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ULTRAMINI Ubersicht
Bohrungsbearbeitung

ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling summary

starting at @ 0.2 mm

MINICUT Ubersicht

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling summary
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Schneideinsatze inserts MaBe Seite Klemmhalter tool holder MaBe Seite
Ausdrehen und Kopieren profiling and copying dimensions page Rundschaft straight shank dimensions page
Mediline Typ M050 Ausdrehen und Kopieren mit profiling and copying with D min. 0.5 - 2 .10 Typ 608/609/611/614 Klemmhalter Stahl tool holder steel D min. 7.8 .18
modifizierter Geometrie modyfied profile
Mediline Typ M050 Ausd_r_ehen und Kopler_en mit p“’f"”?g and copying with D min.2.5-4 .1 Typ 616/618 Klemmhalter Stahl tool holder steel D min. 16 .. 19
modifizierter Geometrie modyfied profile
Xtraline Typ X050 Ausdrehen und Kop|erer1__m|t Span- profiling and copying with Ch.lp_ D min. 1-3 .12 Typ 608/609 Klemmhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 7.8 .. 20
treppe,extra stabile Ausfiihrung breaker, extra solid construction
Xtraline Typ X050 Ausdrehen und K_opleren__m|t Span- profiling and copying with Ch.lp_ D min.4-5 .13 Typ 611 Klemmhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 11 .21
treppe,extra stabile Ausflihrung breaker, extra solid construction
Xtraline Typ X050 Ausdrehen und K_opleren"mlt Span- profiling and copying with Chlp_ D min.6-7 .14 Typ 614 Klemmhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 14 .22
treppe,extra stabile Ausflihrung breaker, extra solid construction
Typ 616 Klemmbhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 16 .23
Typ 618 Klemmhalter Hartmetall tool holder carbide D min. 18 .24
Typ 614A Klemmhalter Axialbearbeitung tool holder face grooving D min. 12 .25
Schneideinsatze inserts MaBe Seite
Gewindedrehen threading dimensions page
Typ Gewindedrehen NPT Teilprofil threading, NPTpartial profile 18, 27 Gg. .. 15
Klemmhalter tool holder MaBe Seite
Typ Gewindedrehen Whitworth,Vollprofil threading, Whitworth full profile 19, 22, 28 Gg. ... 16 R SHEEIEERE, ELuEnsins page
Klemmhalter Stahl, tool holder steel, .
Typ 6145Q Quadratschaft Axialbearbeitung square shank face grooving Dmin. 12 26
Typ 614SQ.A Klemmhalter Stahl, Quadratschaft tool holder steel, square shank D min. 12 27

Axialbearbeitung, abgesetzte Version  face grooving with offset
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MINICUT Ubersicht
Bohrungsbearbeitung
grooving, boring and profiling summary

Schneidplatten
Stechdrehen

fur Sicherungsringe
und Stechdrehen allgemein

Typ Stechdrehen innen

. fur Sicherungsringe
Typ Stechdrehen innen und Stechdrehen allgemein
fur Sicherungsringe

Typ Stechdrehen innen und Stechdrehen allgemein

NC Feindrehen innen

Typ NC Feindrehen

Schneidplatten
Gewindedrehen

Typ Gewindedrehen NPT Vollprofil

Schneidplatten
Axialstechen

Typ Axialstechen Vollradius

Typ Axialstechen am Zapfen vorbei, Vollradius

inserts
grooving

type grooving internal, for circlips
and grooving

type grooving internal, for circlips
and grooving

type grooving internal, for circlips
and grooving

type NC-profiling,internal

inserts
threading

type threading,NPT full profile

inserts
face grooving

type face grooving,full radius

type face grooving,in pivots,
full radius

MaBe
dimensions

D min. 11

D min. 14

D min. 16

D min. 8

MaBe
dimensions

D min. 8

MaBe
dimensions

D min. 14

D min. 12

Seite
page

.. 28

.29

..30

.31

Seite
page

.32

Seite
page

.33

.34

MIKROMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling summary
by circular interpolation

Schneidplatten
Nutfrasen

Typ MAG6 /MAS

Nutfrasen allgemein

Typ MB6 /MB8 Nutfrasen allgemein

Schneidplatten
Gewindefrasen

Typ MA3 /MA5

Teilprofil

Typ MA3/MAS5/MA6/MAS mgtrlsches ISO-Feingewinde,
Teilprofil
metrisches ISO-Feingewinde,

Typ MB6 /MB8 Teilprofil

Ubersicht

metrisches ISO-Regelgewinde,

inserts
groove milling

groove milling general use

groove milling general use

inserts
threading

metric ISO-standard thread milling,

partial profile

metric ISO-fine thread milling,
partial profile

metric ISO-fine thread milling,
partial profile

MaBe
dimensions

D min. 6

D min. 6

MaBe
dimensions

M2 - M7

M1.6 - M10

M7 - M10

Seite
page

.. 36

.37

Seite
page

.. 38

.. 39

... 40
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MINIMILL

Ubersicht

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular

interpolation

Typ 2612 / 612X

Typ 2616 / 616X

Typ 2618

Typ 2618 / Z618X /
2620 / 2620X

Typ 222

Typ 222

Typ 2622 / Z622X

Typ 228

Typ 2628 / Z628X

Typ 2628

Typ 2635 / Z635X

Typ 2637 / 2640

Typ 2637 / 2640

Typ 218

summary

Schneidplatten
Nutfrasen

Nutfrasen allgemein

Nutfrasen allgemein

Sicherungsringe DIN 471/472

Nutfrasen allgemein

Sicherungsringe DIN 471/472

Nutfrasen allgemein

Nutfrasen allgemein

Nutfrasen allgemein
mit tmax. = 9.3

Nutfrasen allgemein

Nutfrasen allgemein
mit t max. = 9.3

Nutfrasen allgemein

Nutfrasen, Trennfrasen und
Schlitzfrasen, b = 0.4 - 0.8 mm

Nutfrasen, Trennfrasen und
Schlitzfrasen, b =1.0- 1.5 mm

Vollradius

inserts
groove milling

groove milling general use

groove milling general use

for circlips DIN 471/472

groove milling general use

for circlips DIN 471/472

groove milling general use

groove milling general use

groove milling general use
with t max. = 9.3

groove milling general use

groove milling general use
with t max. = 9.3

groove milling general use

for groove and keyway milling
b=0.4-08mm

for groove and keyway milling
b=10-15mm

full radius

MaBe
dimensions

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

D min.

12

16

18

18

22

22

22

28

28

28

35

37

37

18

Seite
page

.42

.43

.44

.45

.. 46

.47

.. 48

.. 49

.. 50

.. 51

.52

.53

.54

.55

MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular summary
interpolation

Schneidplatten
Gewindefrasen

metrisches ISO-Gewinde,

Typ 2614 innen Teilprofil

Schneidplatten
Fasen

Typ 2614 Vorwarts- und Rickwartsfasen

Schneidplatten
Gewindefrasen

flr Whitworth- Gewinde
innen Vollprofil

Typ 2614

flr Whitworth- Gewinde

Typ 2622 innen Vollprofil

Schneidplatten
o Stirn-/Planfrasen

Typ 2620 / 2628

Stirn- und Planfrasen

Ubersicht

inserts
thread milling

metric ISO-thread milling,

internal partial profile

inserts
chamfering

forward & backward chamfering

inserts
thread milling

for Whitworth threading
internal full profile

for Whitworth threading
internal full profile

inserts
face milling
face milling

MaBe
dimensions

M16

MaBe
dimensions

D min. 14

MaBe
dimensions

G 3/4"

BSW17%2"

MaBe
dimensions

D min. 20

Seite
page

.. 56
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.. 57
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.. 58

.. 59
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.. 60
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Bohrungsbearbeitung ab @ 0.2 mm

