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Mini/ Micro Tools

D 08-HM/ST D 10-HM/ST D 11-HM/ST D 14-HM/ST D 16-HM/ST

+ w
£ : &
o —I o
f L2
|
L1
Hartmetall-Klemmbhalter mit innerer Kithimittelzufuhr
Carbide-Toolholder with Through Coolant
MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
PR o pmensions <
b, | L | L e, | ot | f /
D08. 0012. 21 HM o 80 2
D08. 0012. 30 HM o 90 30
D08. 0012. 42 HM o k 100 ) 8 10 48 32.40.101 56.33.612
D08. 0012. 50 HM o 110 50
D08. 0016. 12 ST o 16 80 12
D10. 0012. 32 HM o 100 3
D10. 0012. 48 HM o 12 115 48
D10, 0012, 64 HM o 50 » 10 34 5.8/7.4 32.40.105 7520617
D10. 0016. 16 ST o 16 97 16
D11. 0012. 29 HM o 95 29
D11. 0012. 42 HM o 110 4
D11. 0012. 56 HM o k 120 56 1 23 6.7 32.40.102 75.20.618
D11. 0012. 64 HM o 130 64
D11. 0016. 16 ST o 16 97 16
D14. 0012. 34 HM o 100 34
D14. 0012. 45 HM o 12 110 45
D14. 0012. 64 HM o 130 64
D14. 0016. 34 HM o 100 34
D14, 0016, 45 HIM o o . 14 40 901115 3240103 56.33.613
D14. 0016. 64 HM o 16 130 64
D14. 0016. 75 HM o 145 75
D 14. 0016. 20 ST o 100 20
D16. 0012. 40 HM o 130 40
D16. 0012. 56 HM o 12 130 56
D16. 0012. 80 HM o 150 80
D16. 0016. 40 HM o 130 40 16 43 10.2 32.40.104 56.33.614
D16. 0016. 56 HM o 130 56
D16. 0016. 80 HM o K 150 80
D16. 0016. 22 ST o 100 22

Klemmbhalter sind fiir rechte und linke Schneideinsdtze verwendbar.
Toolholders can be used for RH and LH inserts.

HM Hartmetall Carbide

ST Stahl Steel

5 « 04 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

o Dimensons
ereumbes 2 | s

58| s faeim s I . f r o W

RIL|RIL
D08. 0070. 00 R/L oo 073 07
D08. 0080. 00 R/L oo 033 03 36
D08. 0090. 00 R/L oo 093 09
D08. 0100. 00 R/L olo 1.00 :
D08. 0110. 00 R/L oo 120 11
D 08. 0130. 00 R/L o0 1.40 13 8.0 1.0 48 - 6.0
D08. 0150. 00 R/L oo 150 - :,-'*—;

33 o Vo

D08. 0160. 00 R/L 00 170 16 232
D08. 0200. 00 R/L oo 200 - %%é
D08. 0150. 02 R/L ool 15 - . E%E
D08. 0200. 02 R/L oo 200 - “
D10. 0070. 00.10R/L olo 073 07 12
D10. 0080. 00.10R/L oo 0383 03 13
D10. 0090. 00.10 R/L olo 093 09 15
D10. 0100. 00.10R/L oo 100 -
D10. 0110. 00.10R/L olo 120 11
D10. 0130. 00.10R/L oo 1.40 1.3 10.0 58 - 7.0 39
D10. 0150. 00.10R/L olo 150 -
D10. 0160. 00.10R/L oo 170 '
D10. 0200. 00.10R/L oo 200
D10. 0250. 00.10R/L oo 250 16
D10. 0300. 00.10R/L olo 3.00

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 « 05
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Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
| = S0 N"‘“(‘?,;‘(',‘};’e"e o, t f r od W
RILIR L
D10. 0100. 00.11R/L olo 1.00
D10. 0150. 00.11R/L olo 150
D10. 0200. 00.11R/L olo 2.00 110 28 6.3
D10. 0250. 00.11R/L 0 0 250
D10. 0300. 00.11R/L 00 3.00
D10. 0100. 00.12R/L o0 1.00
()
BE D10. 0150. 00.12R/L oo 150 120 34 74
o |9 - 7.0 3.9
ég 5 D10. 0200. 00.12R/L olo 2.00
7] S
S28 D10. 0150. 02.11R1L ool 15
£33 1.0 28 6.8
E.: = D10. 0200. 02.11R/L o0 2.00
=
A D10. 0150. 02.12R/L oo 150
120 34 74 02
D10. 0200. 02.12R/L o0 2.00
D10. 0150. 02 R/L oo 150
100 18 58
D10. 0200. 02 R/L olo 2.00
D11. 0070. 00 R/L olo 0.73 07 12
D11. 0080. 00 R/L olo 0.83 08 13
D11. 0090. 00 R/L olo 0.93 09 15
D11. 0100. 00 R/L olo 1.00 -
D11. 0110. 00 R/L olo 120 11
D11. 0130. 00 R/L olo 140 13
110 6.7 . 80 42
D11. 0150. 00 R/L olo 150 -
D11. 0160. 00 R/L olo 170 16 23
D11. 0200. 00 R/L 00 2.00
D11. 0250. 00 R/L o0 250 -
D11. 0300. 00 R/L oo 3.00
D11. 0200. 02 R/L olo 2.00 - 02

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R =rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L =links, spiegelbildlich L =LH version, mirror image

5 « 06 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

Lager MaRBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 8 8
R So | NUUERTDIERE o, - f ' od w
RIL|IRIL
D 14. 0070. 00 R/L olo 0.73 0.7 12
D 14. 0080. 00 R/L oo 0.83 08 13 54
D 14. 0090. 00 R/L oo 0.93 0.9 15
D 14. 0110. 00 R/L oo 1.20 1.1
D 14. 0130. 00 R/L olo 140 13
14.0 9.0
D14. 0150. 00 R/L oo 1,50 -
D 14. 0160. 00 R/L oo 170 16 40 53 %
o o
D 14. 0200. 00 R/L oo 200 S8
=95
D 14. 0250. 00 R/L oo 2.50 ) E §
D 14. 0300. 00 R/L o0 3.00 = é
D14. 0150. 00.16R/L olo 1.50 0
D14. 0200. 00.16 R/L olo 2.00 ’
16.0 55 10.5
D 14. 0250. 00.16R/L olo 2.50
D 14. 0300. 00.16R/L olo 3.00 52
D14. 0150. 00.17 R/L olo 150 - ’
D 14. 0200. 00.17 R/L oo 2,00
17.0 6.5 115
D 14. 0250. 00.17 R/L olo 250
D 14. 0300. 00.17 R/L oo 3.00
D 14. 0200. 02 R/L oo 2.00 14.0 40 9.0 53
D 14. 0200. 02.16 R/L oo 2,00
02
D 14. 0250. 02.16 R/L oo 250 16.0 55 105 52
D14 0300. 02.16R/L oo 3.00

