MINICUT

Stechdrehen - Spanformer Typ D
type grooving - chipformer Type D
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type grooving,
NC-profiling,

with chipformer Type D
for better chipcontrol

NC-Feindrehen,
Typ Stechdrehen mit Spanformer Typ D
fur bessere Spankontrolle

Dmin. 8- 16 .. 3

Allgemeine Informationen
und Schnittdaten
Einstechen - Spanformer Typ D

General instructions and cutting data
grooving - chipformer Type D

Allgemeine Informationen
und Schnittdaten
Langsdrehen - Spanformer Typ D

General instructions and cutting data
boring - chipformer Type D




MINICUT Typ Stechdrehen

Bohrungsbearbeitung NC-Feindrehen, D min. 8 - 16 mm
mit Spanformer Typ D
fiir bessere Spankontrolle

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 8 - 16 mm
NC-profiling,
with chipformer Type D
for better chipcontrol
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t max. Klemmhalter Stirnseite
toolholder face Beispielzeichnung

exemplary application
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R/L S08.100.D05 1.0 - 0.05 4.8 3.3 6.0 0.05 1.0 8 [ ]

R/L S08.150.D05 1.5 - 0.05 4.8 3.3 6.0 0.05 1.0 8 [ ]

R/L S08.150.D2 1.5 = 0.20 4.8 3.3 6.0 0.20 1.0 8 [ J 608.--
R/L S08.200.D05 2.0 - 0.05 4.8 33 6.0 0.05 1.0 8 [ J

R/L S08.200.D2 2.0 - 0.20 4.8 3.3 6.0 0.20 1.0 8 [ ]

R/L S09.100.D05 1.0 - 0.05 5.5 3.6 6.2 0.05 1.8 9 [ J

R/L S09.150.D05 1.5 - 0.05 5.5 3.6 6.2 0.05 1.8 9 [ ]

R/L S09.150.D2 1.5 - 0.20 5.5 3.6 6.2 0.20 1.8 9 [}

R/L S09.200.D05 2.0 - 0.05 5.5 3.6 6.2 0.05 1.8 9 [ ]

R/L S09.200.D2 2.0 - 0.20 5.5 3.6 6.2 0.20 1.8 9 [ J

R/L S09.100.D05.10 1.0 - 0.05 6.5 3.6 6.2 0.05 2.8 10 [ ] e
R/L S09.150.D05.10 1.5 - 0.05 6.5 3.6 6.2 0.05 2.8 10 [ J

R/L S09.150.D2.10 1.5 - 0.20 6.5 3.6 6.2 0.20 2.8 10 [ J

R/L S09.200.D05.10 2.0 - 0.05 6.5 3.6 6.2 0.05 2.8 10 [ J

R/L S09.200.D2.10 2.0 - 0.20 6.5 3.6 6.2 0.20 2.8 10 [ ]

L..

* Schnitttiefe ap fiir das Langsdrehen ist
werkstoffabhangig.

* The cutting depth ap for boring depends on
the material.



MINICUT Typ Stechdrehen

Bohrungsbearbeitung NC-Feindrehen, D min. 8 - 16 mm
mit Spanformer Typ D
fiir bessere Spankontrolle

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 8 - 16 mm
NC-profiling,
with chipformer Type D
for better chipcontrol
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D min.

Klemmbhalter Stirnseite

toolholder face Beispielzeichnung
exemplary application
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R/L $11.100.D05 1.0 - 0.05 6.7 4.2 8.0 0.05 2.3 11 [ ]

R/L S11.150.D05 1.5 - 0.05 6.7 4.2 8.0 0.05 2.3 11 [}

R/L S11.150.D2 1.5 - 0.20 6.7 4.2 8.0 0.20 2.3 11 [ J

R/L S11.200.D05 2.0 - 0.05 6.7 4.2 8.0 0.05 2.3 11 [ J

R/L S11.200.D2 2.0 - 0.20 6.7 4.2 8.0 0.20 2.3 11 [ J &1l 1l00
R/L S11.250.D05 2.5 - 0.05 6.7 4.2 8.0 0.05 2.3 11 [ J

R/L $11.250.D2 2.5 - 0.20 6.7 4.2 8.0 0.20 2.3 11 [ ]

R/L $11.300.D05 3.0 - 0.05 6.7 4.2 8.0 0.05 2.3 11 [ J

R/L S11.300.D2 3.0 = 0.20 6.7 4.2 8.0 0.20 2.3 11 [ J

R/L $14.100.D05 1.0 - 0.05 9.0 53 9.0 0.05 4.0 14 [ ]

R/L S14.150.D05 1.5 = 0.05 9.0 53 9.0 0.05 4.0 14 [ J

R/L S14.150.D2 1.5 - 0.20 9.0 53 9.0 0.20 4.0 14 [ J 614.---
R/L S14.200.D05 2.0 - 0.05 9.0 53 9.0 0.05 4.0 14 [ J

R/L S14.200.D2 2.0 - 0.20 9.0 53 9.0 0.20 4.0 14 [}

L ..

* Schnitttiefe ap fiir das Langsdrehen ist
werkstoffabhangig.

* The cutting depth ap for boring depends on
the material.



MINICUT Typ Stechdrehen

Bohrungsbearbeitung NC-Feindrehen, D min. 8 - 16 mm
mit Spanformer Typ D
fiir bessere Spankontrolle

grooving, boring and profiling type grooving, D min. 8 - 16 mm
NC-profiling,
with chipformer Type D
for better chipcontrol
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D min.