Grooving, boring and profiling
starting at © 0.2 mm
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neu

neu

neu

neu

neu

neu

neu
neu
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Mediline Typ M050

Ausdrehen und Kopieren mit Bohrungs-@ < 2.0 mm
modifizierter Geometrie

profiling and copying with bore @ < 2.0 mm
modified profile

D min innere KGhimittelzufuhr

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

Ausfiihrung rechts (R) oder
links (L) angeben

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 92

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
RMO050.2-10/P18C

?Through coolant

more carbide grades main catalogue page 92

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

state right (R) or left (L) version

dimensions in mm

t max
D min.
@ h6
K10F
CN45F
AL41F
P07C

order-example:
righthand version and grade
RM050.2-10/P18C

neu

neu

neu

neu

neu
neu

neu

neu
neu
neu

neu

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Mediline Typ M050

Ausdrehen und Kopieren mit Bohrungs-@ < 4.0 mm
modifizierter Geometrie

profiling and copying with bore @ < 4.0 mm
modified profile

L innere Kihlmittelzufuhr

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

Ausfiihrung rechts (R) oder
links (L) angeben

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 92

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfiihrung und Sorte
RM050.25-10/P18C

through coolant

5

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

Dimmel

state right (R) or left (L) version

more carbide grades main catalogue page 92

dimensions in mm

t max
D min
@ hé
K10F
CN45F
AL41F
P07C

order-example:
righthand version and grade
RMO050.25-10/P18C 1 1
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neu

neu
neu

neu

neu
neu
neu
neu

neu
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ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab @ 0.2 mm

grooving, boring and profiling
starting at @ 0.2 mm

Xtraline Typ X050

Ausdrehen und Kopieren mit
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

profiling and copying with chipbreaker,
extra solid construction

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

Ausfiihrung rechts (R) oder
links (L) angeben

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 92

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

righthand (R): as shown

0 min. 2 3.0 mm

D min. < 3.0 mm

Bohrungs-@ ab 1.0 mm

bore @ from 1.0 mm

D min. z 3.0 mm

D min. < 3.0 mm

p i . '

= innere Kihimittelzufuhr
through coolant

oo G

lefthand version (L): mirror image

state right (R) or left (L) version

dimensions in mm

t max
D min.
@ h6

K10F
CNA45F
AL41F
P18C

more carbide grades main catalogue page 92

order-example:
righthand version and grade
RX050.1-5R05/P18C

neu

neu

neu

neu

neu

neu

neu

neu

neu

neu

neu

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
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

profiling and copying with chipbreaker,
extra solid construction

i L

2

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

Ausfiihrung rechts (R) oder
links (L) angeben

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 92

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

- Y= ©

©

righthand (R): as shown

Bohrungs-@ 4.0 mm

bore @ from 4.0 mm

®

innere Kihimittelzufuhr
through coolant

Dimmel

lefthand version (L): mirror image

state right (R) or left (L) version

dimensions in mm

t max
D min.
hé6

Q

-
- -

more carbide grades main catalogue page 92

K10F
CN45F
AL41F
P18C

order-example:
righthand version and grade
RX050.4-10R10/P18C
13
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Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Xtraline Typ X050

Ausdrehen und Kopieren mit
Spantreppe, extra stabile Ausfiihrung

profiling and copying with chipbreaker,
extra solid construction

Bohrungs-@ ab 6.0 mm

bore @ from 6.0 mm

innere KUhimittelzufuhr

through coolant

ULTRAMINI

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling

starting at @ 0.2 mm

Typ Gewindedrehen

NPT Teilprofil

type threading,
NPT partial profile

i

®hé

Bohrungs-@ ab 6.0 mm

bore @ from 6.0 mm

®

Dimmel

- L1 -
Rechts (R): wie gezeichnet righthand (R): as shown Ansicht X: vergroBert view X: enlarged
Links (L): spiegelbildlich lefthand version (L): mirror image Abbildung: rechtsschneidend righthand version shown
Ausfuhrung rechts (R) oder state right (R) or left (L) version Ausfuhrung rechts (R) oder state right (R) or left (L) version
links (L) angeben links (L) angeben
Abmessungen in mm dimensions in mm Abmessungen in mm dimensions in mm
S @ So
@ = o 5 o
£ o 9 2 £ & g 2
€ o = o € o o =]
£ 5 £ - 2§ : s £3
= ; : o = o .c = [
c X c = £ = =0 o B i
ft : E 2 532358 § 3 e 3 o g 553 &%
@3 - “ © - i - [a) Q ¥ O < & X = @3 oo - VY o w “ © - i Q ¥ U < ¥ &
neu R/L X050.6-15R05 0.05 2.5 5.5 30 15 0.4 6 6 [ J [ neu R/L 006.NP18-15 1.411 135 18 0.09 1 2.3 5.3 30 15 6 [ J
neu R/L X050.6-15R10 0.1 2.5 5.5 30 15 0.4 6 6 [ J [ J neu R/L 006.NP18-22 1.411 1.35 18 0.09 1 2.3 5.3 37 22 6 [ ]
neu R/L X050.6-15R20 0.2 2.5 5.5 30 15 0.4 6 6 [ J [ J neu R/L 006.NP27-15 0.940 1 27 0.06 0.8 2.3 5.3 30 15 6 [ ]
neu R/L X050.6-22R20 0.2 2.5 5.5 37 22 0.4 6 6 [ [ J neu R/L 006.NP27-22 0.940 1 27 0.06 0.8 2.3 53 37 22 6 [ J
neu R/L X050.6-30R20 0.2 2.5 5.5 45 30 0.4 6 6 [ J [ J
neu R/L X050.6-35R20 0.2 2.5 5.5 50 35 0.4 6 6 [ ] [
neu R/L X050.7-25R20 0.2 3 6.5 40 25 0.5 7 7 [ J [ J
neu R/L X050.7-30R20 0.2 3 6.5 45 30 0.5 7 7 [ J [

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 92 more carbide grades main catalogue page 92 weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 92 more carbide grades main catalogue page 92

order-example:
righthand version and grade
R0O06.NP18-15/AL41-F

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung und Sorte
R006.NP18-15/AL41-F

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

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

14



ULTRAMINI Typ Gewindedrehen

Bohrungsbearbeitung Whitworth Vollprofil Bohrungs-@ ab 6.0 mm
ab © 0.2 mm

grooving, boring and profiling type threading, bore @ from 6.0 mm
starting at @ 0.2 mm Whitworth full profile

®— % I L I x
V- L
£ ¥
5 - =
£ e
= S |
L] l
Hn R J 1
o: T
1
X
o 1 Ll : “
i an ®
R o Dimmel
WERKZEUGFABRIK
=
g -
E 5 21 :
=< 2 T3 Bohrungsbearbeitung ab @ 7.8 mm
=5 g‘s.c =5 [TRRTR EQ
s T 2 = © e o= E=
Z % ha o oo £ 223 28 Grooving, boring and profilin
m o oo T VY m w © - o Q ¥ U < ¥ s g' g P g
neu R/L 106.5519-15 1.336 0.86 19 0.18 1 2.3 5.3 30 15 6 () . Startlng at g 78 mm
o ()
neu R/L 106.5522-15 1.154 0.74 22 0.16 1 2.3 53 30 15 6 o 3 % %
~ 94
neu R/L 106.5528-15 0.907 0.58 28 0.12 0.8 2.3 5.3 30 15 6 o ©

16
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MINICUT Typ 608 /609/611/614 MINICUT Typ 616 /618

Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Stahl Bohrungs-@ ab 7.8 mm Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Stahl Bohrungs-@ ab 16 mm

&

grooving, boring and profiling toolholder steel bore @ from 7.8 mm grooving, boring and profiling toolholder steel bore @ from 16 mm

innere Kihlmittelzufuhr innere KUhimittelzufuhr
L1 . through coolant - L1 . through coolant

Dimmel

°
=
o| T
Abmessungen in mm dimensions in mm Abmessungen in mm dimensions in mm
c o c o
£ 2 £ £ 7 £
= w 3 s5¢ = o 3 s
] (a] o < - S @ o o -] = - [
Eg > g a2 c =2 Eg > 7 a € =
§¢ 3 £ 58 £ 2z £ 3 £ 5% | E 2z
E§ © E 2 S22 524 SE £§ © £ 3 82 &6, £E
° < o - Sz 5 S ES v 3 ° < o - Cp= 55 SES w3
v o g g2 £> N§E 5 8 °E o g g9 £> N§E 59
&3 Q o pr 3 = o B AL <o == ® a4 S} o o 3 = a & AL <o 8 =
neu 608.0158.1E.ST 15.875 6x7 90 22 & @ neu 616.0158.3E.ST 15.875 11x13.5 120 42 -
S} S <
608.0016.1ST 16 6 80 12 % = 1.0-1.5 Nm 616.0016.3ST 16 11 100 22 %] =
) oM
608.0016.1E.ST 16 6x7 90 22 o M2.6-MC T8 616.0016.3E.ST 16 11x13.5 120 42 = ~ M5-MC T20 6.0-6.5 Nm
neu  609.0016.1ST 16 6.6x7.4 95 14 g g2 618.0020.3ST 20 1.5 95 25 X S
A 9=R 2.0 Nm n® nBe
neu  609.0016.1E.ST 16 6.6x7.4 105 25 S~ S 618.0020.3E.ST 200 115 120 45 Se S
neu 611.0158.2E.ST 15.875 8x9.5 110 29 o 2
611.0016.2ST 16 8 97 16 5 = M3.5-MC  T10 2.5-3.0 Nm
oM
611.0016.2E.ST 16 8x9.5 110 29 = ~
neu 614.0158.3E.ST 15.875 9.5x11 120 38 3 492 50
614.0016.3ST 16 95x11 100 18 73 82 82 mamc  TI5 4045Nm
o n N
614.0016.3E.ST 16 9.5x11 120 38 25 Ch %o
Hinweis: Hinweis:
Hartmetall-Klemmbhalter mit beschadigter note: Hartmetall-Klemmhalter mit beschadigter note:
Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren carbide-toolholder with damaged seating can be Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren carbide-toolholder with damaged seating can be

