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G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

Tiny Tools

Anwendungslibersicht
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G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung - Bestellcode
Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

G S I O

M = Mini- R = rechts Lange
Werkzeuge L = links L1.2=12mm
C= CMR
Y L55 =55
Min. Bohrungs- —>>mm
durchmesser
0.3 = 0,3mm 7
10 =10,0mm Spanbrecher
Y
T = Drehen A/
P = Profildrehen und Innenausdrehen K20
Q = Profildrehen und Innenausdrehen Y BXC
_ ; BMK
| : Gew!ndedre:-hén Innenausdrehen TNX
D = Gewindefreistich R0.2 = Spitzen-Radius 0,2 mm
C = Anfasen .
G = Einstechen Gewindedrehen
<\ If e;, € L Teilprofile: A60, A55,
= WellleRIUB i e Vollprofile: 1SO, UN, MJ, UNJ,
F = Ax!al E!nSteChen BSP, BSW, BSPT, NPT,
Z = Axial Einstechen ACME, STACME, TR
X = Ruckwartsdrehen Breite
U = Profildrehen B0.5=0,5mm
W = Senken und Profildrehen
V = Axial Einstechen B4.0=4,0 mm
M = Multifunktionales Werkzeug
B = Spanbrecher
CP= Vorstechen und Fasen




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MTR Einsdtze Innenausdrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A
Beschichtung| P M - S H
K20 o o ° e}
BXC e | o | @ O | ® O
BMK e | o | @ O | ® O
TNX [} ° [} o) [ )
@ Erste Wahl O Alternative
Fiir linke Ausfiihrung MTL statt MTR angeben
D Bestellcode L L1 R F a Mén. 5 % % E Halter
\\/e/“ 3.0 MTR 0.3 RO L1 39 1.2 0 0.1 0.25 0.3 o ° ° SIM  H3
w\/e/“ ' MTR 0.5 R0.05 L2 39 2.0 0.05 0.2 0.45 0.5 L
MTR1 RO L6 39 6 0 0.45 0.95 1.0 o o i
3.0 MTR1 R0.05 L4 39 4 0.05 0.45 0.95 1.0 ° ° o | o SIM ... H3
MTR1 R0.05 L6 39 6 0.05 0.45 0.95 1.0 ° ° °
MTR 1.2 RO L7 39 7 0 0.55 1.15 1.2 L4 ° °
3.0 MTR 1.2 RO L9 39 9 0 0.55 1.15 1.2 o ° ° SIM ... H3
ﬂ/e/“ MTR 1.2 R0.05 L9 39 9 0.05 0.55 1.15 1.2 L
MTR 1.5 RO L6 39 6 0 0.7 14 1.5 o ° °
3.0 MTR1.5R0.1 L6 39 6 0.10 0.7 1.4 1.5 e | o o | o SIM...H3
“/e/" MTR1.5R0.1 L10 39 10 0.10 0.7 1.4 1.5 ° ° °
MTR2 RO L10 39 10 0 0.8 1.8 2.1 ° ° °
MTR2 R0.05 L5 39 5 0.05 0.8 1.8 2.1 ° ° °
MTR2 R0.05 L10 39 10 0.05 0.8 1.8 2.1 L
3.0 MTR2 RO.1 L10 39 10 0.10 0.8 1.8 2.1 L SIM ... H3
MTR2 RO.1 L15 39 15 0.10 0.8 1.8 2.1 o ° 4
MTR2 RO0.15 L5 39 5 0.15 0.8 1.8 2.1 o ° °
MTR2 RO0.15 L10 39 10 0.15 0.8 1.8 2.1 ° o °
MTR 2.5 RO L10 51 10 0 1.0 23 25 ° ° °
MTR 2.5R0.1 L10 51 10 0.10 1.0 23 25 o ° °
4.0 SIM ... H4
MTR 2.5R0.1 L15 51 15 0.10 1.0 23 25 ° ° °
“/e/" MTR 2.5 R0.15 L10 51 10 0.15 1.0 23 25 ° ° i
MTR3 R0.05 L10 39 10 0.05 1.3 2.8 3.1 ° ° ° | o
MTR3 R0.05 L15 39 15 0.05 1.3 2.8 3.1 ° ° o | o
MTR3 RO.1 L10 39 10 0.10 1.3 2.8 3.1 ° ° o | o
3.0 SIM ... H3
MTR3 RO.1 L15 39 15 0.10 1.3 2.8 3.1 ° ° o | o
MTR3 R0.2 L10 39 10 0.20 1.3 2.8 3.1 ° ° o | o
MTR3 R0.2 L15 39 15 0.20 1.3 2.8 3.1 o | o | o | o

Flr Halter siehe Seite 41-50 o Verfiighar Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MTR Einsdtze Innenausdrehen

_—

@ Min. Bohrungs-

durchmesser ,._ﬁ_\

1
R 7°
Detail A
D Bestellcode L L1 R F a ballis 8% é é Halter
()} X | 0| x§| -

y\/e/“ MTR 3.7 R0.1 L10 51 10 0.10 1.6 3.5 3.7 e o o

“/e/“4.0 MTR 3.7 R0.1 L15 51 15 0.10 1.6 3.5 3.7 e o o SIM ... H4

V\/e/" MTR 3.7 R0.15L15 51 15 0.15 1.6 3.5 3.7 e o o
MTR4 RO0.05 L15 51 15 0.05 1.7 3.7 4.1 o o | o | o
MTR4 RO0.05 L22 51 22 0.05 1.7 3.7 4.1 o o | o
MTR4 RO.1 L10 51 10 0.10 1.7 3.7 4.1 o o | o
MTR4 RO.1 L15 51 15 0.10 1.7 3.7 4.1 LR Y

4.0 MTR4 RO.1 L22 51 2 | 010 | 17 37 | 41 |e|e|e|e SIM... H4

MTR4 RO.2 L10 51 10 0.20 1.7 3.7 4.1 o | o | o | o
MTR4 RO.2 L15 51 15 0.20 1.7 3.7 4.1 o | o | o | o
MTR4 RO0.2 L22 51 22 0.20 1.7 3.7 4.1 o | o | o | o
MTR4 RO0.2 L30 62 30 0.20 1.7 3.7 4.1 o | o | o | o
MTR5 RO0.05L15 51 15 0.05 2.1 4.6 5.1 oo | o

“/e/“ MTR5 RO0.05L22 51 22 0.05 2.1 4.6 5.1 o | o o
MTR5 RO.1 L15 51 15 0.10 2.1 4.6 5.1 e o o o
MTR5 RO.1 L22 51 22 0.10 2.1 4.6 5.1 oo | o | o

50 MTR5 RO.1 L30 76 30 0.10 2.1 4.6 5.1 o | o | o SIM ... H5
MTR5 R0.2 L10 51 10 0.20 2.1 4.6 5.1 o | o | o
MTR5 R0.2 L15 51 15 0.20 2.1 4.6 5.1 o | o | o | o
MTR5 R0.2 L22 51 22 0.20 2.1 4.6 5.1 o | o | o | o
MTR5 R0.2 L30 76 30 0.20 2.1 4.6 5.1 e | e | o
MTR5 R0.2 L40 76 40 0.20 2.1 4.6 5.1 o | o | o
o Verfligbar

Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MTR Einsdtze Innenausdrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A

D Bestellcode L L1 R F a Mén' 8‘ % % E Halter
MTR6 R0.05L15 51 15 0.05 2.8 5.8 6.1 | o o
MTR 6 R0.05L22 51 22 0.05 2.8 5.8 6.1 o o o
MTR6 RO.1 L15 51 15 0.10 2.8 5.8 6.1 o o o o
MTR6 RO.1 L22 51 22 0.10 2.8 5.8 6.1 o | o o

6.0 MTR6 RO.2 L15 51 15 0.20 2.8 5.8 6.1 o o o o SIM ... H6
MTR6 R0.2 L22 51 22 0.20 2.8 5.8 6.1 e o o o
MTR6 R0.2 L30 58 30 0.20 2.8 5.8 6.1 e o o o
MTR6 RO.2 L35 76 85 0.20 2.8 5.8 6.1 e o o o
MTR6 R0.2 L40 76 40 0.20 2.8 5.8 6.1 o o o

20 MTR7 RO.2 L22 62 22 0.20 33 6.8 7.1 o o |0 o0 SIM . H7
MTR7 RO.2 L30 62 30 0.20 33 6.8 7.1 o | o o o
MTR8 R0.2 L15 64 15 0.20 3.8 7.8 8.1 o o o o

8.0 MTR8 R0.2 L22 64 22 0.20 3.8 7.8 8.1 o o o o SIM ... H8
MTR8 R0.2 L35 76 35 0.20 3.8 7.8 8.1 o o o o

10.0 MTR 10R0.2 L35 73 35 0.20 4.8 9.8 10.1 o | o o SIM..H10

Bestellbeispiel: MTR 4 R0.2 L15 BXC o Verfiigbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhdltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

CBR Miniatur-Werkzeuge

Profildrehen und Innenausdrehen mitfortschrittlichem Spanbrecher _

e

Die Spanabfuhr erfolgt dank eines fortschrittlichen Spanbrechers
und einer internen Kiihimittelzufuhr durch das Werkzeug, wodurch
die Spane aus der Bohrung befordert werden.

Hervorragende Losung fiir die Bearbeitung von rostfreien Stahlen,
Superlegierungen und anderen ,schwierigen” Materialien,

die um das Werkzeug und das Werkstiick herum krauselnde Spane bilden.

Kann auch als Allzweckwerkzeugd fiir eine breites Spektrum von Materialien verwendet werden.

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

8e

¥ Detail A
Beschichtung| P M S H
TNX [ ° [ ) ) ®
Fiir linke Ausfiihrung CBL statt CBR angeben ® Erste Wahl O Alternative
i x
D Bestellcode L L1 R H F a Mén' £ Halter

= CBR4R0.1L10 51 10 0.1 0.4 1.8 38 4.1 o
CBR4R0.2L10 51 10 0.2 0.4 1.8 3.8 4.1 °

= 40 CBR4R0.1L15 51 15 0.1 0.4 1.8 3.8 4. o SIM ... H4
CBR4R0.2L15 51 15 0.2 0.4 1.8 38 4.1 o
= CBR4R0.2L22 51 22 0.2 04 18 3.8 4.1 .
v\/e/“ CBR5R0.2L10 51 10 0.2 0.8 23 4.8 5.1 °
= CBR5R0.1L15 51 15 0.1 0.8 23 48 5.1 .
CBR5R0.2L15 51 15 0.2 0.8 23 4.8 5.1 °

5.0 SIM ... H5
= CBR5R0.1L22 51 22 0.1 0.8 23 48 5.1 .
CBR5R0.21L22 51 22 0.2 0.8 23 48 5.1 .
= CBR5R0.2L30 76 30 0.2 0.8 23 48 5.1 .
= CBR6R0.1L15 51 15 0.1 1.0 2.8 5.8 6.1 .
CBR6R0.2L15 51 15 0.2 1.0 2.8 58 6.1 o

< 60 SIM ... H6
e CBR6 RO.1L22 51 22 0.1 1.0 28 58 6.1 5
CBR6R0.21L22 51 22 0.2 1.0 2.8 58 6.1 .

Bestellbeispiel: CBR 5 R0.2 L15 TNX o Verfiighar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

CMR Multi-Task Miniatur-Werkzeuge

Multifunktionales Tiny Tool CMR zum Bohren, ins Volle Innenausdrehen,
Plandrehen und Anfasen

-
g 7‘\/\45
|/ \

|
P L 8"
| F A !
! * D
R DETAILA gL - }
Beschichtung | P M S H
BMK [ ] [ [ o [} [ J
Fiir linke Ausfiihrung CML statt CMR angeben ® Erste Wahl O Alternative
g
D Bestellcode L L1 R F a C Min. @* g Halter
CMR 4 R0.1L10 51 10 0.1 1.8 3.8 1.1 4.0 .

4.0 SIM..H4
CMR4RO0.1L15 51 15 0.1 1.8 3.8 1.1 4.0 .
CMR5R0.2L10 51 10 0.2 23 4.8 13 5.0 .

5.0 SIM...H5
CMR5R0.2L15 51 15 0.2 23 48 1.3 5.0 .

CMR 6 R0.2L12 58 12 0.2 2.8 5.8 1.5 6.0 .

6.0 SIM...H6

CMR 6 R0.2L18 58 18 0.2 2.8 5.8 1.5 6.0 .
Bestellbeispiel: CMR 6 R0.2 L12 BMK o Verfiigbar
* Der Mindestdurchmesser, den das Werkzeug Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich

aus vollem Material herstellen kann.