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L =links, spiegelbildlich L =LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 « 07
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Stechdrehen und NC-Feindrehen Grooving and NC-Profiling

Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & ]
R s Nutnennbreite b : ¢ ; o w
® © 4003 Girclip min max
RIL|RIL
D16. 0070. 00 R/L oo 0.73 0.7 1.2
D16. 0080. 00 R/L [e}Ke] 0.83 0.8 13 55
D16. 0090. 00 R/L o|0o 0.93 0.9 15
D16. 0110. 00 R/L o|o 1.20 1.1
D16. 0130. 00 R/L [o}Re] 1.40 13
D16. 0150. 00 R/L [O}Re] 1.50 -
o
o2 D16. 0160. 00 R/L olo| 1m0 16 160 102 - 110
ogRe
s D16. 0200. 00 R/L oo| 200
=905 43 5.4
=3 D16. 0250. 00 R/L ool 2%
S0
=ce D16. 0300. 00 R/L oo 3.00
G = -
D D16. 0350. 00 R/L oo 3.50
D 16. 0400. 00 R/L [e}ke] 4.00
D16. 0200. 02 R/L o|o 2.00 0,2

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

5 « 08 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Stechdrehen / Vollradius Grooving / Full Radius

f
o Cal
- Py |
/ y ( T
i 7 I —_
. / | . - i ?l =
[S] f 1 _
N L t max ! |
—=——D min l, -ﬂ —
Lager Mage [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] &
= = S e ' o, t, f od w
RILIRIL
D 08. 0004. 08 R/L o|o 0.8 0.4
D08. 0006. 12 R/L [o}fe} 1.2 0.6 8.0 1.0 48 6.0 33
D 08. 0009. 18 R/L o |0 1.8 0.9
D10. 0004. 08 R/L o|o 0.8 0.4
D10. 0006. 12 R/L o |0 12 0.6
10.0 1.8 58 7.0 3.9
D10. 0009. 18 R/L o |0 18 0.9
D10. 0010. 20 R/L [e)e} 20 1.0 %
ov0o
D11. 0004. 08 R/L olo 08 04 S8
=95
D11. 0006. 12 R/L [e)e} 1.2 0.6 E E
D11. 0009. 18 R/L o|o 18 09 110 23 67 80 42 S=ce
=
D11. 0010. 20 R/L [e)e} 20 1.0
D11. 0015. 30 R/L o|o 3.0 15
D 14. 0006. 12 R/L [e)e} 1.2 0.6
D 14. 0009. 18 R/L o0 18 0.9
D 14. 0010. 20 R/L o0 20 1.0 14.0 4.0 53 9.0 4.0
D14. 0011. 22 R/L o|o 22 1.1
D 14. 0015. 30 R/L o |0 3.0 15
D16. 0009. 18 R/L o0 18 0.9
D16. 0011. 22 R/L o|o 22 1.1
16.0 43 10.2 11.0 54
D16. 0015. 30 R/L o|o 3.0 15
D16. 0020. 40 R/L o |0 4.0 20

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L =links, spiegelbildlich L =LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 « 09
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Ausdrehen / Kopieren Boring / Copying

f Ex
) *35
7 N
/ i i
ol | : s SeIEIY =
} \ \ 1 1 :
\ | ! VAVANEEY/
W\ R\ ¢
Dmin N3 X
\\\ 180+20
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
] 3 @ . f od w
RIL|R|IL
D08. 1846. 02 R/L oo 7.8 4.65 6.0 35
D10. 1856. 02 R/L oo 10.0 5.60 7.0 39
D11. 1855. 02 R/L olo 9.8 550
8.0 4.2
D11. 1867. 02 R/L oo 11.0 6.70
D 14. 1887. 02 R/L o|o 13.8 8.70 9.0 53
D16. 1897. 02 R/L o|o 15.5 9.70 11.0 5.4
S Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
5o
o wo
S35
= ?:;'a 5
8= Ausdrehen / Freistechen 40° Boring / Profiling 40°
- =
2%
$=
f
- o
S ES
AN S3|
EXN T T
- k;: :7 =
w2 (L 1
WA WA
tmax
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
] 3 @ to f od w
RIL|R|IL
D08. 4746. 02 R/L o|o 78 1.2 4.65 6.0 35
D 10. 4758. 02 R/L [o)e] 10.0 1.8 5.80 7.0 39
D11. 4767. 02 R/L o|o 1.0 23 6.70 8.0 4.2
D 14. 4787. 02 R/L [o)e] 13.7 3.0 8.70 9.0 53
D16. 4702. 02 R/L o|o 15.8 43 10.20 1.0 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

5 « 10 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Ausdrehen / Freistechen 40° Boring / Profiling 40° Ausdrehen / Freistechen 40° Boring / Profiling 40°

"3
NG
—

N
5°41°

o B

Prehumbes 2| =
% g @ t f od w

RILIRIL
DO08. 2555. 02 R/L oo 78 10 4,65 6.0 35
D11. 2755. 02 R/L ) 110 23 670 80 42
D14. 3555. 02 R/L oo 137 40 870 9.0 53
D16. 4055. 02 R/L ) 158 43 1020 110 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

0
[<]
£82
=95
Riickwartsdrehen Boring by Backward Motion £35S
SEE
=
T
> 2
/
/ i

s P

Pathumbe 2| s
| 3 @ a f ad w

RILIR|L
D08. 3046. 02 R/L oo 7.8 13 4.65 6.0 35
D10. 3068. 02.11R/L oo 11.0 26 6.8 7.0 40
D11. 3067. 02 R/L oo 11.0 23 6.7 8.0 43
D14. 3087. 02 R/L oo 13.8 35 8.7 9.0 54

Ausfuihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 x 11
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Fasen / Ausdrehen Chamfering / Boring

o Dot

P R
| % o, t, E f od w

RILIRIL
D08. 4545. 02 RL oo 80 14 18 48 60 35
D10. 4545. 02 R/L oo 100 15 20 58 70 40
D11. 4545. 02 RIL oo 110 15 22 67 80 43
D14. 4545. 02 R/L oo 140 15 28 9 90 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