18 Reparaturservice instand gesetzt werden. repaired by Dimmel. Reparaturservice instand gesetzt werden. repaired by Dimmel.
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MINICUT Typ 608 / 609 MINICUT Typ 611

@ Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Hartmetall Bohrungs-@ ab 7.8 mm Bohrungsbearbeitung Klemmhalter Hartmetall Bohrungs-@ ab 11 mm

grooving, boring and profiling toolholder carbide bore @ from 7.8 mm grooving, boring and profiling toolholder carbide bore @ from 11 mm

®

L1 , L1 .
innere Kihimittelzufuhr innere Kihimittelzufuhr
through coolant 12 through coolant

p it

Dimmel
L]
2

2 1 max,
o
_S r
1
ol T ol ¥
) [ B
g= L=
c o c @
£ 2 £ £ 7 £
3 a S = 25 o a 8 = Y
£ 5 < i g £ T 8 £y > 3 2 € oy
€ o % ~ c » [ o= € o % = c » ] Q=
S e © - [T , £ S c SE © = oo | E € c
£ 3 © € 2 Sz 52 o = =3 © E 2 'gé 82 o gl
o S < - Sz 55 SES v 3 @ C e - = 55 SES w3
bt - - 8 g2 £>» NGT 59 bt o - 8 g £> NFT 58
0o Q o | 3 = w3 AL <358 = = (-1 Q o | S = w3 2L <358 = e
608.0012.1HM 12 6 80 21 611.0012.1HM 12 8 95 29
608.0012.2HM 12 6 90 30 Q 611.0012.2HM 12 8 110 42 =
608.0012.3HM 12 6 100 42 = 611.0012.3HM 12 8 120 56 -
4 m
608.0012.4HM 12 6 115 50 » 1.0-1.5 Nm |R/LSO8 611.0012.4HM 12 8 130 64 N M3.5-MC  T10 2.5-3.0 Nm [RAST1
85 >
neu 608.0127.1HM 12.7 6 80 21 g neu 611.0127.1HM 127 8 95 29 &
-
neu 608.0127.2HM 12.7 6 90 30 = M2.6-MC T8 neu 611.0127.2HM 12.7 8 110 42 @
neu 608.0127.3HM 12.7 6 100 42 neu 611.0127.3HM 12.7 8 120 56
neu 609.0012.1HM 12 6.6x7.4 90 22 »
- S o
neu | 609.0012.2HM 12 66x7.498 30 8% o%
neu 609.0012.3HM 12 6.6x7.4 110 42 = S g S
m
neu 609.0012.4HM 12 6.6x7.4 122 56

20
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MINICUT

@ Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

®

Dimmel

neu
neu
neu
neu
neu

neu

22

Typ 614

Klemmhalter Hartmetall Bohrungs-@ ab 14 mm

toolholder carbide bore @ from 14 mm

L1
Iinnere Kihimittelzufuhr
12 through coolant
' _ oo
I
E t max.
o
_9
ol T
5
£ ]
| E Q =‘£
[) [a] Qo =
Ey S 7 3 g
€ o % = = Q
- E © S oo | £
£ 5 © £ @ 22 ao g
o < = - == T SES
§% s = g g2 £> N§E
m o Q © 4 & 2 w2 Al <358
614.0012.1HM 12 9.5x11 100 34
614.0012.2HM 12 95x11 110 45
614.0012.3HM 12 95x11 130 64
614.0127.1HM 127 9.5x11 100 34
614.0127.2HM 127 95x11 110 45 < © ~
614.0127.3HM 127 95x11 130 64 - . -
o n n
614.0158.1HM 15.875 9.5x11 100 34 < 0 ©  M4-MC T15  4.0-45Nm
& &5 5
614.0158.2HM 15.875 9.5x11 110 45 v u z
614.0158.3HM 15.875 9.5x11 130 64 P P &
614.0016.1HM 16 9.5x11 100 34
614.0016.2HM 16 9.5x11 110 45
614.0016.3HM 16 9.5x11 130 64
614.0016.4HM 16 9.5x11 145 75

fur Schneidplatte
use with insert

R/LS14
R/LS55
R/LS65
R/LSO14

neu

neu

neu

neu

neu

neu

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 616

Klemmhalter Hartmetall Bohrungs-@ ab 16 mm

toolholder carbide bore @ from 16 mm

L1 .
innere Kihimittelzufuhr
L2 through coolant
-—-] Dﬁ“ﬂ
i
I
(]
o ,._"'
- _
o]
£ 9
~ E o 5
[0] [a] Qa -
E g S = 3 £
St - £ 55 . &
25 u, £ 3 82 a8
o € < - E = T T 5 =
g% z . g i g3 Ef
m o Q ° o N = w A AL <o
616.0012.1HM 12 11 130 40
616.0012.2HM 12 11 130 56
616.0012.3HM 12 11 150 80
616.0127.1HM 127 M 130 40
O
616.0127.2HM 127 11 130 56 5
616.0127.3HM 127 11 150 80 m
~ M5-MC T20
616.0158.1HM 15.875 11 130 40 &
616.0158.2HM 15.875 11 130 56 g
616.0158.3HM 15.875 11 150 80
616.0016.1HM 16 11 130 40
616.0016.2HM 16 11 130 56
616.0016.3HM 16 11 150 80

torque

fur Schneidplatte
use with insert

6.0-6.5 Nm R/AS16

B

®

Dimmel
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

Typ 618

Klemmhalter Hartmetall Bohrungs-@ ab 18 mm

grooving, boring and profiling toolholder carbide bore @ from 18 mm
L1
innere Kihimittelzufuhr
L2 through coolant
D m‘-' LTS
I
2 t max.
o
_S
ol T
°

Abmessungen in mm dimensions in mm

[= ]

£ a £
= o (=) K o
£ » 2 5 5 & 29
£3 ¥ g 2, g g £
2§ g g 2% .5 £t
—_ 3 wn = &=
= = e - Sz 25 2ES a3
‘5 t - a g9 £> N S g = &
@3 Q o r 3 = w3 8L <58 & 3
618.0016.1THM 16 11.5 100 42

.. 0 o
618.0016.2HM 16 11.5 130 60 s &%
N~ v~ M5MC T20 6.0-6.5 Nm

618.0016.3HM 16 11.5 160 85 > g > 8
618.0020.3HM 20 11.5 160 85
Hinweis:

Hartmetall-Klemmbhalter mit beschadigter

Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren

Reparaturservice instand gesetzt werden.

note:
carbide-toolholder with damaged seating can be
repaired by Dimmel.

neu

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614A

Klemmhalter Axialbearbeitung

toolholder face grooving

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

@ dg6

R/L 614.A016.3ST
R/L 614.A016.3E.ST

-
[e) I}

Bestellnummer
part number

@ d hé

R/L 614.A016.3HM 16 13.5

Hinweis:

Hartmetall-Klemmhalter mit beschadigter
Schneidplattenaufnahme kénnen durch unseren
Reparaturservice instand gesetzt werden.

®© T
13.5 90
13.5 110

120

L2

25
45

L2

60

Bohrungs-@ ab 12 mm

bore @ from 12 mm

innere Kihimittelzufuhr
through coolant

dimensions in mm

) o

A =]
@ S g
<] < S @
2 3 = T2
£ TN 2=

Q L=
4 Q2 > w O L
@ 5 2 @ S
€ 3 23S o9gyg a's
= h-c 3_:5.
Q9 £ > N9 2 =
Q5 o @ c L g B8
v a wn X <o & =
M4-MC T15 4.0-4.5Nm-

o

3 g
o = ©
2 = - oo
5 9] = S92
© ] 7] = C
= ] £ =
= 2> &o £
c S = De 2 O S
c 3 85 3E3 w3
g2 S BT 5 8
w3 ax <358 =25
M4-MC  T15  4.0-45Nm |RASOT4]

note:
carbide-toolholder with damaged seating can be
repaired by Dimmel.