Fur Halter siehe Seite 41-50

Demonstration
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Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MXR Einsatze Riickwadrtsdrehen

- T —

i

@ Min. Bohrungs-

durchmesser

e )

-
F
1
B Detail A
Beschichtung| P M - S H
K20 o|o| e o
BXC ° ® ° (o) ) )
BMK ® ® ° (o) ) o)
TNX ® ® ° o) ) [
Fiir linke Ausfiihrung MXL statt MXR angeben @ Erste Wahl O Alternative
Min. |9 Y| X|x
D Bestellcode L L1 B R H F a o |SI&2|E Halter
4.0 MXR4R0.1 L10 51 10 13 | 010 | 05 13 2.8 31 |e|e e SIM ... H4
MXR 4 R0.15 L10 51 10 13 | 015 | 08 1.7 3.7 41 |e|e e
40 MXR 4 R0.15 L15 51 15 13 | 015 | 08 1.7 3.7 41 |e|e|e|e| SIM..H4
= MXR 4 R0.15 L22 51 22 13 | 015 | 08 1.7 3.7 41 |e|e|e
MXR5R0.2 L15 51 15 15 | 020 | 1.0 2.3 438 51 |e|e e
5.0 SIM ... H5
MXR5R0.2 L22 51 22 15 | 020 | 1.0 2.3 438 51 |e|e|e
MXR6R0.2 L15 51 15 15 | 020 | 18 2.8 5.8 61 |e|e|e®
6.0 SIM ... H6
MXR 6 R0.2 L22 51 22 1.5 0.20 1.8 2.8 5.8 6.1 o o0 |0
“/e/“ 7.0 MXR 7 R0.2 L30 62 30 3.0 0.20 25 33 6.8 7.1 oo |0 SIM ... H7
Bestellbeispiel: MXR 4 R0.15 L15 BXC o Verfiighar

Fur Halter siehe Seite 41-50

Weitere Artikel auf Anfrage erhdltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MPR Einsdtze Profildrehen und Innenausdrehen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
./' -_:-::T:—.
A - |
( D Beschichtung| P M S H
A K20 o| o | e | o
S
BXC ® ° [ o) ) o)
= BMK ® ° [ o) ) o)
TNX [ ° [ o) ) ®
Fiir linke Ausfiihrung MPL statt MPR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R H F a MQI’n' 5 % % E Halter
MPR1 RO0.05L4 39 4 0.05 0.2 0.45 0.95 1.0 e | o o
3.0 SIM ... H3
MPR1 RO0.05L8 39 8 0.05 0.2 0.45 0.95 1.0 o | o o
30 MPR 1.2 R0.1 L5 39 5 0.10 0.3 0.55 1.15 1.2 e | o o SIM _ H3
MPR 1.2 R0.1 L9 39 9 0.10 0.3 0.55 1.15 1.2 o | o o
MPR 1.5 R0.05 L10 39 10 0.05 0.3 0.7 1.4 1.5 o o | o
3.0 MPR 1.5 R0.1 L6 39 6 0.10 0.3 0.7 1.4 1.5 e | o o o SIM ... H3
MPR 1.5 R0.1 L10 39 10 0.10 0.3 0.7 1.4 1.5 o | o o o
MPR2 RO0.05L10 39 10 0.05 0.5 0.8 1.8 2.1 o | o | o
MPR2 RO.1 L10 39 10 0.10 0.5 0.8 1.8 2.1 e | o o o
30 MPR2 RO0.15L5 39 5 0.15 0.5 0.8 1.8 2.1 o | o o o SIM ... H3
MPR2 RO0.15L10 39 10 0.15 0.5 0.8 1.8 2.1 e | o o o
MPR2 RO0.15L15 39 15 0.15 0.5 0.8 1.8 2.1 e | o o o
40 MPR 2.5 R0.1 L10 51 10 0.10 0.6 1.0 2.3 2.5 o o | o SIM . H4
MPR 2.5 R0.1 L15 51 15 0.10 0.6 1.0 2.3 2.5 o o | o
MPR3 R0.05L10 39 10 0.05 0.7 1.3 2.8 3.1 e | o o o
MPR3 RO0.05L15 39 15 0.05 0.7 1.3 2.8 3.1 o | o o
MPR3 RO.1 L10 39 10 0.10 0.7 1.3 2.8 3.1 o | o o
MPR3 RO.1 L15 39 15 0.10 0.7 1.3 2.8 3.1 e | o o o
3.0 MPR3 RO.1 L22 47 22 0.10 0.7 1.3 2.8 3.1 o o | o SIM ... H3
MPR3 RO0.2 L10 39 10 0.20 0.7 1.3 2.8 3.1 e | o o o
MPR3 R0.2 L15 39 15 0.20 0.7 1.3 2.8 3.1 e | o o o
MPR3 R0.2 L22 47 22 0.20 0.7 1.3 2.8 3.1 e | o o o
MPR4 RO.1 L10 51 10 0.10 0.8 1.7 3.8 4.1 e | o o o
MPR4 RO.1 L15 51 15 0.10 0.8 1.7 3.8 4.1 e | o o o
MPR4 RO.1 L22 51 22 0.10 0.8 1.7 3.8 4.1 e o | o
4.0 MPR4 RO0.2 L10 51 10 0.20 0.8 1.7 3.8 4.1 e | o o o SIM ... H4
MPR4 RO0.2 L15 51 15 0.20 0.8 1.7 3.8 4.1 e | o o o
MPR4 RO0.2 L22 51 22 0.20 0.8 1.7 3.8 4.1 e | o o o
MPR4 R0.2 L30 62 30 0.20 0.8 1.7 3.8 4.1 o | o o

Flr Halter siehe Seite 41-50 o Verfiighar Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MPR Einsdtze Profildrehen und Innenausdrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

80

Detail A

D Bestellcode L L1 R H F a Mén' 5 % é |>_Z< Halter
MPR5R0.1 L22 51 22 | 010 | 12 | 21 46 51 e | e | e | @
MPR5R0.1 L30 76 30 | 010 | 1.2 | 21 46 51 [ e | e | @
MPR5R0.2 L10 51 10 | 020 | 12 | 21 46 51 | e | e | e | @
5.0 MPR5R0.2 L15 51 15 | 020 | 12 | 21 46 51 | e | e | | | SIM..H5
MPR5R0.2 L22 51 22 | 020 | 12 | 21 46 51 e | e | e | @
MPR5R0.2 L30 76 30 | 020 | 1.2 | 21 46 51 (e | e | e | @
MPR5R0.2 L40 76 40 | 020 | 09 | 21 46 51 | e | e | @
e MPR 6 R0.05 L15 51 15 | 005 | 14 | 28 | 58 61 | o | o | @
= MPR6R0.1 L15 51 15 | 010 | 14 | 28 | 58 61 | | @ | @
== MPR6RO.1 L22 51 | 22 010 | 14 | 28 | 58 | 61 | e | e e
MPR6R0.2 L10 51 10 | 020 | 14 | 28 | 58 61 | o | @ | @
6.0 SIM ... H6
MPR6R0.2 L15 51 15 | 020 | 14 | 28 | 58 61 | o | o | @
MPR6R0.2 L22 51 22 | 020 | 14 | 28 | 58 61 | o | o | @
MPR6R0.2 L30 76 30 | 020 | 14 | 28 | 58 61 | o | o | @
MPR6R0.2 L40 76 40 | 020 | 10 | 28 | 58 61 | o | @ | @
MPR7R0.2 L22 62 22 | 020 | 15 | 33 | 68 71 | e | e | @
= 70 MPR7R0.2 L25 62 25 | 020 | 15 | 33 | 68 71 | e | e | @ SV H7
MPR7R0.2 L30 62 30 | 020 | 1.5 | 33 | 68 71 [ e | e | e | @
MPR7R0.2 L35 62 35 | 020 | 1.5 | 33 | 68 71 | e | o | @
MPR8R0.2 L15 64 15 | 02 | 16 | 38 | 78 81 | e | o | e | @
8.0 MPR8R0.2 L22 64 22 | 020 | 16 | 38 | 78 81 | e | @ | @ SIM ... H8
MPR8R0.2 L35 76 35 | 020 | 16 | 38 | 78 81 | o | o | @
10.0 MPR 10 R0.2 L35 73 35 1 020 | 20 | 48 | 98 | 101 | e | e @ SIM ... H10
Bestellbeispiel: MPR 4 R0.2 L15 BXC o Verfligbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MUR Einsadtze Pprofildrehen, 90° Plandrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A
Beschichtung| P M - S H
K20 o ¢] ° ]
BXC ® ° [ o ° o
BMK ® o ® o ° o
TNX ® ° ® o ° )
Fiir linke Ausfiihrung MUL statt MUR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R H F a Mén' 5 % % E Halter
30 MUR 3 R0.05 L10 39 10 | 005 | 04 | 13 | 28 | 3.1 | e | e | e SIM H3
MUR 3 R0.05 L15 39 15 | 005 | 04 | 13 | 28 | 3.1 | e | e | e @
MUR4R0.1 L10 51 10 | 010 05 | 1.7 | 37 | 41 | e | e | e
4.0 MUR4R0.1 L15 51 15 | 010 | 05 | 1.7 | 37 | 41 |e | e | e o SIM ... H4
= MUR4R0.1 L22 51 22 [ 010 | 05 | 1.7 | 37 | 41 |e | e | e
5o MUR 5 R0.15 L15 51 15 | 015 | 07 | 21 | 46 | 51 | e | e | e SIM_ H5
MUR 5 R0.15 L22 51 22 | 015] 07 | 21 | 46 | 51 |e | e | e
MUR 6 R0.15 L15 51 15 0.15 | 0.9 2.8 5.8 6.1 | o o
6.0 MUR 6 R0.15 L22 51 22 [ 015 09 | 28 | 58 | 61 |e | e | e o SIM ... H6
= MUR 6 R0.15 L30 76 30 | 0.15 | 09 2.8 5.8 6.1 L
8.0 MURS8R0.2 L22 64 22 020 | 1.1 3.8 7.8 8.1 o o o SIM ... H8
Bestellbeispiel: MUR 5 R0.15 L15 BXC o Verfiigbar

Fir Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MQR Einsdtze Profildrehen und Innenausdrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

===t e

Detail A

Beschichtung| P M - S H
K20 ) o ® o
BXC [ ] ® [ ) o ) e}
BMK [ ] ) [ ) o ) e}
TNX e o o O | e e
Fiir linke Ausfiihrung MQL statt MQR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode Llu | & | H|F|a |[YMI8IRIZ|Z Halter
30 MQR 3 R0.1L10 39 0 {010 06 | 13 | 28 | 31 | e | @ | @ M 13
MQR 3 R0.1L15 39 15 0.10 0.6 1.3 2.8 3.1 ° ° °
MQR 4 R0.1L22 51 22 | 010 | 08 | 1.8 | 38 | 41 | e | e | @
MQR 4 R0.2L10 51 10 0.20 0.8 1.8 3.8 4.1 ° ° ° °
4.0 SIM ... H4
MQR 4 R0.2L15 51 15 | 020 | 08 | 1.8 | 38 | 41 | e | @ | ®
MQR 4 R0.2 L22 51 22 | 020 | 08 | 1.8 | 38 | 41 | e | @ | @
50 MQR 5 R0.2L15 51 15 1020 10 | 23 | 48 | 51 | e | e | @ | @ M H5
MQR 5 R0.2 L22 51 22 0.20 1.0 23 4.8 5.1 ° ° ° °
MQR 6 R0.2L15 51 15 | 020 | 14 | 28 | 58 | 61 | e | o | e | @
6.0 MQR 6 R0.2 L22 51 22 0.20 1.4 2.8 5.8 6.1 ° ° ° ° SIM ... H6
MQR 6 R0.2 L30 58 30 {020 | 14 | 28 | 58 | 61 | e | @ | @
e MQR 7 R0.2 L22 62 22 | 020 | 18 | 33 | 68 | 71 | e | @ | @
— 70 SIM ... H7
= MQR 7 R0.2L30 62 30 | 020 18 | 33 | 68 | 7.1 | e | @ | @
80 MQR 8 R0.2 L22 64 22 | 020| 16 | 38 | 78 | 81 | e | @ | @ SM . H8
MQR 8 R0.2 L27 64 27 | 020 20 | 38 | 78 | 81 | e | @ | o | @

Bestellbeispiel: MQR 5 R0.2 L15 BXC o Verfiigbar
Fir Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsc'itz Gewindedrehen