Vorstechen / Fasen Pregrooving / Chamfering

e
=
=
=
=

Schneidwerkzeuge
Mini/ Micro Tools

o e

Preumbes 2| g
|3 5 o, t L, f od w

RILIRIL
D08, 0810. 00 R/L oo 10 80 02 10 48 60 33
D10. 0810. 00 R/L olo 10 100 02 15 58 70 39
D11. 0810. 00 R/L olo 10 10 02 15 67 80 42
D14. 0810. 00 R/L olo 10 140 02 15 90 90 53
D16. 0810. 00 R/L olo 10 160 02 15 102 10 54

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

5 a 12 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request



Gewindedrehen, metrisch 60°, Teilprofil

S
L

threading, metric 60°, partial profile

Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
ERI Stelgung s o t E f od
RILIRIL
REGELGEWINDE / STANDARD METRIC THREAD
D08. 0815. 01 R/L oo 15/1.75 0.18 8.0 0.95 25 48 6.0
D11. 1020. 01 R/L o 20 0.25 1.08 30
1.0 6.7 8.0
D11. 1325. 01 R/L oo 25 031 135 30
D14. 1020. 01 R/L oo 20 0.25 1.08 42
140 9.0 9.0
D14. 1325. 01 R/L oo 25 031 135 47
D16. 1325. 01 R/L oo 25 031 16.0 135 42 102 110 =
o (=)
FEINGEWINDE / FINE THREAD g =
=
D08. 0205. 01 R/L oo| 0s/075 0.06 043 S38
8.0 27 48 6.0 £53
D08. 0510. 01 R/L oo 1.0/1.25 0.12 0.70 =cc
=
D11. 0205. 01 R/L o 0| 05/075 0.06 0.75
D11. 0510. 01 R/L oo 10 0.12 110 0.55 35 6.7 8.0
D11. 0815. 01 R/L olo 15 0.18 081
D14. 0510. 01 R/L oo 10 0.12 0.55 47
140 9.0 9.0
D14. 0815. 01 R/L oo 15 0.18 081 45
D16. 0510. 01 R/L oo 10 0.12 0.55 47
D16. 0815. 01 R/L oo 15 0.18 16.0 081 45 102 110
D16. 1020. 01 R/L oo 20 0.25 1.08 42

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

5.«
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Gewindedrehen, metrisch 60°, Vollprofil Threading, Metric 60°, Full Profile

.
y ., g _.n’
= ¢
%
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
g 5| St b o, t E f od
RILIR|L
REGELGEWINDE / STANDARD METRIC THREAD
D11. 1020. 02 R/L 20 0.25 1.08 32
D11. 1325. 02 R/L oo 25 031 110 135 30 67 80
D11. 1630. 02 R/L oo 30 037 162 29
D14. 1020. 02 R/L oo 20 0.25 108 42
140 9.0 90
D14. 1325. 02 R/L oo 25 031 135 47
= D16. 1325. 02 R/L oo 25 031 135 42
o (=)
s D16. 1630. 02 R/L olo 30 037 162 40
S35 160 102 110
=35 D16. 1835. 02 R/L oo 35 043 189 38
S22 D16. 2140. 02 R/L oo 40 0.50 216 36
=
FEINGEWINDE / FINE THREAD
D11. 0510. 02 R/L oo 10 0.12 0.54
110 35 67 8.0
D11. 0815. 02 R/L oo 15 0.18 0.1
D 14. 0205. 02 R/L oo 05 0.06 0.27 47
D14. 0510. 02 R/L oo 10 0.12 140 0.54 47 9.0 90
D14. 0815. 02 R/L oo 15 0.18 0.81 45
D16. 0510. 02 R/L oo 10 0.12 0.54 47
D16. 0815. 02 R/L oo 15 0.18 160 0.81 45 102 110
D16. 1020. 02 R/L oo 20 0.25 1.08 42

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R =rechts, wie gezeichnet R =RH version shown

L =links, spiegelbildlich

5-14

L =LH version, mirrorimage
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Gewindedrehen, BSW 55°, Vollprofil Threading, BSW 55°, Full Profile

I;?gfkr MaBe [mm] Dimensions
I}B)ezeiAthm;Jng & | 8
art Number z 2 Stgll%l;,ng 7 0Dmin t E f od
RIL|RIL
D11. 0813. 19 R/L [e)e} 19 0.18 0.85 27
11.0 6.7 8.0
D11. 1118. 14 R/L o0 14 0.24 1.16 3.0
D14. 0813. 19 R/L o|o 19 0.18 0.85 39
14.0 9.0 9.0
D14. 1118. 14 R/L o0 14 0.24 1.16 3.6
D16. 1118. 14 R/L oo 14 0.24 1.16 39
16.0 10.2 11.0
D16. 1423. 11 R/L o0 n 0.31 1.48 3.5
Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version
K
028
5N
==X0
=¢S5
Gewindedrehen, Trapez DIN103, ACME Threading, Trapez DIN103, ACME E E
=cc
=
f
e
/ o
!
-3
N -
=—D min

I;gcekr MaRe [mm] Dimensions
Bezeichnung & | 8
Part Number % g St%%l;,ng b m)mm £ f od o t
RIL|RIL
D11. 1015. 01 R/L olo 15 0.47 37 09
D11. 1220. 01 R/L olo 20 0.60 1.0 35 6.7 8.0 43 1.25
D11. 1730. 01 R/L olo 30 0.96 32 175
D14. 1220. 01 R/L olo 20 0.60 43 1.25
D14. 1730. 01 R/L olo 30 0.96 40 175
D14. 2240. 01 RIL oo 40 133 &g 36 PO R 3 225
D14. 2750. 01 R/L o0 5.0 1.69 33 275
D16. 1220. 01 R/L olo 20 0.60 45 1.25
D16. 1730. 01 R/L olo 30 0.96 43 97 175
D16. 2240. 01 R/L olo 40 133 gt 40 L 2 225
D16. 2750. 01 R/L o|o 5.0 1.69 3.55 10.2 275

