L09SR PG505100L09R10SR PG606079L14R10SR PG687100LO9R10SR
Inneneinstechen PG 18 PG204050L14SR PG505100L14R10SR PG606100LO9R10SR PG687100L14R10SR
Inneneinstechen PG 18 PG204050L04SR PG505150L09R10SR PG606100L14R10SR PG687150L09R10SR
Inneneinstechen PG 18 PG304070L09SR PG505150L14R10SR PG606150L09R10SR PG687150L14R10SR
Inneneinstechen PG 18 PG304070L15SR PG505200L09R10SR PG606150L14R10SR PG687200L09R10SR
Inneneinstechen PG 18 PG304070L04SR PG505200L14R10SR PG606200L09R10SR PG687200L14R10SR
Inneneinstechen PG 18 PG404100L09R10SR - PG606200L14R10SR PG687117L09R10SR
Inneneinstechen PG 18 PG404100L15R10SR — — —
Inneneinstechen R PR 18 PR404L15R050SR Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend
Inneneinstechen PF 18 Nicht zutreffend Nicht zutreffend PF606100L10R10SR PF807157L10R10SR
Inneneinstechen PF 18 - — PF606200L10R10SR -
Inneneinstechen PF 18 - — PF606300L10R10SR —
Inneneinstechen PF 18 Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend PF807150T10R10SR
Inneneinstechen PF 18 — — — PF807200T14R10SR
Inneneinstechen PE 18 Nicht zutreffend Nicht zutreffend Nicht zutreffend
Gewindeschneiden PT-ISO 18 PT2440501SOL09SR PT4851001SOL14SR PT606125ISOL14SR PT7071501SOL14SR
Gewindeschneiden PT-ISO 18 PT2440501SOL14SR — PT6061501SOL14SR —
Gewindeschneiden PT-1SO 18 PT324070ISOL14SR — = =
Gewindeschneiden PT-1SO 18 PT404080ISOL14SR - — —
Gewindeschneiden PT-W 18 Nicht zutreffend Nicht zutreffend PT606019WL14SR Nicht zutreffend
Gewindeschneiden PT-W 18 - — PT606022WL14SR -
Gewindeschneiden PT-W 18 — — PT606028WL14SR —
Gewindeschneiden PT 18 PT07402560L025SR PT50505060L14SR PT60610060L14SR PT70715060L14SR
Gewindeschneiden PT 18 PT12403560L04SR PT50507560L14SR PT60612560L14SR PT70702455L14SR
Gewindeschneiden PT 18 PT15404060L04SR PT50510060L14SR PT60615060L14SR —
Gewindeschneiden PT 18 PT17404560L05SR PT48504855L14SR PT606018NPTL14SR —
Gewindeschneiden PT 18 PT24405060L07SR — PT606027NPTL14SR —
Gewindeschneiden PT 18 PT32405060L11SR — PT60602455L14SR —
Gewindeschneiden PT 18 PT40405060L14SR — PT60604855L14SR —
Gewindeschneiden PT 18 PT32407060L09SR = = =
Gewindeschneiden PT 18 PT40408060L14SR - - -
Innenvorfasen PX 18 PX4040845L09SR PX5050845L14SR Nicht zutreffend Nicht zutreffend
Innenvorfasen PX 18 PX4040845L15SR - - —
Anfasen PS 18 Nicht zutreffend PS10545SR Nicht zutreffend Nicht zutreffend
Anfasen PS 18 — PS10560SR — —

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT VC (m/min)

Fiir Multifunktionsbearbeitung (PM) Allgemeine Bearbeitung
Material Ausbohren / . .
Ausdrehen Bohren Einstechen / Anfasen Gewindeschneiden
Sli';frzri'asgeg'eﬁ;’éf]?:mif:ils'en 100 (50 - 150) 80 (70 - 90) 100 (50 - 150) 120 (70 - 170)
C-Stahl, Legierter Stahl 70 (40 - 140) 60 (50 - 70) 80 (30 - 130) 100 (50 - 150)
M Rostfreier Stahl 70 (40 - 140) 50 (40 - 60) 60 (20 - 120) 90 (40 - 140)
Gusseisen 100 (50 - 150) 80 (70 - 90) 100 (50 - 150) 120 (70 - 170)
Duktiles Gusseisen 80 (30 - 130) 60 (50 - 70) 80 (30 -130) 100 (50 - 150)
Nichteisenmetall 100 (50 - 150) 80 (70 - 90) 100 (50 - 150) 120 (70 - 170)
Titanlegierungen, Hitzebestandige Legierungen 30(20- 60) 20 (20 - 30) 30(10- 60) 70 (30 - 100)
H Geharteter Stahl 30(20 - 60) — 30(10- 60) 70 (30 - 100)