=

@ Min. Bohrungs-

durchmesser T / T
T I
a

—+ o e 4

o Detail A
Beschichtung| P M - S H
K20 o o ) o
BXC ® ° ° o ) o
o o 0 BMK ® ° ° o ) o
Teilprofil 55 TNK o o o 0 e e
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben @ Erste Wahl O Alternative
Steigung Min. | o | Y| X |x
D Bestellcode A Génge/Zoll L L1 a F a ) g = g P Halter
3.0 MIR3L15A55 | 05-1.0 48-24 39 | 15 | 55 | 14 |29 |32 | e e e SIM ... H3
4.0 MIR4L15A55 | 0.5-1.0 48 - 24 51 | 15 | 55 | 1.8 | 38 | 41 | e | e | @ SIM ... H4
o MIR5L15A55 | 0.5-1.25 48-20 51 | 15 | 55 | 23 | 48 | 51 |e | e | @ SIM . H5
' MIR5L22 A55 0.5-1.25 48 -20 51 22 55 23 | 48 | 51 | e | e | @
60 MIR6L15A55 | 0.5-1.5 48-16 51 | 15 | 55 | 26 | 56 | 60 | o e | e | e SIM  H6
) MIR6L22A55 | 0.5-1.5 48-16 51 | 22 | 55 | 26 |56 | 60 o e | e | e
Bestellbeispiel: MIR5L15 A55 BXC
L L o
Teilprofil 60
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Steigung Min. | ©o | U | ¥ | <
D Bestellcode P Génge/Zoll L L1 a F a 2 g = g Z Halter
30 MIR1 L5 A60 |0.25-0.35 100 - 72 39 |48 | 60 | 055] 1.15/ 12 (e | e | @ M H3
' MIR1.5L6 A60 0.35-0.45 72-56 39 |63 | 60 | 065[135| 14 (e | @ | @
3.0 MIR2 L8 A60 |0.45-07 56 - 32 39 | 8 60 | 1.0 |20 |21 e | e | @ SIM ... H3
(e/“3 0 MIR3 L14A60 |[0.25-035 | 100-72 39 |14 | 60 |14 |29 |32 e |e | e SIM  H3
) MIR3 L15A60 |[0.7 -1.0 32-24 39 |15 | 60 |14 |29 |32 e | e | e @
40 MIR4 L17 A60 0.35-0.45 72-56 51 17 60 | 1.8 |38 | 41 | e | @ | @ SIM . Ha
) MIR4 L15A60 |08 -1.0 32-24 51 |15 | 60 |18 |38 |41 e | e | e | @
5o MIR5 L15A60 [1.0 -1.25 24-20 51 |15 | 60 |23 |48 |51 |e | e | e | e M H5
’ MIR5 L22A60 [1.0 -1.25 24.-20 51 |22 | 60 |23 |48 |51 |e | e|e | e
60 MIR6 L15A60 (1.0 -1.5 24-16 51115 | 60 | 26 |56 |60 e e o e
) MIR6 L22A60 (1.0 -1.5 24-16 51 |22 | 60 |26 |56 |60 e | e | e | e
8.0 MIR8 L22A60 1.0 -2.0 24-13 64 |22 | 60 |38 |78 | 80 e | e | e | e | SIM..H8
Bestellbeispiel: MIR 5 L15 A60 BXC o Verfligbar
Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich

14




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsatze Gewindedrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

a
Fl T
L] | A
Ezecall],| a Detail A
Beschichtung| P M - S H
K20 o|lo| e]| o
BXC ® ° ° o) ° o
H BMK e e | e 0| o0
H (] e o o O | e | @
Vollprofil - 1S0 60 o 5 |
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben Erste Wahl Alternative
Steigung M M Min.| @ | U | ¥ | X
D Bestellcode mm pisls Fein | L | L] @ F a | g 213 = | £ Halter
3.0 MIR3L100.5 ISO 0.5 M3 M35 39 | 10 | 60 | 10 |23 | 24 |e | @ | @ SIM ... H3
MIR3L150.5 ISO 0.5 M4 39 | 15|60 | 14 | 29 | 32 |e | @ | @
3.0/ MIR3L150.7 1SO 0.7 M4 390 15|60 | 14|29 (32| e @ e SIM ... H3
MIR3L150.751SO 0.75 M4.5 39 |15 | 60 | 14 | 29 | 32 |e | @ | @
MIR4L150.5 1SO 0.5 M5 | 51 | 15 | 60 | 1.8 |38 41 |e | e | e @
40| MIR4L150.751SO | 0.75 M5 | 51 | 15 | 60 | 1.8 | 38 | 41 | e | e | e | @ | SIM..H4
MIR4L150.8 1SO 0.8 M5 51 |15 | 60 | 18|38 |41 |e e e
50| MIR5L151.0 ISO 1.0 M6, M7 M8 51 15 | 60 | 22 | 47 |49 | e | @ | @ | @ | SIM..H5
60| MIR6L221.251S0 |  1.25 M8, M9 M10 | 51 122 | 60 28|58 |61 e e @ @]
| MIR6L221.5 ISO 1.5 M10, M11 51 22 | 60 | 28 | 58 | 6.1 | e | @ | @
Bestellbeispiel: MIR5L15 1.0 ISO BXC
. o
Vollprofil - UN 60
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Steigung ; v
D Bestellcode Gange/ | UNC | UNF |UNEF UNS| L | L1 a | F | a |M™ 8|8 S 2| Halter
Zoll o @ =
3.0 | MIR3L1032UN 32 6 30 /106010 25|27 | e |e | @ SIM...H3
3.0 MIR3 L1532 UN 32 8 10 39 (15|60 |14 |29 |32 | e @ @ | @ SIMH3
| MIR3L1536 UN 36 8 10 | 39 |15 /60| 14|29 32| e |0 | @
MIR 4 L1536 UN 36 12 | 51 |15 60| 1.8 |38 |41 |e |e @
4.0 SIM...H4
MIR 4 L1532 UN 32 12 51 |15[/60 1.8 |38 |41 |e | e @
MIR5L15 28 UN 28 1/4 51 |15 60|22 |47 |49 (e | e e @
%50 | MIR5L1524UN 24 /4|51 | 1560|2348 |51 | e e @ SIM...H5
MIR 5 L18 20 UN 20 1/4 51 |18 60|23 |48 |50 | e | e | e
60 MIR 6 L18 24 UN 24 5/16 51 1860 |28 | 58|65 e |e|e SV HG
“| MIR6L1818UN 18 | 5/16 3/8| 51 |18 /60|28 58|62 e e e
Bestellbeispiel: MIR 4 L15 36 UN BXC o Verfiighar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhdltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsatze Gewindedrehen

Vollprofil @ Min. Bohrungs-
durchmesser
o L - h _lt —
‘ - /0 _
. | =1 a Detail A
."r. D
"2 F M
. L
L1
= Beschichtung | P M - S H
K20 (@) o) ® o
BXC e e o O | e O
o BMK e e o O | e O
o
Vollprofil - MJ 60 X s e e o e e
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben @® Erste Wahl O Alternative
Gewinde . oy |X|x
D Bestellcode CréRe L LT ) a| F | a Ming | & X|2|& Halter
3.0 MIR3L150.7 MJ MJ4x0.7 39 15|60 | 14 | 29 3.2 o o | o SIM...H3
4.0 MIR4L150.8 MJ MJ5x0.8 51 | 15 | 60 | 1.8 | 3.8 4.1 o | o SIM ... H4
5.0 MIR5L151.0 MJ MJ6x1.0 51 | 15 | 60 | 2.2 | 47 4.9 o | o | o SIM ... H5
Bestellbeispiel: MIR 4 L15 0.8 MJ BXC
H o}
Vollprofil - UNJ 60
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
D Gewinde ) oy X | x
mm Bestellcode GréRe L | L1 a F a Min.@ | & | X ?n g Halter
3.0 MIR3 L1532 UNJ 8-32 UNJC 39 |15 |60 | 14| 29 3.2 ° SIM...H3
50 MIR5 L1528 UNJ 1/4-28 UNJF 51 | 15 | 60 | 22 | 47 4.9 ° ° SIM...H5
’ MIR5L18 20 UNJ 1/4-20 UNJC 51 | 18 | 60 | 2.3 | 48 5.0 o | o | o SIM...H5
Bestellbeispiel: MIR 3 L15 32 UNJ BXC o Verfiigbar

Fir Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindedrehen
e a———

@ Min. Bohrungs-
durchmesser.

" Detail A

Beschichtung| P M - S H
K20 o o ° o
BXC ° ° ° o ) o
. o BMK e o e o0 | e O
Vollprofil - G 55° BSP TNX o o o 0 o e
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben ® Erste Wahl O Alternative
Gewinde Min. oy |X|Xx
D Bestellcode GréRe L | L1 a F a @ || F E Z Halter
6.0 MIR6L17 28 W 1/16-28 BSP 51 17 | 55 | 2.8 | 5.8 6.5 e o o o SIM . H6
’ MIR6L17 19W 1/4-19 BSP 51 | 17 | 55 | 28 | 5.8 7.0 e | o | o
] o o
Vollprofil - Whitworth 55° BSW
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Gewinde Min. oY | XX
D Bestellcode GréRe L | L1 a F 2 g = E Z Halter
5.0 MIR5L1720W 1/4-20 BSW 51 17 | 55 | 20 | 45 4.7 o o o SIM ... H5
Vollprofil - BSPT
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Gewinde Min. oy | X
D Bestellcode GréRe L L1 a| F | a 2 gI32E Halter
_— 1/16 - 28 BSPT
Wt 6.0 MIR 6 L15 28 BSPT 1/8 - 28 BSPT 51 15 | 55 | 28 | 5.8 6.1 e o | o SIM ... H6
Bestellbeispiel: MIR 6 L17 28 W BMK o Verfiighar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindedrehen
- -

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

A Detail A

]

D Beschichtung | P M - S H
f K20 o| o | e | 0
I S BXC e o o o0 | e O
BMK ® ° ° o) ) o
Vollprofil - NPT 60° ™X o o o 0 o e
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben ® Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode Gs.a.t:;%";;g" Gg‘:ggge L | LT | a F a Mén. 5 % % E Halter
6.0 | MIR6L1527 NPT 27 1/16x27 NPT 511560 |28 |58| 59 | e e e @ SIM ... H6
1/8 x 27 NPT

Bestellbeispiel: MIR6 L1527 NPT BXC

-

Min.Dia.
Acme
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Steigung | Gewinde Min.| o | U | X | X
D Bestellcode Ginge/Zoll GroRe L L1 a E a 2 g x g Z Halter
40 | MIR4 L1516 ACME 16 1/4x16 | 51 | 15 | 29 | 1.8 | 3.8 | 46 ° SIM ... H4
6.0 MIR6 L2014 ACME 14 5/16x 14 | 51 20 | 29 | 28 | 5.8 6.0 ° SIM ... H6
3/8x12
70 | MIR7 L2212ACME 12 TM6x12| 62 1221293368 72/ e e e SIM ... H7
8.0 MIR8 L3010ACME 10 1/2x10 | 76 | 30 | 29 | 38 | 7.8 | 10.0 e | o | SIM..H8
10.0 MIR 10 L35 8 ACME 8 5/8x8 73 | 35 129 |48 |98 |125| e | ® | @ SIM ... H10
100 | MIR10 L45 6 ACME 6 %’ig 105 | 45 | 29 | 48 | 98 |146| @ e | @ | e | SIM..H10
10.0 | MIR10L52 5 ACME 5 15 105 | 52 | 29 | 48|98 [200| @ | @ | ® SIM...H10
Bestellbeispiel: MIR 6 L 20 14 ACME BXC o Verfiigbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhdltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindedrehen

——

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A

Stub Acme
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Steigung Gewinde Min. || Y| X X
D Bestellcode Crraeel GréRe L L1 a | F|a o |S|& = £ Halter
4.0 MIR 4L1516 STACME 16 174 x16 51115129 18|38 52 | e| e | @ SIM ... H4
6.0 | MIR 6L20 14 STACME 14 5/16 x 14 51 120 | 29 |28 |58 66 | o | @ | @ SIM ... H6
3/8 x12
7.0 MIR 7 L2212 STACME 12 62 | 22|29 (33|68 81| e | @ | @ SIM ... H7
7/16x 12
80 | MIR 8L3010STACME 10 1/2 x10 76 | 30|29 |38|78| 110 | e | @ | @ SIM ... H8
10.0 MIR10L35 8 STACME 8 5/8 x 8 73 1351294898 | 138 | @ | @ | @ SIM..H10
3/4 x 6
10.0 | MIR10L45 6 STACME 6 7/8 X 6 105 |45 |29 (48|98 | 163 | o | @ | @ SIM ...H10
Bestellbeispiel: MIR 7 L22 12 STACME K20 o Verfiigbar

Fir Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MIR Einsdtze Gewindedrehen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

 Detail A

t Y —[ Beschichtung| P

K20 olo| e o
BXC e | o | e o000
BMK o | o | o 0|00
TNX e | o | o 00 e
Trapez - DlN 103 @ Erste Wahl O Alternative
Fiir linke Ausfiihrung MIL statt MIR angeben
Steigung Gewinde Min. | ol U] x| x
D Bestellcode mm GréRe L L1 a F a @ S| X E E Halter
TR 8x1.5
60| MIR 6L221.5TR | 15 TROX15 |51 |22 /30|28 |58 64 |e|e e SIM ... H6
TR10x 1.5
TR 9x2
70| MR 71252 TR 2 IE]?)’:% 62|25 30 32|67 69 |e|e| e e|SIM.H7
TR12x 2
TR14x2
100| MIR10L352 TR 2 E}gig 73 | 35 |30 |48 98| 110 |e e e SIM ... H10
TR20 x 2
70| MR 71353 TR 3 TRITx3 ) 6y |35 |30|33|68| 75 |e | e | | e  SIM.H7
TR12x 3
TR14x3
TR22x 3
100| MIR10L353 TR 3 TR24x3 | 73 | 35 |30 | 48 | 98| 105 |e e e SIM ... H10
TR26 x 3
TR28 x 3
TR16 x 4
100| MIR10L454 TR 4 TR18x4 | 105| 45 | 30 | 48 |98 | 115 | e e @ SIM ... H10
TR20 x 4
TR22 x5
100| MIR10L555 TR 5 TR24x5 | 105| 55 | 30 | 48 |98 | 110 |e | e e SIM ... H10
TR28 X 5
Bestellbeispiel: MIR 10 L35 3 TR BXC o Verfiigbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




&

C.PT.