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 « 15
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Axialstechen Face Grooving

e
=
s
£
s

Schneidwerkzeuge

Mini/ Micro Tools

% ——
E
] —
D min
%?gcekr MaBe [mm] Dimensions
I}%)ezeil\c’hmzng ] ]
t i~ n
i 8| s o, t r f o w
RIL|RIL
D 14. 1410. 00 R/L o|o 1.0 1.5 - 8.3
D 14. 1415. 02 R/L o|o 1.5 25 8.3
D14. 1420. 02 R/L oo 20 3.0 8.3
D14. 1420. 52 R/L o0 ' " 5.0 ” . 10.3
D14. 1425. 02 R/L oo 25 ' 30 0.2 ' ' 83
D14. 1425. 52 R/L oo ' 5.0 10.3
D 14. 1430. 02 R/L [el¥e} . 3.0 8.3
D14. 1430. 52 R/L oo ' 5.0 10.3
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
Axialstechen, Kontra-Version Face Grooving, Contra-Version
f ror~
| | |
| 5 J y L
a £
%?gfkr MafBe [mm] Dimensions
Bezeichnung & | 8
Part Number = 5
o o S100s o, Lo r a f w
RIL|R|L
D14. 1210. 00 R/L of|o 1.0 1.5 - 1.5 7.0 83
D14. 1215. 02 R/L of|o 1.5 25 12.0 75 83
D 14. 1220. 02 R/L o|0o 3.0 83
20 12.5 8.0
D14. 1220. 52 R/L o|o 5.0 103
14.0
D14. 1225. 02 R/L o|o 3.0 0.2 83
25 13.0 85
D14. 1225. 52 R/L o|o 5.0 103
D14. 1230. 02 R/L ofo 3.0 83
3.0 13.5 9.0
D 14. 1230. 52 R/L o|o 5.0 10.3

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
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Cutting Speed Recommendations

Schnittgeschwindigkeits-Empfehlungen
for Mini Cutting Tools

fiir Mini-Schneidwerkzeuge

Drehen
Turning

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]
g o (]
Werkstiickwerkstoff Legierung Cutting Speeds v, [m/min] 52
Material Alloy ge
6K 1120 GK 5120 52
(K20F) (K20F-TiN) 2=
T =
[V
gegliiht / annealed < 0,15% C - 140-220
- @
. @
Untegierter Stah gegliiht/ annealed 0,15%-0,45%C 30 -100 110-200 28
W © w»n
O
$2%
vergiitet / heat treated > 0,45% C - 100-180 > = S
R
e
niedrig / low - 110- 200
&
(%]
. 5T O
e mittel / medium 30-80 90-160 2§E8
5% o
L Vo
$£32
hoch / high - 30-100 HgoE
wlO ©
S a
<
austenitisch / austenitic 40-80 40-160
Rostfreier Stahl S
Stainless steel S
martensitisch /martensitic 40-80 40- 160 é % E
v
235
So=
unlegiert / unalloyed - 100- 160 = = é
Stahlguss A
Castiron
legiert / alloyed - 40-110
wv)
©
, VS
o R
Grauguss. 50-90 50- 160 ggp
Grey cast iron S _E‘ =
Vg ®
Oszy¢
=
Aluminium 100 - 500 50-800 L=
Bronze, Messing, Rotguss R B E =
Bronce, brass, red brass 90-180 g L=
3
cc
@ o
Nickel-Basis 20-60 . £R3535
Nickel base r_g_§ 23
o oY
3%z
g "3
Vorschub Einstechen 0,01-0,03
Feed Turning mm /U mm/rev.
Vorschub Ausdrehen 0,03-0,10
Feed Turning mm /U mm/rev.

Die Verwendung von Kiihlschmiermitteln wird empfohlen.
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Micro-Schneideinsatze (Feinkorn-Hartmetall) zum
Micro-Inserts (Micro Grain Carbide) for
Kopierdrehen | Copying 35° > 4.2mm 5.22
Ausdrehen | Boring > 03mm | 522
Ausdrehen | Boring > 1.0mm | 523
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Gewindedrehen, UN | Threading, UN > 42mm | 531
Gewindedrehen, NPT | Threading, NPT > 62mm | 531
Axialstechen in Bohrungen
Face Grooving in Bores > 62mm | 5.32
Axialstechen am Zapfen m
Face Grooving on Pivots - > 62mm | 35.33
Axialstechen in Bohrungen e > 16/10 mm 534
Face Grooving in Bores — > 20/12 mm '
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820-D Runder Schaft Round Shank

Drehen
Turning

& »
2 L
3 3 :
N =
=) .
9 c B |.| -
HE 2 fo ol
E § Lil
[V T
53
(e} q
:E ] Lager MaBe [mm] Ersatzteile Spare Parts
g Bezeichnung Stock Dimensions
% SE Part Number (;\3 ?
o
> § 2 Dg, DM, B H L, .
L 820. 0010. 04 -D o 4
£o 10 10 8 65
05 -D o 5
qu’ B 0012. 04 -D o 4
©
5 @¢e8 05 -D o 12 5 12 10 70
SE o
p g.g 5] 06 -D o 6
O 5 CCD
£8OE 0016. 04 -D o 4
39 & 05 -D o 5
<C
06 -D o 16 6 16 14 75
(] v
25 07 -D o 7
o v o
S8 08 -D o 8
=55
23S 0020. 04 -D o 4 2
e =
=ctE 05 -D o 5 2
o
& 06 -D o 6 2
2 18 90
07 -D o 7 by)
i
v o 08 -D o 8 25
() gu_
239 10 -D o 10 25
ESINES
£33
828 0500. 04 -D o 4
= 05 -D o 172 5 127 10.7 69.85
3230137 56.33.613
06 -D o 6
]
£ oz 0625. 04 -D o 4
=)
2259 05 -D o 5
20wl
P02 06 -D o 5/8" 6 15.875 13.88 76.2
a= 28
oY
b 07 -D o 7
2> 2=
g 74 08 -D o 8
0750. 04 -D o 4 2
05 -D o 5 20
06 -D o 6 22
3/4° 17.05 110
07 -D o 7 by)
08 -D o 8 25
10 -D o 10 25
1000. 04 -D o 4
05 -D o 5
06 -D o 6
1 254 B4 110
07 -D o 7
08 -D o 8
10 -D o 10

5 « 20 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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825-D Quadratischer Schaft Square Shank

L2 DzH:

L1

Lager Mae [mm] Ersatzteile Spare Parts
Bezeichnung Stock Dimensions
Part Number @ y
DH, B H H, H, L L,
825. 1010. 04 -D o 4 19.0 25
10 10 10 100
05 -D [¢] 5 19.5 25
825. 1212. 04 -D o 4 21.0 25
05 -D o 5 12 12 21.5 12 100 27
06 -D o 6 220 27
825. 1616. 04 -D o 4 25.0 25
05 -D o 5 255 35
06 -D [¢) 6 16 16 26.0 16 125 35
32.30.137 56.33.613 0
07 -D o 7 26.5 35 S
oo
08 -D o 8 27.0 40 S8
=95
825. 2020. 04 -D o 4 29.0 25 55
Su=
05 -D o 5 295 35 =cE
=
06 -D o 6 30.0 35
20 20 20 125
07 -D o) 7 30.5 35
08 -D o 8 31.0 35
10 -D o 10 320 35