1/1

SCHNITTTIEFE UND VORSCHUB
AUSDREHEN UND PROFILBEARBEITUNG (ALLGEMEINE BEARBEITUNG)

DMIN <2 mm DMIN 2 2 mm
Material
f ap f ap

I Relnes beer: ::te‘:]mgt‘;‘asﬁhlle;frktter:rs"t:ﬁ[‘e 0.03 (0.01 - 0.05) 0.01-0.05 0.05(0.02-0.1) 0.1-03
M Rostfreier Stahl 0.03(0.01 - 0.05) 0.01-0.05 0.05(0.02 - 0.1) 0.1-03
Gusseisen, Duktiles Gusseisen 0.03 (0.01 - 0.05) 0.01-10.05 0.05(0.02 - 0.1) 0.1-0.3
Nichteisenmetall 0.03(0.01 - 0.05) 0.01-0.05 0.05(0.02-0.1) 0.1-0.5
Titanlegierungen, Hitzebestandige Legierungen 0.03 (0.01 - 0.05) 0.01-0.05 0.05(0.02 - 0.1) 0.1-0.3
H Geharteter Stahl 0.03 (0.01 - 0.05) 0.01 -0.05 0.05(0.02-0.1) 0.1-03

1/1
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MICRO-MINI-PLUS SERIE

Micro-Mini-Plus Serie

AUSDREHEN (FUR MULTIFUNKTIONSBEARBEITUNG)

ap

Bestellnummer 0.2 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5
PM204L08R005AR 0.01-0.04 | 0.01-0.02
PM294L10R010AR 0.02-0.07 | 0.02-0.07 | 0.02-0.05 | 0.005-0.01
PM294L13R010AR 0.02-0.05 | 0.02-0.05 | 0.005-0.03 | 0.005-0.01
PM374L15R020AR 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.03-0.07 | 0.01-0.05
PM475L15R020AR 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
PM475L20R020AR 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.03-0.09 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 |0.005-0.025
PM576L15R020AR 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
PM576L20R020AR 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
PM677L20R020AR 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04
PM677L25R020AR 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.04-0.10 | 0.03-0.08 | 0.02-0.06 | 0.01-0.04 | 0.01-0.03 | 0.01-0.02

mn
1. Bei der Multifunktionsbearbeitung variiert der Vorschub je nach der Schnitttiefe entsprechend der jeweiligen Bezeichnung.
BOHREN (FUR MULTIFUNKTIONSBEARBEITUNG)
Bestellnummer L/D Bohrungsdurchmesser f
PM204L08R005AR 2 2.0 0.0020 - 0.0080
PM294L10R010AR 2 29-3.0 0.0025-0.0125
PM294L13R010AR 3 29-30 0.0025 - 0.0100
PM374L15R020AR 2 3.7-4.0 0.005 -0.015
PM475L15R020AR 2 4.7-5.0 0.005 -0.040
PM475L20R020AR 3 4.7-5.0 0.005 -0.030
PM576L15R020AR 2 5.7-6.0 0.005 -0.030
PM576L20R020AR 3 5.7-6.0 0.005 -0.030
PM677L20R020AR 2 6.7-17.0 0.005 -0.035
PM677L25R020AR 3 6.7-17.0 0.005 -0.035

11



Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI PLUS-SERIE

INNENEINSTECHEN UND VORFASEN

Material f
. Reines Eisen, Automatenstahl, elektromagnetisches Weicheisen, C-Stahl, legierter Stahl 0.02 (0.01 - 0.03)
M Rostfreier Stahl 0.02 (0.01 - 0.03)
Gusseisen, Duktiles Gusseisen 0.02 (0.01 - 0.03)
Nichteisenmetall 0.02 (0.01 - 0.03)
Titanlegierungen, Hitzebestandige Legierungen 0.02 (0.01 - 0.03)
H Geharteter Stahl 0.02 (0.01 - 0.03)