Priizisions Werkzeuge

Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MDR Einsatze Gewindefreistich, Anfasen und Einstechen

L1

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
— -
O r/—7§\
f SNPSC_S— [ - rd k:
al & 45°
| H
M Ne |
_ .8 Detail A

Beschichtung | P M S H
K20 o o ) o
BXC e | o | e | 0 e | O
BMK e | o | e | 0 e | O
TNX e | o | o | 0 o | @
Fiir linke Ausfiihrung MDL statt MDR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 B R H F a M‘ian. e = = Halter
X | oo m|F
4.0 MDR 4 R0.5 L18 51 18 | 15 | 05 | 08 | 18 | 38 41 | e e | ® | ®| SIM..H4
5.0 MDR 5 RO.5 L24 51 24 | 15 | 05 | 12 | 23 | 48 5.1 oo |0 SIM ... H5
6.0 MDR 6 R0.5 L27 58 | 27 | 15 | 05 | 1.4 | 28 | 58 6.1 oo |0 |0 SIM..H6
Bestellbeispiel: MDR 5 R0.5 L24 BXC o Verfiigbar

Fur Halter siehe Seite 41-50

Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

o

~CPR Einsditze Vorstechen und Fasen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung| P M - S H
K20 l¢] o ° o
BXC e o | e | O e O
BMK e o | o | 0O e O
TNX e o | o | O o @
Fiir linke Ausfiihrung CPL statt CPR angeben ® Erste Wahl O Alternative
Min. o|lu|X|x
D Bestellcode L L1 B H H1 F a M Halter
@ X ||
CPR4B1.0L10 51 10 1.0 0.8 0.2 1.8 3.8 4.1
40 S M. H4
CPR4B1.0L15 51 15 1.0 0.8 0.2 1.8 3.8 4.1 e oo
CPR5B1.0L15 51 15 | 1.0 1.0 | 02 23 438 51 |e|e|e
5.0 SIM ... H5
CPR5B1.0122 51 22 | 1.0 10 | 02 23 | 48 | 51 |e|e|e
CPR6B1.0L15 51 15 | 1.0 1.2 0.2 2.8 5.8 61 |e|le|e
6.0 CPR6B1.0L22 51 22 1.0 1.2 0.2 2.8 5.8 6.1 e o o SIM ... H6
CPR6B1.0L30 76 30 1.0 1.2 0.2 2.8 5.8 6.1 e o |0
Bestellbeispiel: CPR6 B1.0 L15 BXC o Verfiigbar

Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MCR Einsdtze Anfasen und Innenausdrehen

S ———

@ Min. Bohrungs-

durchmesser
/'-__‘-"_“_ 1
\
O T i
-, [ a ¢
D
| N
1
S
Detail A
Beschichtung| P S H
K20 o
BXC ° e o©
BMK ° e | O
TNX ° e | o
Fiir linke Ausfithrung MCL statt MCR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R H H1 F a |[Min)olglxlx Halter
2 (2B 38
3.0 MCR3R0.2L10 39 0 | 02 | 07 | 03| 13| 28 |31 e|e|e SIM ... H3
4.0 MCR4R0.2L15 51 15 | 02 | 08 | 04 | 17 | 37 | 41 (e | e | @ SIM ... H4
5.0 MCR5R0.2L15 51 15 | 02 | 12 | 07 | 21 | 46 | 51 (e |e | @ SIM ... H5
6.0 MCR 6 R0.2L15 51 15 | 02 | 14 | 07 | 28 | 58 | 61 (e e | e | ® | SIM..H6
7.0 MCR 7 R0.2L20 62 20 | 02 | 15 | 08 | 33 | 68 | 71 |e | e | e | ® | SIM..H7
Bestellbeispiel: MCR 4 R0.2 L15 BXC o Verfligbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MWR Einsdtze Senken und Profildrehen

@ Min.
Bohrungs-
durchmesser

A J Detail A

{ D
T
Beschichtung| P M - S H
K20 o|o| e o
BXC e o o O | e | O
BMK e o o O | e | O
TNX e o o O | e | @
Fiir linke Ausfithrung MWL statt MWR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R a B F Mén' 5 % % E Halter
60 MWR 6 R0.2 A90 51 15 02 | 45 | 45° | 23 10 |e|e e e
MWR 6 R0.2 A60 51 15 0.2 60° 30° 23 1.0 e o | o | o SIM . H6
60 * MWR 6 R0.4 A90 51 22 04 | 45° | 45° | 23 60 | e | e | e
* MWR 6 R0.4 A60 51 22 0.4 60° 30° 23 6.0 e o | o
Bestellbeispiel: MWR 6 R0.2 A90 BXC o Verfiigbar
*Kann auch zum Innenausdrehen verwendet Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich
werden

Fur Halter siehe Seite 41-50




&

C.PT.

Priizisions Werkzeuge

Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MGR Einsdtze Einstechen

@ Min. Bohrungs-

durchmesser

— =

Detail A
Beschichtung M S H
K20 @) o [ o
e L1 BXC e o O | @ O
BMK ® ° (@) ° (o)
TNX ® ° [¢) ° [
Fiir linke Ausfiihrung MGL statt MGR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 8 ' H F a M('an' 8 % = | 2| Halter
mm in @ | =
4.0 MGR2B0.5 L10 51 10 0.5 .020 0.5 0.9 1.9 2.1 e o | o SIM ... H4
30 MGR3B0.5 L10 39 10 0.5 .020 0.5 1.3 28 3.1 e | o | o SIM . H3
MGR3B0.7 L10 39 10 0.7 .028 0.6 1.3 2.8 3.1 e o o o
MGR4B0.5 L10 51 10 0.5 .020 0.5 1.7 3.7 4.1 o | o | o
MGR4B0.5 L15 51 15 0.5 .028 0.5 1.7 3.7 4.1 o o | o
MGR4B0.7 L10 51 10 0.7 .028 0.6 1.7 3.7 4.1 e o o
MGR 4 B0.79 L15 51 15 0.79 .031 0.9 1.7 3.7 4.1 e o o
MGR 4 B0.79 L22 51 22 0.79 .031 0.9 1.7 3.7 4.1 e | o | o
4.0 MGR4B1.0 L10 51 10 1.0 .039 1.0 1.7 3.7 4.1 e | o | o SIM ... H4
MGR4B1.0 L15 51 15 1.0 .039 1.0 1.7 3.7 4.1 e o | o
MGR4B1.0 L22 51 22 1.0 .039 1.0 1.7 3.7 4.1 e o | o
MGR4B1.5 L10 51 10 115 .059 1.0 1.7 3.7 4.1 e o o o
MGR4B1.5 L15 51 15 1.5 .059 1.0 1.7 3.7 4.1 e o | o
MGR4B1.5 L22 51 22 1.5 .059 1.0 1.7 3.7 4.1 e | o o
MGR 5 B0.79 L15 51 15 0.79 .031 1.0 23 4.8 5.1 e | o | o
MGR 5 B0.79 L22 51 22 0.79 .031 1.0 23 4.8 5.1 e | o | o
MGR5B1.0 L15 51 15 1.0 .039 1.2 23 4.8 5.1 e o o o
MGR5B1.0 L22 51 22 1.0 .039 1.2 23 4.8 5.1 e o o
MGR5B1.19L15 51 15 1.19 .047 1.2 23 4.8 5.1 e o o
MGR 5 B1.19 L22 51 22 1.19 .047 1.2 23 4.8 5.1 e | o | o
5.0 MGR5B1.5 L15 51 15 1.5 .059 1.2 23 4.8 5.1 e o o o SIM..H5
MGR5B1.5 L22 51 22 1.5 .059 1.2 23 4.8 5.1 e | o | o
MGR 5B1.59 L15 51 15 1.59 .063 1.2 23 4.8 5.1 e | o | o
MGR 5 B1.59 L22 51 22 1.59 .063 1.2 23 4.8 5.1 o | o | o
“/e/\) MGR5B2.0 L10 51 10 2.0 .079 1.2 2.3 4.8 5.1 e | o o
MGR5B2.0 L15 51 15 2.0 .079 1.2 23 4.8 5.1 e o o o
MGR 5 B2.0 L22 51 22 2.0 .079 1.2 2.3 4.8 5.1 e o o

Toleranz: B +£0.025 mm/.001"

Fur Halter siehe Seite 41-50

o Verflighar
Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MGR Einsdtze Einstechen

D Bestellcode L L1 8 . H F a M(Ian' 8 % < 3| Halter
mm in @ | =
MGR6B1.0 L15 51 15 1.0 .039 14 2.8 5.8 6.1 e o | o o
MGR6B1.0 L22 51 22 1.0 .039 14 2.8 5.8 6.1 e o o o
6.0 MGR6B1.5 L15 51 15 1.5 .059 14 2.8 5.8 6.1 e o o o SIM . H6
MGR6B1.5 L22 51 22 1.5 .059 14 2.8 5.8 6.1 e | o o
MGR 6 B2.0 L15 51 15 2.0 .079 14 2.8 5.8 6.1 e | o o
MGR 6 B2.0 L22 51 22 2.0 .079 14 2.8 5.8 6.1 e o o o
MGR 6 B0.79 L17 51 17 0.79 .031 1.8 2.8 5.8 6.1 e o o
MGR 6 B0.79 L23 51 23 0.79 031 1.8 2.8 5.8 6.1 e o o
MGR6B1.0 L17 51 17 1.0 .039 1.8 2.8 5.8 6.1 e o o
MGR 6 B1.19 L17 51 17 1.19 .047 1.8 2.8 5.8 6.1 e o o
MGR6 B1.19 L23 51 23 1.19 .047 1.8 2.8 5.8 6.1 e | o o
6.0 MGR6B1.5 L17 51 17 1.5 .059 1.8 2.8 5.8 6.1 o o o SIM...H6
MGR6B1.5 L23 51 23 1.5 .059 1.8 2.8 5.8 6.1 e | o o
MGR 6 B1.59 L17 51 17 1.59 .063 1.8 2.8 5.8 6.1 e | o o
MGR 6 B1.59 L23 51 23 1.59 .063 1.8 2.8 5.8 6.1 e | o o
MGR 6 B2.0 L17 51 17 2.0 .079 1.8 2.8 5.8 6.1 e o o
MGR 6 B2.0 L23 51 23 2.0 .079 1.8 2.8 5.8 6.1 e | o o
MGR7B1.0 L15 62 15 1.0 .039 2.5 3.3 6.8 7.1 o o o
MGR7B1.0 L22 62 22 1.0 .039 25 33 6.8 7.1 e | o o
MGR7B1.0 L30 62 30 1.0 .039 2.5 33 6.8 7.1 e o o
MGR7B1.19 L22 62 22 1.19 .047 2.5 3.3 6.8 7.1 e | o o
MGR7B1.19 L30 62 30 1.19 .047 25 3.3 6.8 7.1 e | o o
MGR7B1.5 L15 62 15 1.5 .059 25 33 6.8 7.1 e o o
7.0 MGR7B1.5 L22 62 22 1.5 .059 25 33 6.8 7.1 e | o o SIM ... H7
MGR7B1.5 L30 62 30 1.5 .059 25 33 6.8 7.1 e o o
MGR7 B1.59 L22 62 22 1.59 .063 2.5 3.3 6.8 7.1 o o o
MGR 7 B1.59 L30 62 30 1.59 063 2.5 3.3 6.8 7.1 e o o
MGR7B2.0 L15 62 15 2.0 079 2.5 33 6.8 7.1 e o o
MGR7B2.0 L22 62 22 2.0 .079 25 33 6.8 7.1 e o o
MGR7B2.0 L30 62 30 2.0 .079 2.5 33 6.8 7.1 e o o
MGR8B1.0 L22 64 22 1.0 .039 1.7 3.8 7.8 8.1 e | o o
MGR8B1.5 L22 64 22 1.5 .059 1% 3.8 7.8 8.1 e o o o
MGR8B2.0 L15 64 15 2.0 .079 2.6 3.8 7.8 8.1 e | o o
8.0 MGR 8 B2.0 L22 64 22 2.0 .079 2.6 3.8 7.8 8.1 e o 0o | o SIM..H8
MGR 8 B2.38 L15 64 15 2.38 .094 2.6 3.8 7.8 8.1 e | o o
MGR 8 B2.38 L22 64 22 2.38 .094 26 3.8 7.8 8.1 e o o
@ MGR8B3.0 L30 64 30 3.0 118 2.6 3.8 7.8 8.1 e o o
Toleranz: B = 0.025 mm/.001” o Verfligbar
Bestellbeispiel: MGR 5 B1.5 L15 BXC Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich

Fur Halter siehe Seite 41-50




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MKR Einsatze Vollradius Einstechen

Lu_—' -

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

——1

Detail A
Beschichtung | P S H
K20 o)
BXC ® ) o)
BMK ® ) o
TNX ® ) [
Fiir linke Ausfiihrung MKL statt MKR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R W H F a Mén' SR § = Halter
X | o| @ |-
MKR4R0.5 L10 51 10 0.50 1.0 1.0 1.7 3.8 4.1 o | o | o
4.0 MKR 4 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.0 1.7 3.8 4.1 o | o | o SIM ... H4
MKR 4 R0O.75L10 51 10 0.75 1.5 1.0 1.7 3.8 4.1 o | o | o
MKR5R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 2.3 4.8 5.1 o | o | o
MKR 5 R0.75L15 51 15 0.75 1.5 1.2 2.3 4.8 5.1 o | o | o
5.0 SIM ... H5
MKR5R1.0 L15 51 15 1.00 2.0 1.2 2.3 4.8 5.1 o | o | o | o
MKR5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 1.2 2.3 4.8 5.1 o | o | o
“/e/“ MKR6 R0.3 L10 51 10 0.30 | 0.6 1.2 2.8 5.8 6.1 e o | o
MKR 6 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.6 2.8 5.8 6.1 e o | o | o
6.0 MKR 6 R0.75 L15 51 15 0.75 1.5 1.6 2.8 5.8 6.1 o | o | o SIM ... H6
MKR6R1.0 L15 51 15 1.00 2.0 1.6 2.8 5.8 6.1 o o | o | o
MKR6R1.0 L23 51 23 1.00 2.0 1.8 2.8 5.8 6.1 o | o | o
MKR 7 R0.5 L22 62 22 0.50 1.0 2.5 33 6.8 7.1 o | o | o
\«/e/“7 0 MKR 7 R0.5 L30 62 30 0.50 1.0 2.5 33 6.8 7.1 oo | o SIM . H7
MKR 7 RO.75 L22 62 22 0.75 1.5 2.5 33 6.8 7.1 o | o | o
MKR7R1.0 L22 62 22 1.00 2.0 2.5 33 6.8 7.1 o | o | o
Toleranz: R £ 0.025 mm o Verfiighar
Bestellbeispiel: MKR 5 R1.0 L15 BXC Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich

Fir Halter siehe Seite 41-50




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MFR Einsatze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Beschichtung| P M - S H
K20 o} (¢] ° o
BXC [ ] [ ° o ® )
BMK [ ] [ ° o ® )
TNX [ ] [ ° o ® )
@ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R B T F a Lk AEAREIE Halter
2 X | oo @| -
MFR4B0.5 L15 51 15 0.05 0.5 1.2 1.95 3.95 5.0 oo | o
MFR 4 B0.75L15 51 15 0.10 | 0.75 1.2 1.95 3.95 5.0 oo | o o
40 MFR4B1.0 L15 51 15 0.10 1.0 1.5 1.95 3.95 5.0 oo | o SIM . Ha
MFR4B1.5 L15 51 15 0.10 1.5 2.8 1.95 3.95 5.0 oo | o
MFR4B1.5 L17 51 17 0.10 1.5 3.5 1.95 3.95 5.0 oo | o
MFR4B2.0 L17 51 17 0.10 2.0 5.0 1.95 3.95 5.0 oo | o
MFR5B0.5 L22 51 22 0.05 0.5 1.2 245 495 6.0 oo | o
MFR 5 B0.75 L22 51 22 0.10 | 0.75 1.2 245 495 6.0 oo | o
MFR5B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 1.5 245 495 6.0 oo | o
50 MFR5B1.0 L23 51 23 0.10 1.0 2.5 245 4.95 6.0 oo | o SIM . H5
MFR5B1.5 L22 51 22 0.10 1.5 2.5 245 4,95 6.0 oo | o
MFR5B1.5 L23 51 23 0.10 1.5 3.5 2.45 4,95 6.0 oo | o
MFR5B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.8 245 4,95 6.0 oo | o
MFR5B2.0 L23 51 23 0.10 2.0 5.0 2.45 495 6.0 e | o | o
MFR6B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 1.5 2.95 5.95 8.0 oo | o
MFR6B1.5 L22 51 22 0.10 1.5 2.5 2.95 5.95 8.0 e o | o
6.0 MFR 6 B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.0 2.95 5.95 8.0 oo | o o SIM ... H6
MFR 6 B2.5 L22 51 22 0.10 2.5 4.8 2.95 5.95 8.0 oo | o
MFR 6 B3.0 L30 58 30 0.10 3.0 6.0 2.95 5.95 8.0 oo | o o
MFR 8 B2.5 L22 64 22 0.10 2.5 3.5 3.95 7.95 10.0 o | o | o
80 SIM ... H8
e MFR 8 B3.0 L30 64 30 0.10 3.0 6.0 3.95 7.95 10.0 e | o | o
Bestellbeispiel: MFR 5 B1.0 L22 BXC o Verfiigbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhdltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MFR Einsatze Axial Einstechen mit Spanbrecher

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

! \
F
D B
‘f
L1 _J R Typ.x2 Detail A
Beschichtung | P M - S H
K20 o (o) [ ] o
BXC e | e o O | e | O
BMK e | o o O | e O
TNX ® ® ° o ) °
Fiir linke Ausfiihrung MFL statt MFR angeben @ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R B T F a M(ian. 5 % % E Halter
4.0 MFR4B1.5L15-C 51 15 0.10 1.5 2.8 1.95 | 3.95 5.0 o | o | o SIM ... H4
5.0 MFR 5 B1.5L22-C 51 22 0.10 1.5 2.5 245 | 495 6.0 o | o | o SIM . H5
MFR 5 B2.0 L22-C 51 22 0.10 2.0 3.8 245 | 495 6.0 o | o | o
MFR 6 B1.5 L22-C 51 22 0.10 1.5 2.5 295 | 595 8.0 o | o | o
6.0 MFR 6 B2.0 L22-C 51 22 0.10 2.0 3.0 295 | 595 8.0 o | o | o SIM ... H6
MFR 6 B3.0 L22-C 51 22 0.10 | 3.0 6.0 | 295 | 595 8.0 e o o o
Bestellbeispiel: MFR 5 B2.0 L22-C BXC o Verfiigbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MFL Einsatze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

T ]
‘ Detail A
L1 i
Beschichtung| P M - S H
K20 o o ) o
BXC [ ] [ [ ) o ® o
BMK [ ] ) [ ) o ® o
TNX [ ] ) [ ) (e} ® ®
@ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R B T F a i, SR> é Z | Halter
? X 0| m| -
MFL 4 B0.5 L15 51 15 0.05 0.5 1.2 1.75 | 3.75 5.0 oo | o
MFL 4 B0.75L15 51 15 0.10 0.75 1.2 1.75 | 3.75 5.0 oo | o
MFL4B1.0 L15 51 15 0.10 1.0 1.5 1.75 | 3.75 5.0 oo | o
4.0 SIM ... H4
MFL4B1.5 L15 51 15 0.10 1.5 2.8 1.75 | 3.75 5.0 oo | o
MFL4B1.5 L17 51 17 0.10 1.5 3.5 1.75 | 3.75 5.0 oo | o
MFL 4B2.0 L17 51 17 0.10 2.0 5.0 1.75 | 3.75 5.0 oo | o
MFL 5 B0.5 L22 51 22 0.05 0.5 1.2 225 | 475 6.0 oo | o
MFL 5 B0.75 L22 51 22 0.10 0.75 1.2 225 | 475 6.0 oo | o
MFL5B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 1.5 225 | 475 6.0 oo | o
MFL5B1.0 L23 51 23 0.10 1.0 2.5 225 | 475 6.0 o o | o
>0 MFL5B1.5 L22 51 22 0.10 1.5 2.5 225 | 475 6.0 oo | o SIM.... H
MFL5B1.5 L23 51 23 0.10 1.5 3.5 225 | 475 6.0 oo | o
MFL 5B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.8 225 | 475 6.0 oo | o
MFL 5 B2.0 L23 51 23 0.10 2.0 5.0 225 | 475 6.0 e | o | o
MFL6B1.0 L22 51 22 0.10 1.0 1.5 2.75 | 5.75 8.0 oo | o
MFL6B1.5 L22 51 22 0.10 1.5 2.5 2.75 | 5.75 8.0 o o | o
6.0 MFL 6 B2.0 L22 51 22 0.10 2.0 3.0 275 | 5.75 8.0 o e | o o | SIM..H6
MFL 6 B2.5 L22 51 22 0.10 2.5 4.8 2.75 | 5.75 8.0 oo | o
MFL 6 B3.0 L30 58 30 0.10 3.0 6.0 2.75 | 5.75 8.0 oo | o o
8.0 MFL 8 B2.5 L22 64 22 0.10 2.5 3.5 3.75 | 7.75 10.0 e o | o SIM .. H8
@ MFL 8 B3.0 L30 64 30 0.10 3.0 6.0 3.75 | 7.75 10.0 oo | o
Bestellbeispiel: MFL 4 B2.0 L17 BMK o Verfiigbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MVR Einsdtze Axial Einstechen
flir extreme Tiefen — mit 2 Kiihlkandlen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

=
-
|

|

T

Beschichtung| P M - S H
K20 o o [ o)
BXC [ ° ° o ) o)
BMK e | o | e | 0O e | O
TNX e o | o | O o | @
Fiir linke Ausfiihrung MVL statt MVR angeben @® Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 B F M('an' 5 % % E Halter
MVR 6 B2.0L10 64 10 2.0 1.1 10.0 oo o
MVR 6 B2.0L15 64 15 2.0 1.1 12.0 oo o
MVR 6 B2.0 L22 64 22 2.0 1.1 12.0 oo o
6.0 MVR 6 B2.5L15 64 15 2.5 1.4 10.0 o o o SIM ... H6
P MVR 6 B2.5 L22 64 22 2.5 14 12.0 oo o
we> MVR 6 B3.0L15 64 15 3.0 1.6 10.0 2K
MVR 6 B3.0 L22 64 22 3.0 1.6 10.0 oo o
MVR 8 B3.0 L27 64 27 3.0 1.6 15.0 oo o
80 MVR 8 B3.0 L43 80 43 3.0 1.6 15.0 oo o SIM... H8
=0 MVR 8 B4.0 L27 64 27 4.0 2.1 20.0 oo o M H8
MVR 8 B4.0 L43 80 43 4.0 2.1 20.0 oo o
Bestellbeispiel: MVR 6 B2.0 L22 BXC o Verfiigbar

Fir Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MZR Einsdtze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A

Beschichtung| P M S H
K20 o o ° ¢}
BXC ° ° ° o ) o
BMK e o e O | e O
TNX ° [ [ (e} ) [
@ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R w T F a | Min oy <z Halter
(%] SIBIZE
40 MZR 4 R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 1.95 | 3.95 5.0 e | o o | o SIM . H4
MZR 4 R0.75L15 51 15 0.75 1.5 1.5 195 | 3.95 5.0 e o | o
MZR5R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 245 | 495 6.0 o o | o
5.0 MZR 5 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 245 | 495 6.0 o o | o SIM ... H5
MZR5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 25 245 | 495 6.0 e o | o
MZR 6 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 295 | 595 8.0 e | o | o o
6.0 MZR 6 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 295 | 595 8.0 e o | o SIM ... H6
MZR6R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 2.5 295 | 595 8.0 e o | o
Bestellbeispiel: MZR 5 R0.5 L22 BXC o Verfligbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