®

Dimmel
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neu
neu
neu

neu
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614SQ

Klemmbhalter Stahl-Quadratschaft,
Axialbearbeitung

toolholder steel square shank,
face grooving

-{f;

—

Abbildung: Halter (R)

Schneideinsatz (L)
Bitte beachten: Rechter Halter

wird mit linker Platte bestlickt und

umgekehrt.

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 614.SQ12.ST
R/L 614.5Q16.ST
R/L 614.5Q20.ST
R/L 614.5Q25.ST

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfuhrung
R614.5Q12.ST

12
16
20
25

[
12
16
20
25

-
-

100
125
125
150

drawing: toolholder (R)
insert (L)

Bohrungs-@ ab 12 mm

bore @ from 12 mm

Please notice: Use right hand
toolholder with left hand insert

and vice versa.

dimensions in mm

10
15

Spannschraube

screw

M4-MC

Schraubenschliissel

key driver

T15

order-example:
righthand version

R614.5Q12.ST

drehmoment

Anzugs-
torque

4.0-4.5 Nm

fur Schneidplatte
use with insert

neu

neu

neu

neu

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Typ 614SQ.A

Klemmhalter Stahl-Quadratschaft,
Axialbearbeitung, abgesetzte Version

toolholder steel square shank,
with offset, face grooving

Abbildung: Halter (R)

Schneideinsatz (L)
Bitte beachten: Rechter Halter

wird mit linker Platte bestlickt und

umgekehrt.

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

R/L 614.SQ12.ST.A
R/L 614.SQ16.ST.A
R/L 614.SQ20.ST.A
R/L 614.SQ25.ST.A

Bestellbeispiel:
fur rechte Ausfihrung
R614.5Q12.STA

12
16
20
25

()
12
16
20
25

100
120
120
150

drawing: toolholder (R)

insert (L)

Bohrungs-@ ab 12 mm

bore @ from 12 mm

Please notice: Use right hand
toolholder with left hand insert

and vice versa.

dimensions in mm

LOU'IU'I-I>C

©

w

v

(] =
2 =
= e
2 2 2
c S =
g8 L3
>

QS S
v wn wv X
M4-MC T15

order-example:
righthand version
R614.5Q12.ST.A

drehmoment

Anzugs-
torque

4.0-4.5 Nm

fiir Schneidplatte
use with insert

®

Dimmel

27
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neu

neu

neu
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

C min.

Bestellnummer
part number

R/L S011.0070
R/L S011.0080
R/L S011.0090
R/L S011.0100
R/L S011.0110
R/L S011.0117
R/L S011.0130
R/L S011.0150
R/L S011.0157
R/L S011.0160
R/L S011.0200
R/L S011.0238
R/L S011.0250
R/L S011.0300

Nut-MaB3 m
groove dim. m

o o o
O 00

Typ Stechdrehen innen

fiir Sicherungsringe und
Stechdrehen allgemein

Bohrungs-@ ab 11 mm

bore @ from 11 mm

type grooving internal,
for circlips and grooving

X
| 0
klernmhalter Stirnseite
toolholder face
L= -
£ .- 55 g
o] [* n -] - a ¥ < a
6.7 4.2 8 1.2 11 )
6.7 4.2 8 1.3 11 )
6.7 4.2 8 1.5 11 )
6.7 4.2 8 23 11 )
6.7 4.2 8 23 11 )
0.046" 6.7 4.2 8 23 11 )
6.7 42 8 23 11 )
6.7 42 8 23 11 )
0.062" 6.7 4.2 8 23 11 )
6.7 42 8 23 11 )
6.7 42 8 23 11 )
0.094" 6.7 42 8 23 11 )
6.7 4.2 8 2.3 11 ®
6.7 4.2 8 23 11 ®

Klemmhalter Typ
toolholder type

611

neu

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

C min.

Bestellnummer
part number

R/L S014.0070
R/L S014.0080
R/L S014.0090
R/L S014.0110
R/L S014.0130
R/L S014.0150
R/L S014.0160
R/L S014.0200
R/L S014.0238
R/L S014.0250
R/L S014.0300

Nut-MaB3 m
groove dim. m

o o o
O 00

_‘_\
w =

Typ Stechdrehen innen
fiir Sicherungsringe und Bohrungs-@ ab 14 mm
Stechdrehen allgemein

type grooving internal, bore @ from 14 mm

for circlips and grooving

X
m
| 0
Klemmhalter Stirnseite
toolholder face
= .
£ ek 5 S
] . ") k-] - (a] ¥ <
9.0 53 9 1.2 14 )
9.0 5.3 9 1.3 14 )
9.0 5.3 9 15 14 )
9.0 5.3 9 4.0 14 )
9.0 5.3 9 4.0 14 )
9.0 5.3 9 4.0 14 )
9.0 5.3 9 4.0 14 )
9.0 5.3 9 4.0 14 )
0.094" 9.0 5.3 9 4.0 14 )
9.0 5.3 9 4.0 14 )
9.0 5.3 9 4.0 14 )

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

614

B

®

Dimmel
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neu

neu

neu
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MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

C min.

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

Nut-MaB3 m
groove dim. m

- © o o
= 0 0 N

Typ Stechdrehen innen

fiir Sicherungsringe und
Stechdrehen allgemein

Bohrungs-@ ab 16 mm

bore @ from 16 mm

type grooving internal,
for circlips and grooving

X
O
Elemmhalter Stirnseite
toolholder face
£ EE S I &
o] [ 7 ° - (a] ¥ a
102 5.4 11 1.2 16

10.2 5.4 11 1.3 16
10.2 5.4 11 1.5 16
10.2 5.4 11 4.3 16
0.046" 10.2 5.4 11 4.3 16
10.2 5.4 11 4.3 16
10.2 54 11 4.3 16
0.062" 10.2 54 11 4.3 16
10.2 54 11 4.3 16
10.2 54 11 4.3 16
0.094” 10.2 54 11 4.3 16
10.2 54 11 4.3 16
10.2 54 11 4.3 16
10.2 54 11 4.3 16
10.2 54 11 4.3 16

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

Klemmhalter Typ
toolholder type

616

neu

neu

neu

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Bestellnummer
part number

R/L S08.150.02
R/L S08.200.02
R/L $11.150.02
R/L $11.157.02
R/L $11.200.02
R/L $14.150.02
R/L $14.157.02
R/L $14.200.02
R/L $16.157.02
R/L $16.200.02

Typ NC-Feindrehen

NC-Feindrehen
innen

type NC-profiling,
internal

b +0.03

2.0
1.5
1.57
2.0
1.5
1.57
2.0
1.57
2.00

b (inch)

0.062"

0.062"

0.062"

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

Klemmhalter Stimseite
toolholder face

*

X

©

=

Q
Y- v T <
4.8 3.3 6 0.2
4.8 3.3 6 0.2
6.7 4.2 8 0.2
6.7 4.2 8 0.2
6.7 4.2 8 0.2
9.0 5.3 9 0.2
9.0 5.3 9 0.2
9.0 53 9 0.2
10.2 54 11 0.2
10.2 54 11 0.2

Bohrungs-@ ab8/11/14 /16 mm

bore @ from8/11/14/ 16 mm

K10F

3
2
°
°
°
°
°
°
°
°
°
°

194
(]
-
o

Klemmhalter Typ
toolholder type

60

3]

611

614

616

B

®

Dimmel
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neu
neu

neu

32

MINICUT Typ Gewindedrehen

NPT Vollprofil

grooving, boring and profiling type threading,

NPT full profile

Klemmhalter Stimseite
toolholder face
2
£ 2 =
c 3 —_
E 25 5 E
1‘;" v - N .=
o © n o - o O
m o a o 25 (LRU) Q2 Y= ") ° w
R/L S08.NP14.02 1814 148 14 0.07 48 3.2 6 2.0
R/L S08.NP18.02 1411 119 18 0.05 438 3.5 6 2.6
R/L S08.NP27.02 0940 0.8 27 0.04 438 3.5 6 2.8

Bohrungs-@ ab 8 mm

bore @ from 8 mm

© © © D min.

K10F
® ® O AL4IF

P18C

Klemmhalter Typ
toolholder type

608

neu

neu

neu

MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

T max

Bestellnummer
part number

R/L S014.1410.05
R/L S014.1416.08
R/L S014.1420.10
R/L S014.1425.12
R/L S014.1430.15
R/L S014.1420.50
R/L S014.1425.50
R/L S014.1430.50

b+0.03

1.6
2.0
2.5
3.0
2.0
2.5
3.0

Vollradius

<
=

Ry B2
9 0.5 8.3
9 0.8 8.3
9 1.0 8.3
9 1.25 8.3
9 1.5 8.3
9 1.0 10.3
9 1.25 10.3
9 1.5 10.3

kOLOLDl.OkOLOUDKOd

Typ Axialstechen

type face grooving,
full radius

Klemmhalter
Stimseite
toolholder face

D min.