Sonderausfiihrungen auf Anfrage / Special dimensions upon request

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 x 21
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Kopierdrehen 35°, Dmin 4.2 mm Copying 35°, Dmin 4.2 mm

12 3 H
- e £
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung o o
Part Number s =
é é f dZ a lZ tmax Dmm d1
RILIRIL

R/L804. 35.20.42 -D o|o 1.95 2.95 3.95 20 0.8 4.2 4.0

R/L805. 35.25.52 -D Oo|0 245 3.75 4.95 25 1.0 5.2 5.0

R/L806. 35.30. 62 -D Oo|0o 295 3.95 5.95 30 1.8 6.2 6.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
Su
50
0v0o
S5
= ?:;'a g
3 = Ausdrehen Dmin 0.3 mm Boring Dmin 0.3 mm
£2%
$=
," ""-u\.so

DETAIL "Z"

L g
o S £ e S

B . f Iy
MLLINENE) . R=0
o Do,

borehumber 2| g
5| 8 f &) un a I t, D, d, I

RIL|RIL
R/L804. 61.12.03 -D ool 0w 0.19 025 12 - 03 88
R/L804. 61.16. 04 -D oo| o1 028 035 16 - 04 84
R/L804. 61.20. 05 -D ool o 037 045 20 - 05 80
R/L804. 61. 25. 06 -D oo| o 046 055 25 - 06 40 75
R/L804. 61.35.07 -D ool o3 055 065 35 - 07 65
R/L804. 61. 40. 08 -D oo| ok 064 075 40 - 08 60
R/L804. 61.50. 09 -D ool o4 073 085 50 - 09 50

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L =LH version, mirror image

5 x 22 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Ausdrehen Dmin 1.0 mm Boring Dmin 1.0 mm

c O
o C
g £
o £
(a g

| | — %‘%
el = f'iE Y | 2_—]'\ : ; ( ) L} . @ '9
Ly | ot i = o))
] [
7 o [~ 5 3 £
o _ 3‘_ £ IS
(Y
-
QT
Lager MaBe [mm] i
Stock Dimensions “852
! =3E
Bezeichnun °7T
ParrNumbeg § § 2. 5 &
T | 8 f d, a l, t D, d, r § é
RILIRIL
R/L804. 62. 04. 10 -D [e3Ke] 4 9
045 0.65 0.95 0.1 1.0 Soa
R/L804. 62. 06. 10 -D oo 6 cYco
S oL
R/L804. 62.06.17 -D olo 6 L8 2%
0.70 1.05 145 1.7 o2
R/L804. 62.09.17 -D o0 9 0.10 SYoE
I JCR
R/L804. 62. 06.22 -D olo 6 g e
R/L804. 62. 09. 22 -D o|o 0.95 1.55 1.95 9 22
R/L804. 62.13.22 -D o|o 13 =
owo
R/L804. 62. 10.27 -D oo 10 g3e
1.20 2.05 245 27 =905
R/L804. 62. 15.27 -D o|o 15 0.2 E s
R/L804. 62.10.32 -D oo 10 40 s2z
=
R/L804. 62. 15.32 -D o |0 145 2.55 2.95 15 3.2
R/L804. 62. 20.32 -D oo 20
i)
R/L804. 62.10.37 -D oo 10 , 08
0.15 g o=
R/L804. 62. 15. 37 -D o0 1.70 3.05 3.45 15 3.7 £Q =
NE
R/L804. 62. 20.37 -D oo 20 3% 2
Ozyg
R/L804. 62.10.42 -D olo 10 =
R/L804. 62. 15.42 -D o|o 15
1.95 345 395 03 42 5 "
R/L804. 62. 20. 42 -D o|o 20 s =
o ==5
R/L804. 62. 25.42 -D o|o 2% £ g = %
00
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version ® °§P = '%
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown oI é %
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage g = £=
; (%]

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 x 23
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Ausdrehen Dmin 5.2 mm Boring Dmin 5.2 mm

Drehen
Turning

—H S— _/_ _@— DETAIL "Z2"

[V} [’_ o s
S3 '
[T G ) -
N2 S °
-5 7T
5 2 /i
S = |
[V
- @
kel
:8 Lager MaBe [mm]
g Stock Dimensions
U=
I % % Bezeichnung
2w 5 Part Number S S
é 8‘ é é f dl a IZ tmax I)min dl
ag
RIL|R|L
g R/L805. 62. 10.52 -D oo 10
50T o
T@eES R/L805. 62. 15.52 -D oo 15
5= o
2885 R/L80S. 62.20.52 -D ool s 425 495 0 52 50
[ > O
£¢8E R/L805. 62.25.52 -D oo 5
%0 &
s-a R/L805. 62.30.52 -D o0 30
R/L806. 62. 15. 62 -D oo 15
()
et R/L806. 62.20.62 -D o0 2
o WO
S R/L806. 62.25.62 -D oo %
= 295 525 5.95 62 60
=3s R/L806. 62.30. 62 -D oo 30 05
< =
=ct R/L806. 62. 35. 62 -D oo 35
=
v R/L806. 62. 40. 62 -D oo 40
R/L807. 62.25.72 -D 0o 2
2]
, 28 R/L807. 62.30.72 -D oo 30
o D=
222 R/L807. 62.35.72 -D oo 3
s83 345 6.5 695 72 70
$eg R/L807. 62. 40.72 -D oo 40
= R/L807. 62.45.72 -D oo 45
R/L807. 62.50.72 -D oo 50

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R =rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image

=
(7]
=
S

=
o ¢
c c
3o
o
a=
(= =
T°>
c
2

Indexable Drills
Solid Carbide Drills

5 24 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Nutenstechen Dmin 4.2 mm Grooving Dmin 4.2 mm