MZL Einsdtze Axial Einstechen

@ Min. Bohrungs-
durchmesser

Detail A

Beschichtung | P M - S H
K20 (¢] e} ° o
BXC [ ] [ ] [ o [ (o]
BMK ® ® [ o ) o
TNX ® [ [ o ) ®
@ Erste Wahl O Alternative
D Bestellcode L L1 R w T a F Min. | ol g < | 2| Halter
(0] S S| E
40 MZL 4R0.5 L15 51 15 0.50 1.0 1.2 3.75 1.75 5.0 o | o | o SIM .. Ha
MZL 4 R0.75L15 51 15 0.75 1.5 1.5 3.75 1.75 5.0 o | o | o
MZL 5 R0.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 4.75 2.25 6.0 o | o | o
5.0 MZL 5 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 4.75 2.25 6.0 oo | o SIM ... H5
MZL 5R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 2.5 4.75 2.25 6.0 o | o | o
MZL 6 RO.5 L22 51 22 0.50 1.0 1.2 5.75 2.75 8.0 o o | o | o
6.0 MZL 6 R0.75 L22 51 22 0.75 1.5 1.5 5.75 2.75 8.0 o | o | o SIM ... H6
MZL6R1.0 L22 51 22 1.00 2.0 2.5 5.75 2.75 8.0 o o | o | o
Bestellbeispiel: MZL 5 R0.5 L22 BXC o Verfligbar

Flr Halter siehe Seite 41-50 Weitere Artikel auf Anfrage erhaltlich




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung - Bestellcode
HK Raumwerkzeuge fiir Sechskantschliissel

Secfr\j!fanrllt- Sechskantweite Beschichtung
schiusse S12=1.2-1.6mm
S16=1.6-2.3mm Maximale
Min. S$23=2.3-29mm Schnitttiefe
Bohrungs- 530 =3.0-4.0 mm L2 =23-25mm
durchmesser @ 540=4.0-5.0 mm L4 = 4.0 mm
S50=5.0-8.0 mm ’
1=12-1.6mm L5=5.5mm
2=22mm L6=6.5mm
: 3=29mm L9=9.5mm
Demonstration 4=39mm
5 = 4.9 mm . S —

— L re—

R
i
30°

i
D
|
Beschichtung| P M S H
BMK ° [ ) [ )
@ Erste Wahl O Alternative
Min. ~
D S Bestellcode L L1 R F s Halter
2 @
1.2-1.6 HK 151212 51 23 0.05 0.10 1.2 °
4.0 — SIM...H4
1.6-2.3 HK 1516 L2 51 2.5 0.05 0.10 1.6 °
2.3-2.9 HK 2523 L4 51 4.0 0.05 135 22 °
5.0 3.0-4.0 HK 3 S30L5 51 55 0.05 1.35 29 ° SIM...H5
4.0-5.0 HK 4 S40L6 51 6.5 0.10 1.35 3.9 °
7.0 5.0-8.0 HK 5 S50 L9 62 9.5 0.10 1.35 4.9 ° SIM...H7
S = Sechskantweite o Verfiigbar
Bestellbeispiel: HK 1 S12 L2 BMK Weitere Artikel auf Anfrage erhéltlich

Fur Halter siehe Seite 41-50
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G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

SuperCut MSD Vollhartmetall Bohrer

CPT erweitert die Produktlinie der Tiny Tools um hochleistungsfahige Vollhartmetall-SuperCut-Bohrer
flr eine Vielzahl von Anwendungen auf CNC-Maschinen.

CPT MSD Bohrer verfiigen (iber eine verstarkte Schneidengeometrie fiir ein weicheres Zerspanen und
eine hohere Schneidenstabilitat.

Vorteile

® Hohe Leistungsfahigkeit und Produktivitat (HPC)

Hochprazise

Hervorragende Kantenqualitat und hohe Oberflachenglite sorgen fiir optimale Spanabfuhr
Minimierte Werkzeugabdrangung und Durchbiegung

Verwendbar mit allen CPT Standard Tiny Tool Haltern:
SIM, CIM, SEMV, SEM R, SEMK (kostengtinstige Spannlésung)

Die Einstellschraube (Stopper) des Werkzeughalters bietet Halt und ermdglicht
dem Anwender gleichzeitig die Kontrolle iiber den Uberhang.

Anwendungen

® Bohrungstiefe bis 5xDC

® Geeignet zum Senken und Anfasen vorhandener Bohrungen
® Allgemeine Bearbeitung, einschlieBlich kleiner Teile
([

Hervorragende Lésung flir Bohrungsvorbereitung vor der Anwendung
von CPT Tiny Tools und Gewindefrasern

Hartmetallqualitdten:
CR3

Ultrafeine Hartmetallsorte mit hoher Festigkeit und Zahigkeit bietet eine hohe Schneidkantenstabilitat und
Verschleif3festigkeit.
Eine neue Generation von PVD-Beschichtung fiir Hochleistungs-Schneidanwendungen.

K20

Unbeschichtete, ultrafeines Hartmetallsorte mit hoher Festigkeit und Zahigkeit unterstiitzt hohe
Schneidkantenstabilitdt und Verschlei3festigkeit.




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

Produktbezeichnung - Bestellcode
SuperCut MSD Vollhartmetall Bohrer

SN N R T e

SuperCut Schneiden Bohr Einsatzlange K20
Tiny Tools Drills Winkel SIG Durchmesser 100=10.0 mm CR3
140° DC20 =2.0 mm 105=10.5 mm
DC21 =2.1 mm 110=11.0mm
v DC22=2.2mm

Einsatzdurchmesser

DCON
4=40mm 270=27.0 mm

5=5.0mm DC55 =5.5 mm 275=27.5mm
6=6.0mm DC57 =5.7 mm




G GEL Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

=
ne
)

uperCut MSD Vollhartmetall Bohrer

OAL

DCON

Beschichtung| P M - S H

K20 e} (e} ) o
CR3 [ J [} [ ] (o] [ ] [ )
@ Erste Wahl O Alternative
DCON Bestellcode DC LF SIG FHA OAL Halter

MSD 4 A140 DC18 L9 1.8 9.0 140 30 55
MSD 4 A140 DC20L10 2.0 10.0 140 30 55
MSD 4 A140 DC21 L10.5 2.1 10.5 140 30 55
MSD 4 A140 DC22L11 2.2 11.0 140 30 55
MSD 4 A140 DC23 L11.5 2.3 11.5 140 30 55
MSD 4 A140 DC25L12.5 2.5 12.5 140 30 55
MSD 4 A140 DC26 L13 2.6 13.0 140 30 55

4.0 MSD 4 A140 DC27 L13.5 2.7 13.5 140 30 55
MSD 4 A140 DC29 L14.5 2.9 14.5 140 30 55 SIM... H4
MSD 4 A140 DC30L15 3.0 15.0 140 30 55
MSD 4 A140 DC32L16 3.2 16.0 140 30 55
MSD 4 A140 DC33 L16.5 3.3 16.5 140 30 55
MSD 4 A140 DC34 L17 3.4 17.0 140 30 55
MSD 4 A140DC35L17.5 3.5 17.5 140 30 55
MSD 4 A140 DC38L19 3.8 19.0 140 30 55
MSD 5 A140 DC40 L20 4.0 20.0 140 30 66
MSD 5 A140 DC41 L20.5 4.1 20.5 140 30 66
MSD 5 A140 DC42 L21 4.2 21.0 140 30 66
MSD 5 A140 DC43 L21.5 4.3 21.5 140 30 66

>0 MSD 5 A140 DC44 L22 4.4 22.0 140 30 66 SIM ... H5
MSD 5 A140 DC45 L22.5 4.5 22.5 140 30 66
MSD 5 A140 DC47 L23.5 4.7 235 140 30 66
MSD 5 A140 DC48 L24 4.8 24.0 140 30 66
MSD 6 A140 DC50 L25 5.0 25.0 140 30 70
MSD 6 A140 DC51 L25.5 5.1 25.5 140 30 70
MSD 6 A140 DC52L26 5.2 26.0 140 30 70

6.0 MSD 6 A140 DC53 L26.5 5.3 26.5 140 30 70 SIM...H6
MSD 6 A140 DC54 L27 54 27.0 140 30 70
MSD 6 A140 DC55 L27.5 5.5 27.5 140 30 70
MSD 6 A140 DC57 L28.5 5.7 28.5 140 30 70

Bestellbeispiel: MSD 5 A140 DC44 L22 CR3

*Zylinderschaft h6 mit Spannflache
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Gewindenormen vs. geeigneter Bohrer fiir die Vorbohrung

MSD Bohrer ISO UN
DC :
Bestellcode M Grob M Fein UNC UNF/UNEF UNS
MSD 4 A140 DC18 L9 1.8 M2.2x0.45 M2.2x0.35 2-64UNF
M2.2x0.2
MSD 4 A140 DC20L10 2.0 M2.5x045 | V107 05 3-48UNC
MSD 4 A140 DC21L10.5 2.1 M2.5x0.35 3-56UNF
M2.5x0.25
MSD 4 A140 DC22L11 22 B 4-40UNC
MSD 4 A140 DC23 L11.5 23 4-48UNF
MSD 4 A140 DC25 L12.5 25 M3x0.5 5-40UNC
MSD 4 A140 DC26 L13 26 M3x0.35 5-44UNF
MSD 4 A140 DC27 L13.5 27 M3x0.25 6-32UNC
MSD 4 A140 DC29 L14.5 2.9 M3.5x0.6 6-40UNF
MSD 4 A140 DC30L15 3.0 M3.5x0.5
M3.5x0.25
MSD 4 A140 DC32L16 3.2 M3 5x0.35
MSD 4 A140 DC33 L16.5 33 M4x0.7 M3.5x0.2
MSD 4 A140 DC34L17 34 8-32UNC
MSD 4 A140 DC35 L17.5 35 M4x0.5 8-36UNF
M4x0.2
MSD 4 A140 DC38L19 3.8 M4.5x0.75 | M4.5x0.25 10-24UNC
M4x0.35
MSD 5 A140 DC40 L20 4.0 M4.5%0.5 10-32UNF
MSD 5 A140 DC41 L20.5 4.1 M4.5x0.35 10-36UNS
M4.5x0.2
MSD 5 A140 DC42 L21 42 M5x0.8 M4.5x0.25 10-40UNS
M4.5x0.35
MSD 5 A140 DC43 L21.5 43 M5x0.75 10-48UNS
MSD 5 A140 DC44 L22 44 12-24UNC 10-56UNS
MSD 5 A140 DC45 L22.5 45 M5x0.5
MSD 5 A140 DC47 L23.5 47 M5x0.35 12-32UNEF
M5x0.2
MSD 5 A140 DC48 L24 48 M5x0.25 12-36UNS
M5.5%0.75
12-48UNS
MSD 6 A140 DC50 L25 5.0 M6x1.0 M5.5%0.5 NG
MSD 6 A140 DC51 L25.5 5.1 M5.5x0.35 1/4-20UNC
M5.5%0.25
MSD 6 A140 DC52 L26 5.2 M5.5x0.35
M6x0.75
MSD 6 A140 DC53 L26.5 53 M5.5x0.2 1/4-24UNS
MSD 6 A140 DC54 L27 5.4 1/4-28UNF 1/4-27UNS
MSD 6 A140 DC55 L27.5 55 M6x0.5
MSD 6 A140 DC57 L28.5 5.7 M6x0.35 1/4-40UNS
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Standard Tiny Tools Halter zum Einspannen der MSD-Bohrer

SIM 22S... CIM... SIM... SEMK... SEMR...

Technischer Abschnitt
Allgemeine Hinweise zur Verwendung

Verwendung der SIM-Halter

Setzen Sie den MSD SuperCut Bohrer in einen der Tiny Tools Halter ein und ziehen Sie die beiden
Klemmschrauben auf der Werkzeugaufnahme an (im Falle der CIM-Werkzeugaufnahmen

richtet die interne Arretierung die MSD SuperCut Bohrer aus).

Verwenden Sie den kleinstmdglichen Werkzeugiiberstand fiir maximale Werkzeugstabilitat.

Stellen Sie den hinteren Stopper so ein, dass die Vorderseite der Schraube den Werkzeugschaft beriihrt.

Nicht rotierende Bohrerausrichtung

Das Bohren auf einer Drehmaschine wird als nicht-rotierendes
Bohren bezeichnet, wenn das Werkstlick anstelle des Bohrers rotiert.
Es ist duBBerst wichtig, dass vor der Bearbeitung ein mdoglichst
geringer Achsversatz h zwischen Werkzeug und Drehspindel vor der
Bearbeitung sichergestellt wird. Eine zu grof3e Fehlausrichtung kann
zu einer schlechten Qualitdt der Bohrungen oder sogar zum Bruch
des Bohrers fiihren, da die Vollhartmetallbohrer sehr empfindlich
gegen Verbiegungen sind.

Um qualitativ hochwertige Bohrungen zu erhalten und
Abweichungen der Lochform zu vermeiden, muss die Bohrerachse
parallel zur Spindelachse sein.

|
Achsversatz h
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Eintritt des Bohrers

Die Oberflache sollte sauber sein (insbesondere

bei einem Zentriergrat nach dem Abstechen), und

muss parallel zur Bohrerachse verlaufen. Aufbohrarbeiten
(VergréBerung einer bestehenden Bohrung)

konnen zu Problemen mit der Spanbildung und

deren Abtransport fiihren. Eine Vorbohrung ist bei
kurzen Bohrungen bis zu 5XD nicht erforderlich,

eine Zentrumsbohrung ist nicht notwendig.