14
14
14
14
14
14
14

D min.

K10F

® ®© ®© 6 @ @0 @ O ALATF

NutauBen-@ ab 14 mm

P18C

from outer groove @ from 14 mm

Klemmbhalter Typ
toolholder type

614
614A

B

®

Dimmel
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neu
neu
neu
neu
neu
neu
neu

neu

34

MINICUT Typ Axialstechen

Bohrungsbearbeitung am Zapfen vorbei, Vollradius

grooving, boring and profiling type face grooving,
in pivots, full radius

Klernmhalter
Stimseite
toolholder face

g

gg

EE

o < 3 3 c
%t o S =
0 @ T =

m o 2 [ - w e - [a)
R/L S014.1210.05 1.0 8 0.5 8.3 9 1.5 12
R/L S014.1216.08 1.6 8 0.8 8.3 9 2.5 12
R/L S014.1220.10 2.0 8 1.0 8.3 9 3.0 12
R/L S014.1225.12 2.5 8 1.25 8.3 9 3.0 12
R/L S014.1230.15 3.0 8 1.5 8.3 9 3.0 12
R/L S014.1220.50 2.0 8 1.0 10.3 9 5.0 12
R/L S014.1225.50 2.5 8 1.25 10.3 9 5.0 12
R/L S014.1230.50 3.0 8 1.5 10.3 9 5.0 12

D rnin. @

NutauBen-@ ab 12 mm

from outer groove @ from 12 mm

K10F

® © ®© © 6 @ @ & ALAIF

P18C

Klemmbhalter Typ
toolholder type

614
614A

Nut- und Formzirkularfrasen
dreischneidig ab @ 1.25 mm

Groove milling by circular interpolation
starting at @ 1.25 mm

O bu




®
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neu

neu

36

MIKROMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling

by circular interpolation

Typ MAG6 / MAS

Nutfrasen allgemein

groove milling general use

Bestellnummer
part number

MAG6.0050.00-15
MA6.0060.00-15
MA6.0070.00-15
MA6.0080.00-15
MA6.0090.00-15
MA6.0100.00-15
MA6.0150.00-15

MAS8.0070.00-25
MAS8.0080.00-25
MAB8.0090.00-25
MAS8.0100.00-25
MAS8.0150.00-25
MAS.0200.00-25

mmmmmmmpmm

o 0 00 0 0 0

o
=
=)

+
el

0.5

0.7
0.8
0.9
1.0
1.5

0.7
0.8
0.9
1.0
1.5
2.0

® dhé

Version A / Schaft nach DIN 6535A
version A / shank acc. DIN 6535A

15
15
15
15
15
15
15

25
25
25
25
25
25

L1

58
58
58
58
58
58
58

68
68
68
68
68
68

0 00 00 0 00 o

°
Q

3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8

U Ul vl Ul Ul Ul

[a]
Q

5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8

7.8
7.8
7.8
7.8
7.8
7.8

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

Bohrungs-@ ab 6 mm

bore @ from 6 mm

W W w W w W W gchneidenzahl

w w w w w w

 max.

cutting edge

K10F

® © ®© 6 @0 0 O ALAF

P18C

neu

neu

MIKROMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling

by circular interpolation

Typ MB6 / MB8

Nutfrasen allgemein

groove milling general use

Bestellnummer
part number

MB6.0050.00-15
MB6.0060.00-15
MB6.0070.00-15
MB6.0080.00-15
MB6.0090.00-15
MB6.0100.00-15
MB6.0150.00-15

MB8.0070.00-25
MB8.0080.00-25
MB8.0090.00-25
MB8.0100.00-25
MB8.0150.00-25
MB8.0200.00-25

o O o o o O O Dmin.

0 00 00 00 00

b + 0.02

0.5

0.7
0.8
0.9
1.0
1.5

0.7
0.8
0.9
1.0
1.5
2.0

Yersion B f Schaoft nach DIN 65358
version B / shank acc. DIMN 45358

15
15
15
15
15
15
15

25
25
25
25
25
25

L1

58
58
58
58
58
58
58

68
68
68
68
68
68

© 00 0 00 00

3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8

U Ul Ul Ul U1 U

5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8
5.8

7.8
7.8
7.8
7.8
7.8
7.8

t max.

0.8

0.8
0.8
0.8
0.8
0.8

1.2
1.2
1.2
1.2
1.2
1.2

Bohrungs-@ ab 6 mm

bore @ from 6 mm

W W w Ww w W W gchneidenzahl

w w w w w w

I max.

cutting edge

K10F

® ®© ®© 6 @ @0 O ALAIF

P18C

®

Dimmel
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MIKROMILL Typ MA3 / MA5 MIKROMILL Typ MA3 /MA5 / MA6 / MA8

Nut- und Formzirkularfrasen metrisches ISO-Regelgewinde, Bohrungs-@ ab 1.5 mm Nut- und Formzirkularfrasen metrisches ISO-Feingewinde, Bohrungs-@ ab 1.38 mm
Teilprofil Teilprofil

groove milling metric ISO-standard thread milling, bore @ from 1.5 mm groove milling metric ISO-fine thread milling, bore @ from 1.38 mm

by circular interpolation partial profile by circular interpolation partial profile

o - L1 . DDS

g - -

2 L2

O

: e

v _1

o

w b

= i
]
=1

Version A [ Schaft nach DIM 65354

] — Version A / Schaft nach DIN 65354
version A / shank acc. DIN 65354 i e tion

version & / shank acc. DIN 65354 st npiein <

) )
@ @
) )
& o N = ] o N =
£ = D wn T O £ = D wn T O
£3 £% o SR E3 E% o e
S SS9 o ] SE S9 o 3 o
== 0 c Sa . © S o £ 3 o c Sa . © 2o
a S o+ o c = = = wn g2c T (@] c £ Q- o c B = = v g c w e v
bt £EE T8 g o b a £E g 3 vt £ GE g o b a £E S 3 @&
Qo EE &KLa 9 ] 2 “w o (S} Q Q A2 ¥ < & oo EE &a o b ) " - S} Q Q A3 ¥ < a
neu MA3.MR20.01-5 M2 0.4-0.45 5.1 32 0.05 0.56 0.27 B 0.76 1.45 4 [ ] MA3.0035.01-4 M1.6 0.35 4 32 0.04 0.4 0.19 B 0.64 1.18 B [ ]
neu MA3.MR25.01-6 M2.5 0.45-0.5 6.1 32 0.05 0.6 0.29 3 1.01 1.8 4 [ ] MA3.0035.01-5 M1.8 0.35 5 32 0.04 0.5 0.19 3 0.7 1.38 3 [ )
neu MA3.MR30.01-7 M3 0.5-0.6 7.1 32 0.06 0.6 0.35 B 1.2 2.15 4 [ ) akt. MA3.0040.01-5 M25 04 5 32 0.05 0.56 0.22 B 0.9 1.5 4 [ )
neu MA3.MR35.01-8 M3.5 0.6-0.7 8.1 32 0.07 0.74 0.41 3 1.3 2.4 4 [} akt. MA3.0045.01-6 M3.0 0.45 6 32 0.06 0.6 0.25 3 1.28 1.95 4 (]
neu MA5.MR40.01-9 M4 0.7-0.8 9.1 44 0.08 0.82 0.46 5 1.45 2.7 4 [ J akt. MA3.0050.01-7 M3.5 0.5 7 32 0.06 0.6 0.27 B 1.7 2.4 4 [ ]
neu MA5.MR50.01-10 M5 0.8-1.0 10.1 44 0.1 0.98 0.59 5 1.99 3.57 4 o akt. MA3.0060.01-8 M4.0 0.6 8 32 0.08 0.74 0.33 3 1.97 2.8 4 o
neu MA5.MR60.01-12 M6 1.0-1.25 12.2 44 0.12 1.16 0.74 5 2.33 4.2 4 [ ] akt. MAS5.0070.01-9 M4.5 0.7 9 44 0.09 0.82 0.38 5 2.15 3.1 4 o
neu MAS5.MR70.01-15 M7 1.0-1.25 15.2 44 0.12 1.16 0.74 5 3.28 5.15 4 ( ] akt. MAS5.0080.01-10 M5.5 0.8 10 44 0.10 0.98 0.43 5 2.96 4.1 4 [ J
akt. MAS5.0100.01-12 M7 1.0 12.2 44 0.13 1.16 0.54 5 3.5 4.9 4 [ )
MAS5.0100.01-15 M7 1.0 15.2 44 0.13 1.16 0.54 5 3.5 4.9 4 [ )
akt. MAG6.0815.01-15 M7 0.5-1.5 15 58 0.06 1.6 0.91 6 3.5 5.8 3 { ]
akt. MAS8.0815.01-25 M9 0.5-1.5 25 68 0.06 2.0 0.91 8 5.5 7.8 3 [ ]
akt. MAS8.1020.01-25 M10 1.0-2.0 25 68 0.12 2.0 1.19 8 5.0 7.8 3 [ ]

38
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MIKROMILL Typ MB6 / MB8

Nut- und Formzirkularfrasen metrisches ISO-Feingewinde, Bohrungs-@ ab 6 mm
Teilprofil
groove milling metric ISO-fine thread milling, bore @ from 6 mm
by circular interpolation partial profile
L1

o Dimmel

WERKZEUGFABRIK

WERKZEUGFABRIK
I—- -—!

f mcx.