P I
s
— T ——~ - ©
DETAIL “Z"
r_ S A
| I
- — -
®| Tﬁ‘\?l th—f s _>— =] r | s
o i W+0.05
g sl L LT
12 3 £ T
‘ = =l 2 r—. -
Ny
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
E é w f dZ a lZ tma)( Dmm d1
RIL|IRIL
R/L804. 10. 10. 42 -D oo 10
R/L804. 10.15.42 -D [e}Ke] 1.0 1.95 2.95 3.95 15 0.8 42 40
R/L804. 10. 20. 42 -D oo 20
R/L805. 10. 10. 52 -D oo 1.0
R/L805. 15.10.52 -D oo 15 10
R/L805. 20. 10. 52 -D oo 20
R/L805. 10.15.52 -D oo 10 =
[<E7R-]
R/L805. 15.15.52 -D oo 15 15 g |;
=1
=
R/L805. 20.15.52 -D oo 20 E E
R/L805. 10. 20. 52 -D 00 10 =cc
=
R/L805. 15.20.52 -D oo 15 20
245 3.75 4.95 1.0 5.2 5.0
R/L805. 20. 20. 52 -D 0 0o 20
R/L805. 10. 25.52 -D 00 1.0
R/L805. 15. 25.52 -D 0 0o 15 25
R/L805. 20. 25.52 -D 00 20
R/L805. 10. 30. 52 -D oo 1.0
R/L805. 15.30.52 -D oo 15 30
R/L805. 20. 30. 52 -D oo 20
R/L805. 10.35.52 -D oo 1.0 35

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L =LH version, mirrorimage

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 » 25
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Nutenstechen Dmin 6.2 mm Grooving Dmin 6.2 mm

P I
s
—=—TF=——=- &
. DETAIL “2"
- 2 r_ S A
. . ] 1
G 7 -
RIS e == o R b S I = %
v J W+0.05
g sl L LT
H 3 £ T
‘ = =l 2 r—. .
-
Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number 8 &
% é w f dZ a Il tmax Dmm dl
RILIRIL
R/L806. 10. 10. 62 -D oo 1.0
R/L806. 15. 10. 62 -D oo 15 10
R/L806. 20. 10. 62 -D oo 20
R/L806. 10. 15. 62 -D o|o 1.0
R/L806. 15. 15. 62 -D oo 15 15
R/L806. 20. 15. 62 -D oo 20
o
g’% R/L806. 10. 20. 62 -D oo 1.0
o890
ég ° R/L806. 15. 20. 62 -D oo 15 20
7] S
E%é R/L806. 20. 20. 62 -D [ehRe] 2.0
= =~ 295 3.95 5.95 ] 1.8 6.2 6.0
E.=§ R/L806. 10.25. 62 -D oo 10
[*3
& R/L806. 15.25. 62 -D oo 15 25
R/L806. 20. 25. 62 -D oo 20
R/L806. 10. 30. 62 -D o|o 1.0
R/L806. 15. 30. 62 -D oo 15 30
R/L806. 20. 30. 62 -D oo 2.0
R/L806. 10. 35. 62 -D oo 1.0 35
R/L806. 15. 35. 62 -D oo 15
R/L806. 10. 40. 62 -D oo 1.0 40

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage

5 » 26 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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Nutenstechen Dmin 7.2 mm Grooving Dmin 7.2 mm

P I
s
=T~ ©
DETAIL “Z"
r_ S A
| I
1 I =
=| o ‘%.\;l th—f f Dk r | g
\ - il W+0.05
g sl L LT
12 3 £ T
‘ = =l 2 r—./
o
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] &
% tg w f dZ a IZ tmax Dmm d1
RILIR|L
R/L807. 10.10.72 -D olo 10
R/L807. 15.10.72 -D oo 15 10
R/L807. 20.10.72 -D o|o 20
R/L807. 10.15.72 -D olo 10
R/L807. 15.15.72 -D olo 15 15
R/L807. 20.15.72 -D olo 20
R/L807. 10.20.72 -D oo 10 =
[} (<]
R/L807. 15.20.72 -D oo 15 2 g S
=1
R/L8O7. 20.20.72 -D oo/ 20 S38
£2=
R/L807. 10.25.72 -D oo 10 =cc
345 425 6.95 25 72 70 =
R/L807. 15.25.72 -D olo 15 2
R/L807. 20.25.72 -D o|o 20
R/L807. 10.30.72 -D oo 10
R/L807. 15.30.72 -D oo 15 30
R/L807. 20.30.72 -D olo 20
R/L807. 10.35.72 -D oo 10
R/L807. 15.35.72 -D olo 15 35
R/L807. 20.35.72 -D oo 20
R/L807. 10. 40. 72 -D oo 10
40
R/L807. 15.40.72 -D olo 15

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R = RH version shown
L =links, spiegelbildlich L = LH version, mirrorimage
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Ausdrehen und Fasen Dmin 5.2 mm Boring and Chamfering Dmin 5.2 mm

DETAIL “Z"

| [
o a2y — — () s
1' { - !
z 5 S Sy E
Yt - 12 ._.3... -
¢
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
% é f dZ a IZ tmax Dmm d1
RILIRIL
R/L805. 90. 15. 52 -D o0 15
2.45 3.75 4.95 5.2 5.0
R/L805. 90. 20. 52 -D oo 20
R/L806. 90. 20. 62 -D o0 20
2.95 3.95 5.95 0.7 6.2 6.0
R/L806. 90. 25. 62 -D oo 25
R/L807. 90. 20. 72 -D o0 20
3.45 425 6.95 12 7.0
R/L807. 90. 40.72 -D oo 40
[}
5 §§ Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version
82
So%
z3S
£ q q 9 q
sSe= Vorstechen und Fasen Dmin 5.2 mm Pregrooving and Chamfering Dmin 5.2 mm
S

r N
—~ ' L .
o ] l— — — > =
1 T -
- A
" " ) l\ _____ W
_ 1z |3]
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
5| % f d, a I b t t D, d
RILIRIL
R/L805. 02.15.52 -D ojo 15
R/L805. 02. 20. 52 -D o|o 20
245 3.75 495 1.0 0.2 0.7 5.2 5.0
R/L805. 02.25.52 -D oo 25
R/L805. 02. 30. 52 -D oo 30

Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

5 » 28 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request



Stechen von Vollradiusnuten Dmin 4.2 mm

Full Radius Grooving Dmin 4.2 mm

T ©

T %
o - | - (—h o
S - ~—r 3!
age s L 1
e B
Lager MaRe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number ] ]
% E r w f dl a IZ tmax Dm\'n dW
RILIRIL
R/L804. 09.15.42 -D O |0 0.50 1.0 1.95 2.95 3.95 15 0.8 4.2 4.0
R/L805. 09. 20. 52 -D oo 0.50 1.0
R/L805. 14.20.52 -D (X6} 0.75 15 245 3.75 4.95 20 1.0 5.2 5.0
R/L805. 19. 20. 52 -D O 0 1.00 2.0
R/L806. 09. 25. 62 -D oo 0.50 1.0
R/L806. 14. 25. 62 -D (X6} 0.75 15 295 3.95 5.95 25 1.8 6.2 6.0
R/L806. 19. 25. 62 -D o0 1.00 2.0
R/L807. 09. 30.72 -D o0 0.50 1.0
R/L807. 14.30.72 -D (X6} 0.75 15 3.45 425 6.95 30 25 72 7.0 "
R/L807. 19.30.72 -D O 0 1.00 2.0 °
e8e
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version é o
213
. . . <
Ausdrehen 90° Dmin 3.2 mm Boring 90° Dmin 3.2 mm sez
£
| d 5
A
DETAIL “2"
%. T
(= s ; - et
t._~hi_\__ 1 it Q. D5 :l: ._\ \1_:,
~F v
12 _3‘ 5 ro.2
Lager MaBe [mm]
Stock Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
% é f dZ a IZ tma)( Dmin d1
RIL|RIL
R/L804. 70.12.32 -D ofo 1.45 2.55 295 12 0.2 3.2
4.0
R/L804. 70.15.42 -D O|0O 1.95 345 3.95 15 0.3 4.2
R/L805. 70.10.52 -D o|o 10
R/L805. 70.15.52 -D (e Ko} 245 4.25 495 15 0.5 5.2 5.0
R/L805. 70. 20. 52 -D o|0o 20

S
L

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version

R = rechts, wie gezeichnet
R = RH version shown

L = links, spiegelbildlich

L = LH version, mirrorimage

D.x
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R,

Gewindedrehen, Metrisch 60°, Dmin 4.2 mm Threading, Metric 60°, Dmin 4.2 mm

| DETAIL "Z"
&0° 60°

& o A=yt — G > s
L T2 Y | R
12 3 L
Teilprofil / Partial Profile
%a;g(ekr MaBe [mm] Dimensions
Bezeichnung 8 §
Part Number g 2 P t b e f a q, L D, q,
RILIRIL
Regelgewinde / Standard Thread
R/L804. 60. 08. 42 -D oo 0.80 0.43 0.10 0.45 1.85 3.75 2.70 15 4.0 4.0
R/L805. 60. 10. 52 -D o0 1.00 0.55 0.12 0.55 225 4.55 3.55 15 48 5.0
R/L806. 60. 12. 62 -D oo 1.25 0.68 0.15 0.65
R/L806. 60. 15. 62 -D oo| 15 081 018 075 29 59 395 5 62 60
Feingewinde / Fine Thread
R/L804. 60. 05. 42 -D o0 0.50 0.27 0.06 0.35 1.95 3.95 2.95 15 4.2 4.0
R/L805. 60. 05. 52 -D oo 0.50 0.27 0.06 0.35
R/L805. 60. 07. 52 -D oo| o 040 0.09 045 245 495 375 5 >2 >0
o § R/L806. 60. 10. 62 -D oo 1.00 0.55 0.12 0.55 2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
S '; Ausflihrung R oder L angeben / state R or L version
£ q q q q
Sez Gewindedrehen, BSW 55°, Dmin 5.2 mm Threading, BSW 55°, Dmin 5.2 mm
=
= @ —_—
55°
55 r I
> ! !
L _! | Ty { "\:‘ D o _
N 1 J’! |r
=) I
iz ___3‘_ .
Vollprofil / Full Profile
%?gfkr MaBe [mm] Dimensions
I;)ezeil\c/hntzng & I
artumeer g 5| oo e f a q, | D, q
RIL|R|IL
R/L805. 55.28.52 -D oo 28
R/L 805. 55. 26. 52 -D [elKe] 26 0.8 245 495 3.75 15 52 5.0
R/L805. 55.24.52 -D oo 24
R/L806. 55. 28. 62 -D o|o 28
R/L806. 55. 26. 62 -D oo 26 0.8
R/L806. 55.24. 62 -D oo 2%
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
R/L806. 55.22.62 -D oo 2
R/L806. 55. 20. 62 -D oo 20 1.0
R/L806. 55.19.62 -D oo 19

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R =rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L =LH version, mirror image
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Gewindedrehen, UN, Dmin 4.2 mm

Threading, UN, Dmin 4.2 mm

| DETAIL "2"
60"

i - ; i
7 sl Lo L
12 3|
Teilprofil / Partial Profile
MaBe [mm]
%?gfk[ Dimensions
Bezeichnung
Part Number & 8
§| £ | oo e f a q, | D, q,
RILIR|L
R/L804. 63.32.42 -D o0 32-40 0.45 1.95 3.95 2.95 15 42 4.0
R/L805. 63.32.52 -D o|o 32-40 0.45
245 495 3.75 15 52 5.0
R/L805. 63.24.52 -D o|o 24-28 0.55
R/L806. 63.24.62 -D oo 24-28 0.55
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
R/L806. 63. 16. 62 -D o|o 16-20 0.70
Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
Gewindedrehen, NPT, Dmin 6.2 mm Threading, NPT, Dmin 6.2 mm
| DETAIL "Z"
A AN ,
T XZ=—y — - =
-.-i . ~ o |
"z EA0 I S [ e
Teilprofil / Partial Profile _'_2._\2‘* —i
MaBe [mm]
Ige;gcekr Dimensions
Bezeichnung
Part Number 8 S
3 3 Gg/"/ tpi e f a d, l, D d,
RILIR L
R/L806. 64.27.62 -D o0 27 0.8
2.95 5.95 3.95 15 6.2 6.0
R/L806. 64. 18. 62 -D o|o 18 1.0

Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
R = rechts, wie gezeichnet R =RH version shown
L = links, spiegelbildlich L = LH version, mirror image