11

AXIALEINSTECHEN UND ANFASEN

Material f
. Reines Eisen, Automatenstahl, elektromagnetisches Weicheisen, C-Stahl, legierter Stahl 0.04 (0.02 - 0.06)
M  Rostfreier Stahl 0.04 (0.02 - 0.06)
Gusseisen, Duktiles Gusseisen 0.04 (0.02 - 0.06)
Nichteisenmetall 0.04 (0.02 - 0.06)
Titanlegierungen, Hitzebestandige Legierungen 0.04 (0.02 - 0.06)
H Geharteter Stahl 0.04 (0.02 - 0.06)

11
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Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - REFERENZWERTE FUR DIE SCHNITTTIEFE BEIM GEWINDESCHNEIDEN

METRISCH ISO

Material

Reines Eisen, Automatenstahl, elektromagnetisches Weicheisen, C-Stahl, legierter Stahl

Gusseisen, Duktiles Gusseisen

Nichteisenmetall

Steigung Schnitt Anzahl der Durchgédnge
(mm) tiefe (mm)
1 2 3 4 5 6 7 9 10 1 12
0.25 0.135 0.052 0.043  0.040
0.35 0.189 0.060 0.049 0.045 0.035
0.40 0.220 0.060 0.050 0.050 0.030  0.030
0.45 0.240 0.070 0.050 0.050 0.040  0.030
0.50 0.270 0.070 0.060 0.060 0.040 0.040
0.70 0.380 0.090 0.080 0.070 0.050 0.050 0.040
0.80 0.430 0.105 0.087 0.080 0.061 0.052  0.045
1.00 0.540 0.120  0.100 0.090 0.070 0.060 0.050 0.050
1.25 0.680 0.140  0.120 0.110 0.080 0.070  0.060  0.050  0.050
1.50 0.810 0.150  0.120 0.1170  0.090 0.070 0.060 0.060 0.050 0.050 0.050
1.75 0.950 0.157  0.130 0.119  0.091 0.077 0.068  0.061 0.056 0.052 0.049 0.046 0.044
il
Material
M Rostfreier Stahl
. Titanlegierungen, Hitzebestandige Legierungen
H Geharteter Stahl
Steigung Schnitt- Anzahl der Durchgédnge
(mm) tiefe (mm)
2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14
0.25 0.135 0.043 0.035 0.032 0.025
0.35 0.189 0.052 0.043 0.039 0.030 0.025
0.40 0.220 0.054 0.044 0.041 0.031 0.026 0.023
0.45 0.240 0.054 0.044 0.041 0.031 0.026 0.023 0.021
0.50 0.270 0.056 0.046 0.042 0.032 0.027 0.024 0.022 0.020
0.70 0.380 0.079 0.065 0.059 0.046 0.038 0.034 0.031 0.028
0.80 0.430 0.089 0.074 0.067 0.052 0.044 0.038 0.035 0.032
1.00 0.540 0.112 0.092 0.085 0.065 0.055 0.048 0.044 0.040
1.25 0.680 0.124 0.103 0.094 0.072 0.061 0.054 0.048 0.044 0.041 0.039
1.50 0.810 0.134 0.110 0.101 0.078 0.065 0.058 0.052 0.048 0.045 0.042 0.040 0.038
1.75 0.950 0.144 0.119 0.109 0.084 0.071 0.062 0.056 0.052 0.048 0.045 0.043 0.041 0.039 0.037
il



Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - REFERENZWERTE FUR DIE SCHNITTTIEFE BEIM GEWINDESCHNEIDEN

WHITWORTH 55°

Material

Reines Eisen, Automatenstahl, elektromagnetisches Weicheisen, C-Stahl, legierter Stahl