Wersion B f Schaft nach DIM 65358
version B / shank acc, DIN 45358

Befpsaizaichnung
sanmplany applcation

MINIMILL

(]
(<a]
G
@ o N =
€5 T 5 8% . . . .
= £8 5 £3 Nut- und Formzirkularfrasen drei- und sechsschneidig
£5 = Sa © 2o b 210
e = V¥ &< X 2 = " g c e a mm
25 £ T £ © o ) £EE S 3 o
@3 EE &3 9o r o @ = Q Q Q a3 ¥ < o
akt.  MB6.0815.01-15 M7 051515 58 006 16 091 6 35 58 3 ° Groove milling by circular interpolation with
akt.  MB8.0815.01-25 M9  05-15 25 68 006 20 091 8 55 78 3 ° three and six cutting edges starting at @ 10 mm
akt.  MB8.1020.01-25 M10 102025 68 012 20 119 8 50 78 3 °
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MINIMILL Typ 2612/ 2612X MINIMILL Typ 2616 / Z616X

Nut- und Formzirkularfréasen Nutfrasen allgemein Bohrungs-@ ab 12 mm Nut- und Formzirkularfrasen Nutfrasen allgemein Bohrungs-@ ab 16 mm

groove milling by circular for groove milling general use bore @ from 12 mm groove milling by circular for groove milling general use bore @ from 16 mm

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

interpolation

1612 geradverzahnt / spur-toothed

@ DS

1612X krevzverzahnt / cross-toothed

@DS

Schneide / tooth 2-4-6

Schneide / tooth 1-3-5

interpolation

1616 geradverzahnt / spur-toothed

@DS

1616X kreuzverzahnt / cross-toothed

@ DS

Schneide / tooth 2-4-6

Schneide / tooth 1-3-5

O 0
Abmessungen in mm dimensions in mm Abmessungen in mm dimensions in mm
Q Q
S < >
< = £ = =
- - Y= = = 9=
() (] = (7] Q -
$ - = ¥ g 23
o —_— ) = o —_— w -
iE 1= 2t 3 : 2
3 2 g S % o3 v 8 g = g e % o3 w £ 2
[7] £ d - = £ Y - =
gt g ER g £E E§3 8 £ % gt £ 8 ¢ 5 EE s 8 L =
@ 8 o s o« Q - - N £ ¥ < o g & @ 8 o n x ] e - N ¥ < o g &
2612.0150.02 12 3.5 0.2 11.7 1.5 2.0 6 [ J neu 2616.0150.02 16 4.5 0.2 15.7 1.5 2.5 6 [ J
neu 2612X.0150.02 12 3.5 0.2 11.7 1.5 2.0 6 [ J neu 2616X.0150.02 16 4.5 0.2 15.7 1.5 2.5 6 [ J
2612.0200.02 12 3.5 0.2 1.7 2.0 2.0 6 [ J neu 2616.0200.02 16 4.5 0.2 157 2.0 2.5 6 [ J
neu 2612X.0200.02 12 3.5 0.2 1.7 2.0 2.0 6 [ J neu 2616X.0200.02 16 4.5 0.2 15.7 2.0 2.5 6 [ J
neu 2616.0250.02 16 4.5 0.2 15.7 25 2.5 6 [ J
neu 2616X.0250.02 16 4.5 0.2 15.7 25 2.5 6 [
weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370 weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370
Bestellbeispiel: order-example: Bestellbeispiel: order-example:
fir Sorte AL41F: grade AL41F: fir Sorte AL41F: grade AL41F:
42 Z612.0150.02/AL41F 7612.0150.02/AL41F 2616X.0150.02/AL41F Z616X.0150.02/AL41F

®

Dimmel

43



MINIMILL Typ 2618

Sicherungsringe DIN 471/ 472

MINIMILL Typ 2618 / 2620 / Z618X / Z620X

Nut- und Formzirkularfréasen Bohrungs-@ ab 18 mm Nut- und Formzirkularfrasen Nutfrasen allgemein Bohrungs-@ ab 18 mm

groove milling by circular for circlip grooves DIN 471 / 472 bore @ from 18 mm groove milling by circular for groove milling general use bore @ from 18 mm

®

interpolation

interpolation

®

1618/1620 geradverzahnt / spur-toothed 1618X/1620X kreuzverzahnt / cross-toothed

Schneide / tooth 2-4-6

Dimmel

GDsS17.7

@DS

GDS

Dimmel

X
o] 9
§

Schneide / tooth 1-3-5

0
ok face. g L
Abmessungen in mm dimensions in mm Abmessungen in mm dimensions in mm

g g

5 £ g $ i g 3 5 3

B 33 . 53 33 £t 3 53 £ 3

2 s £ I3 8 S § £t 55y £ £ oF : 8 $ § £t 53y £ 2

g a 2% »w & & E 12 T3z £ & Sl 6 w =« 8 = £ @2 T <z 2 &
neu Z618.0110.00 18 1.1 5.75 17.7 1.21 3.5 6 [ ] Z2618.0150.01 18 5.75 0.1 17.7 1.5 3.5 6 [ ]
neu 2618.0130.00 18 1.3 5.75 17.7 1.41 3.5 6 [ ] Z618.0200.02 18 5.75 0.2 17.7 2.0 3.5 6 [ )
neu 2618.0160.00 18 1.6 5.75 17.7 1.71 3.5 6 [ ] neu Z2618X.0200.02 18 5.75 0.2 17.7 2.0 3.5 6 [}
2618.0250.02 18 5.75 0.2 17.7 2.5 3.5 6 [}
neu 2618X.0250.02 18 5.75 0.2 17.7 2.5 3.5 6 [ )
2618.0300.02 18 5.75 0.2 17.7 3.0 3.5 6 [ ]
neu Z618X.0300.02 18 5.75 0.2 17.7 3.0 3.5 6 [ ]
Z620.0150.01 20 5.75 0.1 19.7 1.5 4.5 6 [ ]
Z620.0200.02 20 5.75 0.2 19.7 2.0 4.5 6 [ ]
neu Z620X.0200.02 20 5.75 0.2 19.7 2.0 4.5 6 o
Z620.0250.02 20 5.75 0.2 19.7 2.5 4.5 6 [ ]
neu Z620X.0250.02 20 5.75 0.2 19.7 2.5 4.5 6 [ ]
Z620.0300.02 20 5.75 0.2 19.7 3.0 4.5 6 [ ]
neu 2620X.0300.02 20 5.75 0.2 19.7 3.0 4.5 6 [ ]

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370 weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
44 Z618.0110.00/AL41F

order-example:
grade AL41F:
7618.0110.00/AL41F

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
2618.0150.01/AL41F

order-example:
grade AL41F:
7618.0150.01/AL41F



®

Dimmel

46

MINIMILL Typ 222

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

@0s 21,7

[
t max.

serschaft
shank face

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number
Nut-MaBB m
groove dim. m

D min.

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
Z722.0110.00/AL41F

@ DS

Sicherungsringe DIN 471/ 472

for circlip grooves DIN 471 / 472

dimensions in mm

o
=
o
T
e}

t max.

Bohrungs-@ ab 22 mm

bore @ from 22 mm

810

<

=

7]

(7]

-
—_——
.F“O

S
N
25 kg

-

_:E o « o
= N
N © Y < o

more carbide grades main catalogue page 370

order-example:
grade AL41F:
Z222.0110.00/AL41F

MINIMILL Typ 222

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

@D0s 21.7

shank face

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

D min.