Ausgang des Bohrers
Vermeiden Sie den Bohraustritt an stark geneigten Flachen aufgrund der Bruchgefahr,
durch ungleiche Seitenkrifte.
Falls es sich doch nicht vermeiden lasst, reduzieren Sie bitte den Vorschub am Austritt.

Kreuzlocher
Das Kreuzen bestehender Bohrungen sind eine Herausforderung fiir die Bohrer.
Falls sich das nicht vermeiden lasst, sollten Sie den Vorschub in der Kreuzungsphase

reduzieren.

Pecking cycle
Bei optimalen Bedingungen ist der Pecking cycle im Allgemeinen nicht erforderlich.
Wenn jedoch ein Problem mit der Spanabfuhr auftritt, kann der Pecking cycle

angewendet werden.
Die Anwendung des Pecking cycle kann die Lebensdauer des Bohrers verkrzen.

Allgemeine Empfehlung

Wahlen Sie eine Maschine mit der hochsten Stabilitat und hohen Drehzahlen fiir Bohrer

mit kleinem Durchmesser. Eine horizontale Spindel ist wegen der besseren Spanabfuhr
vorzuziehen. Sorgen Sie flir eine geeignete KihImittelzufuhr.

Schnittdaten

1SO Materia Schnittgeschwindigkeit (Vc) Bohr Durchmesser = DC/Zahn mm/rev

Standard m/min 2<DC<29 3<DC<6

E(';‘:;'r?s ti‘f,f\ﬁgﬁll it 80- 120 0.04-0.08 0.10-0.25

P g%fg;zgcie”er Kohlenstoffstahl 70-110 0.03-0.07 008-0.14

Legierter Stahl 70-100 0.03 -0.07 0.08-0.14

Rostfreier Stahl, ferritisch 40-80 0.03-0.07 0.08-0.14

M Rostfreier Stahl, austenitisch 40-70 0.03-0.07 0.08-0.14

Stahlguss 40-70 0.03 -0.07 0.08-0.14

Gusseisen 70-160 0.06-0.10 0.10-0.25

Aluminum < 12 % Si, Kupfer 80-200 0.06-0.10 0.10-0.25

Aluminum > 12 % Si 70-150 0.05 - 0.08 0.08-0.20

Kunstoff, Bronze, Messing 90-150 0.06 -0.10 0.10-0.25

Nickellegierung, Titanlegierung 10-50 0.02-0.04 0.06-0.12

Gehérteter Stahl 30-50 0.01-0.04 0.05-0.08
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Produktbezeichnung - Bestellcode

Tiny Tools Mini Spannhiilsen

Spannmethode | || =Innen Schaftquerschnitt Einsatz- Gesamtlange
S = Schraube _Metrisch durchmesser S=L 75 mm
e 0012 =12 mm 3= 3.0mm K=L120 mm
M= Mini-Werkzeug 0016=16 mm 4= 40mm | M=L150 mm

0020 =20 mm 5= 5.0mm

0022 =22 mm 6= 6.0mm

0025 =25 mm 7= 7.0mm

8= 80mm

10 =10.0 mm

Spannschraube

Anschlagschraube

Innenkihlung

=
R —

Torx Spannschraube fir Anschlag-
el Elesie(wests o ¢ L Schlissel Platte schraube
“/e/\* SIM 0010 H3 12 10 65 K16 S24 S28M
SIM 0012 H3 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H3S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H3 16 20 88 K25 S25 S35
3.0 SIM 0020 H3 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H3 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H3K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H3M 25 25 150 K25 S25 -
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Torx Spannschraube fiir Anschlag-
D1 el D g L Schlissel Platte schraube
“/e/“ SIM 0010 H4 12 10 65 K16 S24 S28M
SIM 0012 H4 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H4S 16 20 75 K25 S25 S35S
40 SIM 0016 H4 16 20 88 K25 S25 S35
’ SIM 0020 H4 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H4 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H4K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H4M 25 25 150 K25 S25 =
“/e/“ SIM 0010 H5 12 10 65 K16 S24 S28M
SIM 0012 H5 12 12 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H5S 16 20 75 K25 S25 S35S
50 SIM 0016 H5 16 20 88 K25 S25 S35
’ SIM 0020 H5 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H5 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H5K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H5M 25 25 150 K25 S25 =
SIM 0012 H6 12 14 88 K16, K25 S24 S35
SIM 0016 H6S 16 20 75 K25 S25 S35S
SIM 0016 H6 16 20 88 K25 S25 S35
6.0 SIM 0020 H6 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H6 22 22 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H6K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0025 H6M 25 25 150 K25 525 -
SIM 0016 H7 16 20 88 K25 S25 S35
70 SIM 0020 H7 20 20 88 K25 S25 S35
’ SIM 0022 H7 22 22 88 K25 S25 S35
= SIM 0022 H7K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0016 H8 16 20 88 K25 S25 S35
8.0 SIM 0020 H8 20 20 88 K25 S25 S35
SIM 0022 H8 22 22 88 K25 S25 S35
(e/u SIM 0022 H8K 22 22 120 K25 S25 S55
SIM 0016 H10 16 20 88 K25 S25S S35
10.0 SIM 0020 H10 20 20 88 K25 S25S S35
SIM 0022 H10 22 22 88 K25 S25 S35
ﬂ/e/“ SIM 0022 H10K 22 22 120 K25 S25 S55
Anschlagschraube
Spannschrauben Innenkiihlung

Y

d D

_Y

Torx Spannschraube Anschlag-

D1 e D ¢ L Schlissel ° fur Platte schraubge
3.0 SIM 0025 H3 25 10.8 62 K25 S25 S35M
4.0 SIM 0025 H4 25 10.8 62 K25 S25 S35M
5.0 SIM 0025 H5 25 10.8 62 K25 S25 S35M
6.0 SIM 0025 H6 25 10.8 62 K25 S25 S35M
7.0 SIM 0025 H7 25 10.8 62 K25 S25 S35M
8.0 SIM 0025 H8 25 10.8 62 K25 S25 S35M
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Miniaturwerkzeug-Halter
fiir Langdrehautomaten

CPT hat einen einzigartigen externen Drehhalter fiir die Gegenspindel
auf CNC-Langdrehautomaten entwickelt.

L1

|

’n

o2 055

D1 Bestellcode D d L L1 L2 dp* Sc;—(l)(jr:sel Spafg:;ci;\;:eu b
3.0 SIM 22S H3 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24P
3.0 SIM 22S H3-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24P
4.0 SIM 22S H4 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24P
4.0 SIM 22S H4-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24P
5.0 SIM 22S H5 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24M
5.0 SIM 22S H5-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24M
6.0 SIM 22S H6 22 16 40 18 25 4/6 K16, K25 S24M
6.0 SIM 22S H6-L 22 16 50 28 25 4/6 K16, K25 S24M
7.0 SIM 22S H7 22 20 40 18 25 4/6 K25 S25
8.0 SIM 22S H8 22 20 40 18 25 4/6 K25 S25
8.0 SIM 22S H8-L 22 20 50 28 25 4/6 K25 S25
10.0 SIM 22S H10 22 20 40 18 25 4/6 K25 S25S
10.0 SIM 22S H10-L 22 20 50 28 25 4/6 K25 S25S

*Durchmesser der Kiithlmittelleitung. Standardverpackung mit @4 mm

Das Werkzeug kann von zwei
Richtungen gegriffen
werden und ermdglicht
einen Drehvorgang auf

der X-und Y-Achse.

o
'_“"h s

%\
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CIM-Schnellspannsystem

Das innovative C//V-Spannsystem gewahrleistet hohe Prazision und Wiederholgenauigkeit und ermdglicht
gleichzeitig einen schnellen Werkzeugwechsel in der Maschine. C//V verfiigt iber einen internen
Werkzeugindexierungsmechanismus, der das Werkzeug in der korrekten Ausrichtung positioniert.

Eine starre Spannzangenklemme sorgt fiir erhohte Stabilitat.

® Keine Schrauben erforderlich.

¢ Ermdglicht einen schnellen und prazisen Austausch von Miniatur-Werkzeugen

in der Maschine ohne Demontage des Halters.

o
Halter mit drei Klemmflachen am Schaft flir maximale Flexibilitat.
Passend flir Standard und Sonder-Miniatur-Werkzeuge.

Bohrungen im CIM-Halter und im Tiny Tool leiten das KiihImittel direkt zur Schneide.

Produktbezeichnung - Bestellcode
CIM Halter

***
PATENT

Spannsystem Schaftquerschnitt ~ Tiny Tools, PENEI*NG
C=Spannzange Metrische Ausfiihrung Einsatzdurchmesser
16=0 16 mm 4=40mm
20=@ 20 mm 5=5.0mm
6=6.0mm
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D1

Anschlagschraube

Metrische Ausfiihrung

D1 Bestellcode D L L1 L2 B H

40 CIM 0016 H4 16 88 22 58 22 36

' CIM 0020 H4 20 88 22 58 22 36

50 CIM 0016 H5 16 88 22 58 22 36

' CIM 0020 H5 20 88 22 58 22 36

6.0 CIM 0016 H6 16 88 22 58 22 36

’ CIM 0020 H6 20 88 22 58 22 36

Ersatzteile

Spannmutter Schraubenschlissel Anschlagschraube Torx Schlissel KiihImittelanschluss
CN19 WK19 S35 K25 P-M6-4 ‘

* P-M6-6 auch verfligbar
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CIM - Spannsystem Details

Schraubenschliissel

Kiihimittelanschluss

Tiny Tool

Spannzange

Spannmutter

Allgemeine Gebrauchsanweisung

Das CIM-Werkzeughaltersystem wurde fiir einen schnellen und einfachen Austausch
von Miniatur-Werkzeugen entwickelt.

Empfohlenes Verfahren fiir den ersten Einsatz:

1. Dieser Vorgang sollte nur einmal und auferhalb der Maschine durchgefiihrt werden.
Fiihren Sie das Miniatur-Werkzeug in die Spannzange ein und driicken Sie es vorsichtig,
bis es den internen Indexierungsmechanismus passiert. Stellen Sie die hintere Anschlagschraube
auf die gewiinschte Ausspannlange ein (stellen Sie nicht die endgtiltige Werkzeugausrichtung ein).

2. Entfernen Sie das Tiny Tool aus dem Werkzeughalter. Befestigen Sie den Werkzeughalter an der
Maschine. Ziehen Sie die Klemmmutter an der Spannzange des Werkzeughalters von Hand fest und
achten Sie darauf, dass sie offen bleibt.

3. Setzen Sie das Miniatur-Werkzeug in die CIM-Spannzange ein und driicken Sie es
vorsichtig hinein, bis Sie ein Klicken héren. Drehen Sie das Werkzeug von Hand im
Uhrzeigersinn und gegen den Uhrzeigersinn, bis Sie ein Klicken horen.

Die Werkzeugschneide ist jetzt mittig positioniert.

4, Ziehen Sie die Spannmutter mit dem Schraubenschliissel fest.
Jetzt ist das Werkzeug einsatzbereit.