Gusseisen, Duktiles Gusseisen

Nichteisenmetall

Steigung Schnitt Anzahl der Durchgédnge
(mm) tiefe (mm)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
48 0.34 0.093 0.077 0.070 0.054 0.046
40 0.41 0.100 0.083 0.076 0.058 0.049 0.043
32 0.51 0.125 0.103 0.094 0.072 0.061 0.054
28 0.58 0.130 0.107 0.098 0.075 0.063 0.056 0.051
24 0.68 0.152 0.126 0.115 0.088 0.074 0.066 0.059
22 0.74 0.153 0.126 0.116 0.089 0.075 0.066 0.060 0.055
20 0.81 0.168 0.138 0.127 0.097 0.082 0.072 0.065 0.060
19 0.86 0.178 0.147 0.135 0.103 0.087 0.077 0.069 0.064
18 0.90 0.164 0.136 0.124 0.095 0.080 0.071 0.064 0.059 0.055 0.051
16 1.02 0.186 0.154 0.141 0.108 0.091 0.08 0.073 0.067 0.062 0.058
il
Material
M Rostfreier Stahl
. Titanlegierungen, Hitzebestandige Legierungen
H Geharteter Stahl
Steigung Schnitt- Anzahl der Durchgénge
{(mm) tiefe (mm)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
48 0.34 0.070 0.058 0.053 0.041 0.034 0.030 0.027 0.025
40 0.41 0.085 0.070 0.064 0.049 0.042 0.037 0.033 0.030
32 0.51 0.106  0.087 0.080  0.061 0.052 0.046  0.041 0.038
28 0.58 0.120  0.099  0.091 0.070  0.059 0.052 0.047 0.043
24 0.68 0.141 0.116  0.106 0.082  0.069  0.061 0.055  0.050
22 0.74 0.135 0.112 0.102 0.078 0.066 0.058 0.053 0.048 0.045 0.042
20 0.81 0.148 0.122 0.112 0.086 0.072 0.064 0.058 0.053 0.049 0.046
19 0.86 0.157  0.130  0.119  0.091 0.077  0.068  0.061 0.056  0.052  0.049
18 0.90 0.149  0.123 0.112 0.086 0.073 0.064 0.058 0.053 0.050 0.047 0.044  0.042
16 1.02 0.168 0.139 0.127 0.098 0.082 0.073 0.066 0.060 0.056 0.053 0.050 0.047

11
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Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - REFERENZWERTE FUR DIE SCHNITTTIEFE BEIM GEWINDESCHNEIDEN

GEWINDEFORM NPT-AMERIKANISCH 60°

Material

Reines Eisen, Automatenstahl, elektromagnetisches Weicheisen, C-Stahl, legierter Stahl

Gusseisen, Duktiles Gusseisen

Nichteisenmetall

. . Anzahl der Durchgange
Steigung Schnitt-
(mm) tiefe (mm)
1 2 3 4 5 6 7 8 9
27 0.80 0.179 0.148 0.135 0.104 0.088 0.077 0.070
18 1.19 0.230 0.190 0.174 0.134 0.113 0.099 0.090 0.083 0.077
11
Material
M Rostfreier Stahl
. Titanlegierungen, Hitzebestandige Legierungen
H | Geharteter Stahl
i . Anzahl der Durchgédnge
Steigung Schnitt-
(mm) tiefe (mm)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1"
27 0.80 0.166 0.137 0.125 0.096 0.081 0.071 0.065 0.059
18 1.19 0.206 0.170 0.156 0.120 0.101 0.089 0.080 0.074 0.069 0.065 0.061
1



Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE

BREITERES SORTIMENT - UBERZEUGENDERES WERKZEUGANGEBOT

>

|-
< 0@

Arbeits- . Bestellnummer Anmerkungen

gang Spindel Vorgang Werkzeug (Sorte) (mm)

n Bohren DVAS-Bohrer DVAS0550X055060 DP1120 5.5

n Ausdrehen Micro-Mini Plus PM576L20R020AR —

ﬂ Rickwartsdrehen Micro-Mini Plus PBB404L14R015SR —
Inneneinstechen Micro-Mini Plus PG606200L14R10SR —

B Vorderseite Innengewindeschneiden ~ Micro-Mini Plus PT606125ISOL-14SR =

Auflengewinde- CCGT060202M-FSF-P MS7025
A schneiden Hatter, Typ SP SCLCR1010K06-SM -
. GY2M0120B010R05-GS VP20RT

Abstechen GY-Serie GYSR1010JX00-B08 =

n Axialeinstechen Micro-Mini Plus PF807200L19R10BR —

n Riickseite Vorbohren MWS-Bohrer MWS0070SB VP15TF 0.7

m Ausdrehen Micro-Mini Plus PPA054L020R002AR (DMIN=0.5 mm) 0.7->0.75

11

ARBEITSGANG 8: AXIALEINSTECHEN

Der 3D-Spanbrecher sorgt fir eine hervorragende Spanabfuhr und verhindert Rattern und Vibrationen.