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370

Bestellbeispiel:
fir Sorte AL41F:
Z222.0100.01/AL41F

@ DS

b +0.02

Nutfrasen allgemein

t max.

Zahnezahl

for groove milling general use

dimensions in mm

number of teeth

Bohrungs-@ ab 22 mm

bore @ from 22 mm

®

Dimmel

K10F
AL41F
P18C

more carbide grades main catalogue page 370

order-example:
grade AL41F:
Z722.0100.01/AL41F

47



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

neu

neu

neu

48

MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular

interpolation

Typ 2622/ 2622X

Nutfrasen allgemein

for groove milling general use

1622 geradverzahnt / spur-toothed

@DS

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

2622.0100.01
2622.0150.01
2622.0200.02
2622.0250.02
2622X.0250.02
2622.0300.02
2622X.0300.02
2622.0400.02
2622X.0400.02

")
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2
6.2

(5

0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
Z622.0150.01/AL41F

Q

21.7
21.7
21.7
21.7
21.7
21.7
21.7
21.7
21.7

Bohrungs-@ ab 22 mm

bore @ from 22 mm

1622X krevzverzahnt / cross-toothed

@ DS

b +0.02

1.5
2.0
2.5
2.5
3.0
3.0
4.0
4.0

dimensions in mm

=
=
Q
(]
-
Y
o
s
(]
Q9
£
=)
c

o o0 o o o o o o O 7zihnezahl

Schneide / tooth 2-4-6

Schneide / tooth 1-3-5

0
[
o
e 2
=
m 1y
< (7]
o 3
2 o
g <
© 8
L (9] [ -
Sy s 3
< & g &

® © 6 6 6 & @ @ O ALAIF

more carbide grades main catalogue page 370

order-example:
grade AL41F:
72622.0150.01/AL41F

neu

neu

neu

MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular
interpolation

Typ 228

Nutfrasen allgemein

mit t max. = 9.3

for groove milling general use
with t max. = 9.3

@Ds

b.-_l I

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

£

=

(a] (7] (-4
Z28.0150.02.9 28.3 6.5 0.2
Z28.0200.02.9 28.3 6.5 0.2
Z28.0250.02.9 28.3 6.5 0.2

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
728.0150.02.9/AL41F

Fraserschaft
shank face

dimensions in mm

t max.

9.3
9.3

W W W 73hnezahl

number of teeth

Bohrungs-@ ab 28 mm

bore @ from 28 mm

K10F
for toolholder type

flir Fraserschaft

P18C

w
w
S
<
°
°
°

more carbide grades main catalogue page 370

order-example:
grade AL41F:
Z28.0150.02.9/AL41F

®

Dimmel

49



®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

neu

neu

neu

neu

neu

50

MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular

interpolation

1628 geradverzahnt / spur-toothed

PDS

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number

2628.0100.01
2628.0150.01
2628.0200.02
2628.0215.02
2628.0250.02
2628X.0250.02
2628.0300.02
2628X.0300.02
2628.0400.02
Z628X.0400.02
Z628.0500.02
2628X.0500.02
2628.0600.02
2628X.0600.02

D min.

28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28

Nut-MaB3 m
groove dim. m

%)
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
7628.0150.01/AL41F

Typ 2628 / Z628X

Sicherungsringe DIN 471/ 472
und Nutfrésen allgemein

for circlip grooves DIN 471 / 472
and general use

@ DS

dimensions in mm

g .
g X
A = ©

+ £

o Q Qo )

0.1 277 1.0 6.5
0.1 27.7 1.5 6.5
0.2 277 2.0 6.5
0.2 277 226 65
0.2 27.7 25 6.5
0.2 27.7 25 6.5
0.2 27.7 3.0 6.5
0.2 27.7 3.0 6.5
0.2 27.7 4.0 6.5
0.2 27.7 4.0 6.5
0.2 27.7 5.0 6.5
0.2 27.7 5.0 6.5
0.2 27.7 6.0 6.5
0.2 27.7 6.0 6.5

o 0 O O O O & & O O O O O O zihnezahl

number of teeth

Bohrungs-@ ab 28 mm

bore @ from 28 mm

1628X kreuzverzahnt / cross-toothed
Schneide / tooth 2-4-6

Schneide / tooth 1-3-5

K10F

® © 6 06 6 06 0 0 0 0 0 0@ 0 O ALAIF

more carbide grades main catalogue page 370

order-example:
grade AL41F:
7628.0150.01/AL41F

P18C

b=
©
<
3
w
S
[}
w
G
S
'S
S
=
2

for toolholder type

MINIMILL Typ 2628

Nut- und Formzirkularfrasen Nutfrasen allgemein

mit t max. = 9.3

groove milling by circular
interpolation

for groove milling general use
with t max. = 9.3

@Ds 27.7

serschaft
shank face

dimensions in mm

=
=
@
]
2
—
9]
S
@
Q
=
=
=

Abmessungen in mm

Bestellnummer
part number
D min.
@ DS
; b +0.02
Ot max
O Zahnezahl

2628.150.02.9 28 6.5 0.2

N
.
~
=
5}

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370

Bestellbeispiel:
fur Sorte AL41F:
7628.150.02.9/AL41F

Bohrungs-@ ab 28 mm

bore @ from 28 mm

K10F
® AL41F

P18C

fir Fraserschaft
for toolholder type

more carbide grades main catalogue page 370

order-example:
grade AL41F:
Z628.150.02.9/AL41F

®

Dimmel

51



MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular

interpolation

Typ 2635/ Z635X

Nutfrasen allgemein

for groove milling general use

Bohrungs-@ ab 35 mm

bore @ from 35 mm

MINIMILL

Nut- und Formzirkularfrasen

groove milling by circular

interpolation

Typ 2637 / 2640

Nutfrasen, Trennfrasen und
Schlitzfrasen
b=0.4-0.8 mm

for groove and key way milling
b=0.4-0.8 mm

Bohrungs-@ ab 37 mm

bore @ from 37 mm

®

Dimmel

P 1635 geradverzahnt / spur-toothed 1635X kreuzverzahnt / cross-toothed
g 2 Schneide / tooth 2-4-6 X -
o )
&2
D fa) a a i—
o: S ©
o
Schneide / tooth 1-3-5
! stimseitig nicht freigeschliffen
frontside not freegrinded
X
O
%]
— Fraserschaft Sremplery ppication
Abmessungen in mm dimensions in mm Abmessungen in mm dimensions in mm
(] (]
o o
>
5 % £ 7 5 $ g £
Eg 2 5 3 £y 2 5 T
E o =% o 5 Eo =% o 5
2 E = o Qo < 3 E T o <£
= 2 g S ><- 23 w 8 g s 2 g S % g3 w S g
[ £ 2 = = £ 2 = g
it : 8 ¢ & 2% t5% § 3§ i : 8 ¢ § % 538 § 2
® 3 o w P Q o - N E ¥ < & 2 & Qo o wn Q a - N e ¥ < & 2 &2
2635.0150.01 35 6.25 0.1 34.7 1.5 10.0 6 [} neu 2640.0040.00 40 5.45 39.7 0.4 13.5 6 [ ]
2635.0200.02 35 6.25 0.2 34.7 2.0 10.0 6 [ ] 2637.0050.00 37 5.45 36.7 0.5 12.0 6 [ ]
neu 2635X.0200.02 35 6.25 0.2 34.7 2.0 10.0 6 [ J neu Z2640.0050.00 40 5.45 39.7 0.5 13.5 6 [}
2635.0250.02 35 6.25 0.2 347 25 10.0 6 [} 2637.0060.00 37 565 36.7 06 120 6 [}
neu 2635X.0250.02 35 6.25 0.2 34.7 2.5 10.0 6 [ J neu 2640.0060.00 40 5.65 39.7 0.6 13.5 6 [ J
2635.0300.02 35 6.25 0.2 347 3.0 10.0 6 [} Z2637.0080.00 37 585 36.7 038 120 6 ()
neu 2635X.0300.02 35 6.25 0.2 347 3.0 10.0 6 [ ) neu Z640.0080.00 40 585 397 038 135 6 [
weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370 weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370
Bestellbeispiel: order-example: Bestellbeispiel: order-example:
fr Sorte AL41F: grade AL41F: fir Sorte AL41F: grade AL41F:

52 Z635.0150.01/AL41F 2635.0150.01/AL41F 2637.0050.00/AL41F Z637.0050.00/AL41F



®

Dimmel

MINIMILL Typ 2637 / 2640 MINIMILL Typ 218

Nut- und Formzirkularfréasen Nutfrasen, Trennfrasen und Bohrungs-@ ab 37 mm Nut- und Formzirkularfrasen Vollradius Bohrungs-@ ab 18mm
Schlitzfrasen
b=10-1.5mm

groove milling by circular for groove and key way milling bore @ from 37 mm groove milling by circular full radius bore @ from 18mm
interpolation b=1.0-15mm interpolation