® JD-Lager / JD-Stock

5.4

o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request

S
g

Drehen
Turning

Fraswerkzeuge
Milling Tools

HDS-/ Solid Carbide
Endmills

HDS-/ VHM- Fraser

Stech- und
Abstechwerkzeuge
Grooving and
Parting off Tools

e
=
s
£
s

Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Dirills



c D
v C
g .£
o £
ag

Fraswerkzeuge
Milling Tools

HDS-/ Solid Carbide
Endmills

HDS-/ VHM- Fraser

Stech- und
Abstechwerkzeuge

e
=
=
£
s

Mini/ Micro Tools

Gewinde-
werkzeuge
Threading Tools

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Drills

Grooving and
Parting off Tools

Axialstechen in Bohrungen, Dmin 6.2 mm

Face Grooving in Bores, Dmin 6.2 mm

(
LA

S

Rechtslauf
Right Hand Motion

Linkslauf
Left Hand Motion

o P
Fathumbe -
; é W00 f [ Version D di 12 r
RILIRIL
R806. 11.15. 63 -D o|o 1.0 20
R 806. 12.15. 63 -D o|o 1.5 3.0
R 806. 13.15. 63 -D oo 2.0 295 4.0 1R 6.2 6.0 15 0.15
R 806. 14.15. 63 -D o|o 2.5 5.0
R 806. 15.15. 63 -D o|o 3.0 6.0
L 806. 31.15. 63 -D o|o 1.0 20
L 806. 32.15. 63 -D o|o 1.5 3.0
L 806. 33.15. 63 -D oo 20 2.95 4.0 1L 6.2 6.0 15 0.15
L 806. 34.15. 63 -D oo 25 5.0
L 806. 35.15. 63 -D oo 3.0 6.0
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S
g

Axialstechen am Zapfen, Dmin 6.2 mm Face Grooving on Pivots, Dmin 6.2 mm

. Rechtslauf
7‘ Right Hand Motion

Drehen
Turning

(]
D
- =]
g8
= o
v c
S =
2R =
__ Linkslauf :§ =
" Left Hand Motion L.
- @
e
Lager MaBe [mm] 2
Stock Dimensions L5
ST E
Bezeichnung IS %
Part Number ] 8 2w 5
& & W05 f t Version D, dl 12 r é e
I
RILIRIL
L806. 21.15. 63 -D o|o 1.0 20 2
(%]
550
L806. 22. 15. 63 -D (ele] 1.5 3.0 T YESo
52 ok
L806. 23.15.63 -D o0 20 295 4.0 2R 6.2 6.0 15.2 0.15 g ‘13’ (=i}
CZ> o
L806. 24.15.63 -D olo 25 50 L9 3E
iG-S
L806. 25.15. 63 -D oo 30 60 8- e
R806. 41.15. 63 -D (ele] 1.0 20
R806. 42.15. 63 -D oo 15 30 =
o006
R806. 43.15. 63 -D olo 20 295 40 2L 62 60 152 0.15 g =
v
R806. 44.15. 63 -D o0 2.5 5.0 E E
R806. 45.15. 63 -D olo 3.0 6.0 =cc
=

Gewinde-

0
5]
)
oL
2o
[J]
dc
<3T
o ®
=9
<
=

Wendeplattenbohrer
VHM-Bohrer
Indexable Drills
Solid Carbide Dirills

® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request 5 » 33
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o,

Axialstechen in Bohrungen, Face Grooving in Bores
Dmin 16/10 mm (R808), Dmin 20/12 mm (R810)

Drehen
Turning

Fraswerkzeuge
Milling Tools

g3
2 Lager MaBe [mm]
g Stock Dimensions
=9z
I % % Bezeichnung
2w 5 Part Number & 8
B gl % 5 d1 u f Dmin oo 1min Tmax
IT
RILIRIL
2 L R/L808. 30. 10. 80 -D o0 30 0.93
555 100
TySO R/L808. 40. 10. 80 -D oo 4.0 151
52 o 80 160 100 30
L1 ¥co R/L808. 30. 15. 80 -D oo 3.0 0.93
$Z3 o 150
S9oE R/L808. 40.15. 80 -D oo 40 157
AN
s-a RIL810. 30. 20. 80 -D oo 30 09
R/L810. 40. 20. 80 -D o|o 4.0 135 20.0
()
B R/L810. 50. 20. 80 -D oo 50 1.90
e gL
ég 5 R/L810. 30. 25.80 -D oo 30 093
(7] S
E%é R/L810. 40. 25. 80 -D oo 10.0 4.0 135 20.0 250 120 5.0
=ce R/L810. 50.25. 80 -D olo 50 1.90
G =
& R/L810. 30. 30. 80 -D oo 3.0 0.93
R/L810. 40. 30. 80 -D [e3Ke) 40 135 30.0
i
, o8 R/L810. 50. 30. 80 -D oo 50 1.90
$20
g g2 Ausfiihrung R oder L angeben / state R or L version
==
6g¢
=
[
E )
£ »FE
O ==
89 (a]
5593
5982
- (4]
8230
T>TT
§ =3
; (%]

5 34 ® JD-Lager / JD-Stock o begrenzte Lagerhaltung - auf Anfrage / limited stock - upon request
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g

Cutting Speed-Recommendations

Schnittgeschwindigkeits-Empfehlungen
for Micro Cutting Tools

fiir Micro-Schneidwerkzeuge

c O
[T =
g £
o £
(a g

Schnittgeschwindigkeiten v_[m/min]
g o (]
Werkstiickwerkstoff Legierung Cutting Speeds v, [m/min] 52
Material Alloy ge
6K 1120 GK 5120 52
(K20F) (K20F-TiN) 2=
L=
(Y
gegliiht / annealed < 0,15% C - 110- 300
32
. (e
Untegierter Stah gegliiht/ annealed 0,15%-0,45%C 30-110 80-300 28
=3E
. £ 35T
vergiitet / heat treated > 0,45% C - 90-230 >A <
\I ~ w
N
Ia) (%)
TS
niedrig / low - 70-270
Q
e mittel / medium 30-80 70-220 2§E8
2385
S323S o
95 0oc
hoch / high - 60-150 AQOE
wlO ©
S a
<
austenitisch / austenitic 40-80 70-160
Rostfreier Stahl g\‘_ﬂ
Stainless steel 0 = §
martensitisch /martensitic 40-80 70-160 é% o
v
s
unlegiert / unalloyed - 80-220 = £ é
Stahlguss A
Castiron
legiert / alloyed - 40-150
wv)
©
G 532
rauguss 70-90 40-170 cg
Grey cast iron $8 _g
828
200-250 330-1070 = é
Aluminium ~ 50HB 700 - 850 100- 1200
~ 100 HB 280-350 190 - 860 E w”
£ wE
O == a
Bronze, Messing, Rotguss R B &
Bronce, brass, red brass 90-180 5 % % ﬁ
Em35 0o
a=S8
Nickel-Basis VT U
Nickel base 20-60 - T572 %
é n
Vorschub Einstechen 0,01-0,02
Feed Turning mm /U mm/rev.
Vorschub Ausdrehen 0,01-0,05
Feed Turning mm /U mm/rev.

Die Verwendung von Kiihlschmiermitteln wird empfohlen.
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