=

Bearbeitete Oberflache Form der Spane

Micro-Mini Plus

Herkommlich

51
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Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE

VERGLEICHSTABELLE FUR WERKZEUGE ZUR

KLEINTEILEBEARBEITUNG

EINSTECHEN

FLACHNUT INNEN

DMIN

cw

CDX

Produktbezeichnung

<10

MICRO-MINI PLUS

A T

I 20-68

10-20

>20

0.50 - 2.00

MICRO-MINI TWIN

= 30-70

XB SERIE

. :! | J 7.8 -

FSL5

GY

-20

10-20

25 -

1.00 - 2.00

0.79 -3.00

1.20 - 4.00

2.00 -

-8.00

i II.:
|
|
|




Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - VERGLEICHSTABELLE FUR WERKZEUGE ZUR KLEINTEILEBEARBEITUNG

EINSTECHEN
AXIALEINSTECHEN
Innenseite AuBlenseite
DAXN
cwW CDX
D10
D10
Produktbezeichnung | /
DAXN ‘
<10 10-20 >20 <5 25 <10 210
MICRO-MINI PLUS
| DAXN 6-8
nnen- 1.00 - 3.00 2- -20
seite
ol .
s DAXN 6
uben- 1.00 - 3.00 2-6
seite
D10 0-4
| DAXN 12-18
nnen- 1.00 - 3.00 15- - 20
seite
D10 8- -12
s DAXN 12-18
uben- 1.00 - 3.00 15-6
seite
D10 6- -12
DAXN 35 -
I AuBen- 12 -
L% seite 2.00- - 6.3 25.65
D10 29 -
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Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - VERGLEICHSTABELLE FUR WERKZEUGE ZUR KLEINTEILEBEARBEITUNG

AUSDREHEN UND PROFILBEARBEITUNG

DMIN
Produktbezeichnung
<10 10-20 Ausdrehen B2 < 30° B2 2 30° Riickwértsdrehen
MICRO-MINI PLUS
‘ - | 05-68 v v v v
—

MICRO-MINI TWIN

il 2.2-82 v

XB SERIE

d ' M| 7- -13.8 v v v v

" p———— ] 5- 14 - v v v




Micro-Mini-Plus Serie

MICRO-MINI-PLUS SERIE - VERGLEICHSTABELLE FUR WERKZEUGE ZUR KLEINTEILEBEARBEITUNG

INNENGEWINDE DREHEN

DMIN Vollprofil Teilprofil
Produktbezeichnung Profil
W :
1SO WIT NPT TR 5
©
<10 10 - 20 Steigung TPI TPI Steigung | §
MICRO-MINI PLUS
Vollprofil 05-15 28-19
‘ - I 0.73-7.0
Teilprofil 0.25-1.75 48-16 27-18
MICRO-MINI TWIN
Vollprofil
Lo " 30-70
Teilprofil 0.5-1.75
XB SERIE
Vollprofil 0.5-35 19 - 14 27 - 14
[ | 7.0 - - 14
Teilprofil 0.5-35 32-11 1.5-5
FSL5
Vollprofil
[ = 10-20
Teilprofil 1.5-35
MMTI
Vollprofil 05-5 28-5 27-8 15-5 v
= — 13-
Teilprofil 05-5 v
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SYMBOLE

N
&

Schnittdatenempfehlungen

)

BEARBEITUNGSART

Neue Produkte oder Produkterweiterungen, die im Rahmen
NEW der aktuellen Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellung
auf den Markt gebracht werden und nicht im aktuellen

Gesamtkatalog enthalten sind.

Schruppen

Produkte oder Produkterweiterungen, die bereits in einer
NEW der friiheren Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellungen
eingefiihrt wurden, jedoch nicht im aktuellen Gesamtkatalog

enthalten sind.

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Leichtzerspanung

Planfrasen

Vorschlichten

Fasfrasen

Schlichten

Eckfrasen mit Radius

Feinst-Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

WERKZEUGMATERIAL

Ultrafeinstkornhartmetall

Eckfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung
von VHM-Fréasern.

Schulterfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Nutenfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-

legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Tauchfrasen

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

Taschenfrasen

Hoch leg. HSS

Nutfrasen mit Radius

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

6HCIHOCSOLHON




SYMBOLE

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART-MIRACLE-Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN-Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstérkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET-Beschichtung
2 bis 3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP-Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fir eine Vielzahl
an Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N-Beschichtung
(AL Ti)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl,
legierten Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall
zur effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT-MIRACLE-Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hdéchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.
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MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE-Beschichtung (ALTiN],
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.
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Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR-Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC-Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung flir hocheffiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant-Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.
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TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD-Diamant-Beschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
2= verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.
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Spanbrecher
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SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser

000000909

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

©DPO

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621

Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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