@DS

@DS 17,7

-

Fraserschaft ispielzei
Fréserschal Beipiekecnung Fréserschaft
Abmessungen in mm dimensions in mm Abmessungen in mm dimensions in mm
Q Q
S < >
< = £ = =
- - Y= = = 9=
() (] = (7] Q -
$ - = ¥ g 23
Qo _— wn ey Qo —_— w iy
iE 1= 2t 3 : 2
3E = S X o8 = S g 3 2 < 3 o o3 e 8 9
[7] = d - = £ Y - =
Tt £ a8 9 g £E s 8 L = TE £ 8 9 g £E s s L =
@ 8 o s o« Q - - N £ ¥ < o g & @ 8 o n x ] e - N ¥ < o g &
2637.0100.01 37 6.25 0.1 36.7 1.0 120 6 [ J neu Z218.0010.20 18 5.75 1.0 17.7 2.0 3.5 3 [ J
neu 2640.0100.01 40 6.25 0.1 39.7 1.0 13.5 6 [ J Z18.0011.22 18 5.75 1.1 17.7 2.2 3.5 3 [ J
2637.0150.01 37 6.25 0.1 36.7 1.5 120 6 [ J neu Z218.0015.30 18 5.75 1.5 17.7 3.0 3.5 3 [ J
neu 2640.0150.01 40 6.25 0.1 39.7 1.5 13.5 6 [ J
weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370 weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370
Bestellbeispiel: order-example: Bestellbeispiel: order-example:
fir Sorte AL41F: grade AL41F: fir Sorte AL41F: grade AL41F:

54 Z637.0100.01/AL41F 2637.0100.01/AL41F Z18.0010.20/AL41F Z18.0010.20/AL41F

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK



®

Dimmel

MINIMILL Typ 2614 MINIMILL Typ 2614

Nut- und Formzirkularfréasen fiir metrisches 1ISO-Gewinde Bohrungs-@ ab 14 mm Nut- und Formzirkularfréasen Vorwarts- und Bohrungs-@ ab 14 mm
innen Teilprofil Riickwartsfasen

groove milling by circular for metric standard threading bore @ from 14 mm groove milling by circular forward & backward bore @ from 14 mm

interpolation internal partial profile interpolation chamfering

oDs
@Ds 13,7

WERKZEUGFABRIK

L
I max.
1 w
w
L I
Beispisltsichaury
réserschaft S t max. L dserchaft eemplany aopecalion
t max. shank face ety opoaZtion shank face
o )

b §v§ = g £ . - .

E S 5 2 < 3 E s 2 5

€ o S =% v 5 € o —_- w

5E SS9 o = & o < 3 E S0 g

£ 5 o< c . N & 2 3 £ 5 N & =

° £ o+ g\.: [72) x g < L & (@) = o o € < wv x q:" Q2 (TH & (@] =

g % £ 93 a E &5 S 32 < 3 g % E E E &5 S 3 e g

0o EE &Ko n w Q ) - N ¥ < a 2 L 0o v o n w Q ) - NS ¥ < a 2
neu Z614.0510.01 M16 1.0-1.75 4.2 3.35 12.0 0.13 1.08 6 [ ] neu 2614.1515.02 15° 14 4.6 2.4 13.7 0.2 0.35 6 [ )
neu Z614.0720.01 M16 1.0-20 4.2 3.6 12.3 0.13 1.25 6 [ ] = neu 2614.2020.02 20° 14 4.6 2.4 13.7 0.2 0.45 6 [ ]
neu Z614.0815.01 M18 1.5-2.75 4.2 3.0 13.2 0.19 1.67 6 [ ) N neu 2614.3030.02 30° 14 4.6 2.4 13.7 0.2 0.7 6 ([ J
neu Z614.2530.01 M18 2.0-3.0 4.2 2.8 13.3 0.25 1.78 6 [ ] neu 2614.4545.02 45° 14 4.6 2.4 13.7 0.2 1.8 6 [ J

56

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK

for toolholder type

ZH14



®

Dimmel

MINIMILL Typ 2614 MINIMILL Typ 2622

Nut- und Formzirkularfréasen fiir Whitworth-Gewinde Bohrungs-@ ab 14 mm Nut- und Formzirkularfréasen fiir Whitworth-Gewinde Bohrungs-@ ab 22 mm
innen Vollprofil innen Vollprofil

groove milling by circular for Whitworth threading bore @ from 14 mm groove milling by circular for Whitworth threading bore @ from 22 mm

interpolation internal full profile interpolation internal full profile

@Ds

WERKZEUGFABRIK

for toolholder type

ZH22

Frésserschaft Fréserschaft o
mlrmic
shank face Bekpletamichoung shank face onsrion, appACaion
[} [} @
< s <
~ '% g = e ~ 'g Q = &
2 % 9 S 3 = @ % 9 o
€ E T - 'S T = E T 5 - -s
€ o £ = =% o 95 E o £ = =% ]
S E S92 o 35 = g < S E S o 35 = @
£ 5 o c c N € N o s o £ 5 o< c N € N O =
© < o+ g\_: E’E (%) g'e T (@] x =] o < o+ g\_: \mﬁ (%) g'e T v =
T E £ @2 S5 o _ £ E Sy & L = TE £E TE S5 a < E S § & i
Mo EE 2 UBh wn w e e P NI ¥ < a 2 L oo £ E ha Oh wn w Q e o NI ¥ < a =
neu Z614.5514.02 G3/4 1.81 14 4.6 3.3 13.7 1.16 0.24 6 [ ] = neu 2622.5506.02 BSW1%2 4.233 6 6.05 3.75 21.7 2.71 0.58 6 [ )
neu 2614.5511.02 G1" 2.31 11 4.6 3.1 13.7 1.48 0.31 6 [ ] E neu 2622.5508.02 - 3.175 8 6.35 4.25 21.7 2.03 0.43 6 [ )
neu 2622.5511.02 G1" 2.31 11 6.35 4.75 21.7 1.48 0.31 6 (]

58

®

Dimmel

WERKZEUGFABRIK



®

Dimmel

MINIMILL Typ 2620 / 2628

Nut- und Formzirkularfréasen Stirn- und Planfrasen Bohrungs-@ ab 20 mm

groove milling by circular face milling bore @ from 20 mm
interpolation

WERKZEUGFABRIK

réserschaft
shank face

Abmessungen in mm dimensions in mm

w
a

wv -3 Q

neu 2620.SP50.02 20 6.25 0.2 19.7

neu 2628.5P50.02 28 6.2 0.2 27.7

Bestellnummer
part number
D min.

U1 Ut max.
number of teeth
K10F

® O AL41F
P18C
fur Fraserschaft
for toolholder type

o O
@ 9 Zihnezahl

weitere HM Sorten siehe Hauptkatalog Seite 370 more carbide grades main catalogue page 370

Bestellbeispiel: order-example:
fir Sorte AL41F: grade AL41F:
60 Z620.SP50.02/AL41F 2620.SP50.02/AL41F



®

Diimmel
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UNSER
PRODUKTANGEBOT

Zerspanungswerkzeuge vom Feinsten

product overview
premium carbide cutting tools

Ultramini

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.2 mm

grooving, boring
and profiling
starting at @ 0.2 mm

Ukramminii
HARDLIRE

Bohrungsbearbeitung
ab @ 2.0 mm

profiling and copying
starting at @ 2.0 mm

Minicut

Bohrungsbearbeitung
ab © 7.8 mm

grooving, boring

and profiling
starting at @ 7.8 mm

System DED

Einstechen, Abstechen
und Stechdrehen

grooving, parting
and turning

rofaline

Bohrungsbearbeitung
ab © 0.4 mm

grooving, boring
and profiling
starting at @ 0.4 mm
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Nutstossen

Herstellung von
Langsnuten auf Dreh-
und Frasmaschinen

broaching keyways on
CNC turning & milling
machines

Mikromill

Nut- und Formzirkularfrasen
dreischneidig
ab @ 1.25 mm

groove milling by
circular interpolation
starting at @ 1.25 mm

Minimill

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

groove milling by

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

Zirkularfrasen

Nut- und Formfrasen
ab @ 34 mm

groove milling by
circular interpolation
starting at @ 34 mm

Trennfrasen

Nut- und Trennfrasen
ab 3.0 mm Breite

groove milling and
slotting cutter
starting at width 3.0 mm
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