Klemmbhalter Stirnseite

toolholder face Beispielzeichnung
exemplary application
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R/L $14.250.D05 25 - 0.05 90 53 90 005 40 14 °

R/L $14.250.D2 25 - 0.20 90 53 90 020 40 14 °

R/L $14.300.D05 30 - 0.05 90 53 90 005 40 14 ° e
R/L $14.300.D2 30 - 0.20 90 53 90 020 40 14 °

R/L $16.150.D05 15 - 005 102 54 110 005 43 16 °

R/L $16.150.D2 s |- 020 102 54 110 020 43 16 °

R/L $16.200.D05 20 - 005 102 54 110 005 43 16 °

R/L $16.200.D2 20 - 020 102 54 110 020 43 16 °

R/L $16.250.D05 25 005 102 54 11.0 005 43 16 ° e
R/L $16.250.D2 25 - 020 102 54 110 020 43 16 °

R/L $16.300.D05 30 - 005 102 54 110 005 43 16 °

R/L $16.300.D2 30 - 020 102 54 110 020 43 16 °

* Schnitttiefe ap fiir das Langsdrehen ist
werkstoffabhangig.

* The cutting depth ap for boring depends on
the material.



MINICUT Technische Hinweise

Bohrungsbearbeitung Allgemeine Informationen und Schnittdaten
Einstechen - Spanformer Typ D

grooving, boring and profiling Technical instructions,
General instructions and cutting data
grooving - chipformer Type D

& Dimmel’

Einstechen / grooving

e Optimale Spanbildung durch e Optimal chip formation thanks to
Spanformer Typ D chipformer Type D

e Sehr gute Spankontrolle e Excellent chip control

e verbesserter Spanbruch e Improved chip breaking

IHR PROBLEM ? / YOUR PROBLEM ?

lange unkontrollierte Spane / long uncontrolled chips

UNSERE LOSUNG ! / OUR SOLUTION !

kurze kontrollierte Spane durch Spanformer Typ D /
short controlled chips by chipformer Type D

Z

Einstechen ohne Spanformer (42CrMoS4+QT) / Einstechen mit Spanformer Typ D (42CrMoS4+QT) /
grooving without chipformer (42CrMoS4+QT) grooving with chipformer Type D (42CrMoS4+QT)

Werkstoffgruppe / material group V¢ Start (min. - max.) P0OA4C
150 [m/min]

P 100 (50 - 160)
M 70 (40 - 140)
K 90 (70 - 200)
N 200 (80 - 500)
S 40 (20 - 100)
H 40 (20 - 90)
20  (10-50) bevorzugte Wahl / best choice V°"Sdf“b f: [mm/U]
20 (10-50) bedingt méglich / conditionally possible feed f: [mmirev]
Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von Einstechen: 0.01 - 0.03 mm/U
Dil ion und A di i ion zu wahlen. grooving: 0.01 - 0.03 mm/rev
20 (10-50)
The correct cutting speed must be selected depending on r

o e e T e empfohlener Startwert  (bevorzugter Einsatzbereich)
6 PP . recommended starting  (preferred application area)
value



MINICUT

Bohrungsbearbeitung

grooving, boring and profiling

Technische Hinweise

Allgemeine Informationen und Schnittdaten

Langsdrehen - Spanformer Typ D

Technical instructions,
General instructions and cutting data
boring - chipformer Type D

Langsdrehen / boring

e Optimale Spanbildung durch
Spanformer Typ D

e Sehr gute Spankontrolle

verbesserter Spanbruch

IHR PROBLEM ? / YOUR PROBLEM ?

lange unkontrollierte Spane / long uncontrolled chips

Langsdrehen ohne Spanformer (42CrMoS4+QT) /
boring without chipformer (42CrMoS4+QT)

Werkstoffgruppe / material group
ISO

Richtige Schnittgeschwindigkeit ist in Abhédngigkeit von
Dil und A di i ion zu wahlen.

The correct cutting speed must be selected depending on
the dimension and application situation.

P
M
K
N
S

H

20
20

20

2

Optimal chip formation thanks to
chipformer Type D

Excellent chip control

Improved chip breaking

& Dimmel’

UNSERE LOSUNG ! / OUR SOLUTION !

kurze kontrollierte Spane durch Spanformer Typ D /

short controlled chips by chipformer Type D

100 (50 -
70 (40 -
90 (70 -

200 (80 -
40 (20 -
40 (20 -

(10 - 50) bevorzugte Wahl / best choice
(10 - 50) bedingt moglich / conditionally possible

(10 - 50)

empfohlener Startwert  (bevorzugter Einsatzbereich)
recommended starting  (preferred application area)
value

V¢ Start (min. - max.) P04C
[m/min]

160)
140)
200)
500)
100)
90)

Vorschub f:
feed f:

Langsdrehen:
boring:

Spanbrucheffekt ab:

chip breakage effect starting at:

Langsdrehen mit Spanformer Typ D (42CrMoS4+QT) /
boring with chipformer Type D (42CrMo0S4+QT)

[mm/U]
[mm/rev]

0.03 - 0.18 mm/U
0.03 - 0.18 mm/rev

f>0.10 mm/U
f>0.10 mm/rev
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