Zum Werkzeugwechsel 6ffnen Sie die Spannzange mit dem Schraubenschliissel,
tauschen das Werkzeug aus, schlieRen die Spannzange und setzen die Arbeit fort.
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Produktbezeichnung - Bestellcode

Tiny Tools Halter mit Vierkantschaft fiir die Innenbearbeitung

sy

Spannmethode E = AuBen- M = Mini vertikal Schaftquerschnitt Einsatz-
S = Schraube drehhalter 1010 = 10x10 mm durchmesser
1212=12x12 mm H3 =3.0 mm
H4 =4.0 mm
H5 =5.0 mm
H6 = 6.0 mm
L
L1

- = H] | -\\_ __l

c il /I Hc | H

- = - { f —f

» T A0 >
= e Bc DI 1
f ' I
Torx Spannschraube
D1 Bestellcode H B L1 L Hc Bc H1 Schliissel fiir Platte

3.0 SEMV 1010 H3 10 10 24 110 10 5 14.7 K16 S24
' SEMV 1212 H3 12 12 24 110 12 6 16.7 K16 S24
40 SEMV 1010 H4 10 10 36 110 10 5 15.2 K16 S24
' SEMV 1212 H4 12 12 36 110 12 6 17.2 K16 S24
50 SEMV 1010 H5 10 10 36 110 10 5 15.7 K16 S24
' SEMV 1212 H5 12 12 36 110 12 6 17.7 K16 S24
6.0 SEMV 1010 H6 10 10 33 110 10 5 16.2 K16 S24
' SEMV 1212 H6 12 12 33 110 12 6 18.2 K16 S24
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Produktbezeichnung - Bestellcode
Tiny Tools SEMR Halter mit Vierkantschaft 90°

pr i

Spannmethode E = AuBRen- M = Mini- Rechts Schaftquerschnitt Einsatz-
= Schraube drehhalter Werkzeug 1212 =12x12 mm durchmesser
1616 = 16x16 mm 3=3.0mm
4=4.0mm
5=50mm
6=6.0mm

nur in rechter Ausfiihrung L y
L1 |
Hl T 17 B
I &
1 Ll i
D1
Bl
L B
\ Spannschraube
Torx | Spannschraube
D1 Bestellcode H B B1 L L1 Hc Lc H1 Schlissel fiir Platte
30 SEMR 1212 H3 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEMR 1616 H3 16 16 24 120 16 16 7 24 K25 S25
40 SEMR 1212 H4 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
) SEMR 1616 H4 16 16 24 120 16 16 7 24 K25 S25
50 SEMR 1212 H5 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25
' SEMR 1616 H5 16 16 24 120 16 16 7 24 K25 S25
6.0 SEMR 1212 H6 12 12 20 88 16 12 7 20 K25 S25S
' SEMR 1616 H6 16 16 24 120 16 16 7 24 K25 S25S
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Produktbezeichnung - Bestellcode
Tiny Tools SEMK Halter mit Vierkantschaft 90°

1 I 20 A

Vierkant mit Kniehebel Einsatzdurchmesser
Spannmethode SISyl
4=40mm
S =Schraube
17 Schaftquerschnitt Z ~ Zg 2:
E = AuBen 0816= 8x 16 mm i
- Y 1016=10x 16 mm A4
M = Mini- 1216 =12x 16 mm ngl:sigzr:e
Werkzeug
T 5
T =
¥

—=—— Innenkihlung

d

~_Gewindeverbindung M6

—__Spannschrauben _{

T B
L

D1 Bestellcode B L L1 L2 H h h1 d max. *dp Sc;?(;;(sel Spafr;?;clI;::eube
SEMK 0816 H3S 16 100 17 25 46 8 16 26 4/6 K25

3.0 | SEMK1016 H3S 16 100 17 25 46 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H3S 16 100 17 25 46 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H4S 16 100 17 25 58 8 16 26 4/6 K25

40| SEMK1016 H4S 16 100 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H4S 16 100 17 25 58 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H5S 16 100 17 25 58 8 16 26 4/6 K25

5.0 SEMK 1016 H5S 16 100 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H5S 16 100 17 25 58 12 20 26 4/6 K25
SEMK 0816 H6S 16 100 17 25 58 8 16 26 4/6 K25

6.0 | SEMK 1016 H6S 16 100 17 25 58 10 18 26 4/6 K25 S25
SEMK 1216 H6S 16 100 17 25 58 12 20 26 4/6 K25

* Optional
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Tiny Tools Miniatur Schneidwerkzeugsets

Innenausdrehen

Profilieren &
Innenausdrehen

Gewindedrehen

Vollprofil

Anfasen &
Innenausdrehen

Einstechen

KT4-20 KT5-20
MTR 4 R0.2 L10 MTR 5R0.2 L15 Innenausdrehen
MPR 4 R0.2L10 MPR 5R0.2 L15 Profilieren & Innenausdrehen
MIR 4 L15 A60 MIR 5L15 A60 Gewindedrehen
MCR4 R0.2 L15 MCR5R0.2 L15 Anfasen & Innenausdrehen

MGR4B1.5L10
MFR4B1.0L15

SIM 0020 H4

K25

MGR5B1.5L15
MFR 5B1.0 L22

SIM 0020 H5

K25

Einstechen

Axial Einstechen

Halter

Torx Schlssel

Axial Einstechen

Bestellbeispiel: KT4-20

Auch erhaltlich mit Spannhiilsen @ 16 mm (KT4-16/KT5-16)
oder 22 mm (KT4-22/KT5-22).
Bestellbeispiel: KT4-16
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Technischer Teil

Hartmetallqualitat:

BXC (P30 - P50, K25 - K40) T e—

PVD TiN beschichtete Qualitat flr niedrige Schnittgeschwindigkeit.

Einsetzbar in allen gangigen Materialgruppen. ﬂ
BMK (K10 - K20) v

Feinstkorn Hartmetall mit einer PVD Mehrlagenbeschichtung. Extrem hohe Hitzebestandigkeit fiir hohere
Leistung bei normalen Maschinenbedingungen. Einsetzbar fiir alle gdngingen Materialgruppen.

K20 (K10 - K30) 4 . .
Unbeschichtetes Hartmetall fiir NE-Metalle, Aluminium und Gusseisen. ~ |JE= —
TNX

/“ Neue fortschrittliche Hartmetallsorte TNX fiir hohere Vorschiibe und hohe Leistung bei mittleren bis hohen
“e/ Schnittgeschwindigkeiten. Extra feine Kérnung mit hoher Harte und Zahigkeit kombiniert mit einer dreilagi-
gen rétlichen Schicht. Sorgt fiir hohe Kantenstabilitat und besseren Spanfluss.

Schnittgeschwindigkeit

1SO o Schnittgeschwindigkeit m/min
Standard Materialien Beschaffenheit
BXC BMK K20 TNX
<%0.25C Gehartet
Unlegierter Stahl 290.25C Gehartet
und Stahlguss, < %0.55C Gegliiht und gepresst 25-70 30-80 36-80
Automatenstahl 290.55C Gehértet
P 29%0.55C Gegliiht und gepresst
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss, Gehartet _ ) )
(weniger als %5 legierte Stoffe) Gegliiht und gepresst 20-40 25-50 30-50
Hochlegierter Stahl, Stahlguss Gehartet i i ]
undWerkzeugstahl Gegliiht und gepresst 20-40 25-50 30-50
Ferritisch/Martensitisch
M Edelstahl und Edelstahlguss Martensitisch 25-40 30-60 36-60
Austinitisch
. . Ferritisch/Perlitisch
Kugelgraphitgusseisen (GGG) Perlitisch 25-60 30-80 36-80
Ferritisch
Grauguss (GG) Perlitisch 30-70 30-80 36-80
Ferritisch
Temperguss perlitisch 20-40 20-50 24-50
Aluminiumknetlegierung Ungsalteis 50-100 | 60-120 | 30-50 | 72-120
Gealtert
i <%12Si Ungealtert
uminiumguss, Gealtert 40-80 | 50-90 | 20-40 | 60-90
vergltet -
>%12Si Hochwarmfest
>%1 Pb Automatenkupferlegierung
Kupferlegierung Messing 30-60 30-70 20-40 36-70
Elektrolytkupfer
Nichtmetallische Werkstoffe liieinnipldshificse WEBARCRES i 40-80 20-40
Hard rubber
Fe basierend Gehialcet
Hochtemperatur- Gealtert
legierungen, Ni oder G Gehartet 15-30 15-40 18-40
Superlegierungen roderLo
perleg 9 basierend Gealtert
Guss
Titanlegierung Alpha+Beta Legierung gealtert 10-30 10-30 12-30
Gehartet 45-50 HRc
Geharteter Stahl Gehartet 51-55 HRc 10-30 14 - 40 18-40
H Gehértet 56-62 HRc
Schalenhartguss Guss 10-30 10-30 12-30
Gusseisen Gehartet 10-20 10-20 12-20

Empfohlene Vorschubrate: 0.01 - 0.03 mm/Zahn
Schnittwerte fur CMR siehe Seite 54
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Tiny Tools Miniatur-Werkzeuge

Schnittanzahl

Steiouna: mm 05 0.7 0.8 1.0 1.25 15 25
UG Gange/zoll 48 36 32 24 20 16 14-5
Anzahl der Durchgange 6-12 7-14 7-16 8-18 8-20 10-22 20-38

CMR Multi-Task Miniatur-Werkzeuge

Ein neues multifunktionelles Tiny Tool zum Bohren, Innenausdrehen, Plandrehen und Anfasen.
Das einzigartige Design ermdglicht Zerspanen ohne Kernlochbohrung.

Hohe Produktivitdt - reduzierte Bearbeitungszeiten und weniger Werkzeuge erforderlich.

Die effektive Innenkiihlung, mit spiralisierter Nut, fordert die Spane problemlos aus der Bohrung.
Einzigartiges Spanbrecher- und Nutendesign.

Mit Standard SIM-Haltern auf Typ Swiss oder CNC-Drehmaschinen verwendbar.

AusschlieBlich in BMK-Beschichtung verfiigbar.

Arbeitsmethode

® Das Werkzeug bohrt das Werkstlick und erzeugt eine Bohrung mit einem Mindestdurchmesser
entsprechend den Spezifikationen des Werkzeugs.

® Das Werkzeug kann in einem oder mehreren Durchgangen arbeiten,
je nach Material des Werkstlcks, KiihImitteldruck, Maschinenleistung, usw.

® Die Bohrung kann in mehreren Durchgangen vergroBert werden.

Bohren/Ausbohren ins Volle

Hinteransicht der
Senkfase

Drehen/ Plandrehen/Profilieren

Anfasen

Das Werkzeug ist oberhalb der Hauptschneide mit einer zusatzlichen Schneidkante ausgestattet.
Dies ermdglicht die Herstellung einer zusatzlichen 45°-Fase am Werksttick, ohne dass die Spindel
oder der Bearbeitungsvorgang angehalten werden muss.
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CMR Schnittwerte und generelle Empfehlungen
Kiihimittel

Eine Trockenbearbeitung sollte unter keinen Umstanden durchgefiihrt werden.
Bei allen Anwendungen ist eine Innenkiihlung notwendig.

Ol- oder EmulsionsschmierunE wird fiir beste Leistung empfohlen.

Bei niedrigem KuihImitteldruck kann die Zugabe von externem KiihIimittel

den Betrieb des Werkzeugs verbessern.

Die Kiihlmittelnut bietet drei Vorteile:

1. Kihlung der Schneidkante des Werkzeugs und der Kontaktflache.

2. Beseitigt die Spane sehr schnell, dadurch wird der Ausbruch der Schneidkante vermieden.
3. Hilft, den Span zu brechen und von der Schneidfldache zu beseitigen.

Schnittdaten

Stalrfc?ar d Materialien Schnittgeschwindigkeit m/min

Niedrig- & Mittel-Legierter Kohlenstoffstahl < 0.55 % C 20-75

P Hoch-Legierter Kohlenstoffstahl > 0.55 % C 20-75
Legierter Stahl 20-60
Rostfreier Stahl, ferritisch 20-60

M Rostfreier Stahl, austenitisch 20-50
Stahlguss 20-70
Gusseisen 20-90
Aluminum < 12 % Si, Kupfer 40-150
Aluminum > 12 % Si 20-100
Kunstoff, Bronze, Messing 40-150
Nickellegierung, Titanlegierung 15-60

H Gehérteter Stahl 60-70

Empfohlene Vorschubrate: 0.01 - 0.03 mm/rev

CPR - Technischer Teil

Vorstechen und Anfasen sind gangige Arbeitsgénﬁe bei der Bearbeitung von
Kleinteilen, bei denen ein glatter und gratfreier Schnitt erforderlich ist.

CPR-Werkzeuge erzeugen eine Vorstechnut und eine Anfasung. Der Vorgang
sollte mit einer unserer Standard-Abstechplatten abgeschlossen werden.
Eine rechts- oder linksseitige Abstechplatte kann mit einem Vorhaltewinkel
verwendet werden, um Grate zu minimieren.
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HK Riumwerkzeuge fiir Sechskantschliissel

Das HK-Raumsystem wurde fiir die Bearbeitung von Innennuten in Sackloch- oder
Durchgangsbohrungen auf CNC-Maschinen entwickelt.

Schaubild

® Mit CPT Standard SIM Haltern zu verwenden.

® Der Halter kann direkt in den Revolver oder die
Spindel gespannt werden.

® Halter mit hinterer Klemmschraube fur volle
Unterstutzung wahrend des Einsatzes.

® Ausschliel3lich in BMK-Beschichtung verfligbar.

Schnittwerte
Material Zugfestigkeit (N/mm?) Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) Vorschub pro Hub (mm)
400 - 650 7000 - 9000 0.06-0.09
700 - 850 5000 - 6500 0.04-0.07
900 - 1000 4000 - 5500 0.03 -0.05
1100 - 1200 3000 - 4500 0.02-0.04

Die obigen Schnittdaten sind eine erste Empfehlung und hangen vom Maschinenzustand,
dem Werkstlickprofil und der Aufspannung ab.

® Eine Entlastungsnut wird dringend empfohlen. Wenn dies nicht moglich ist, sollte am Ende
eine allmahliche Volumenverringerung vorgenommen werden.

® Das Raumwerkzeug muss vor jedem Hub aufBerhalb der Bohrung/Nut positioniert werden.

® Nach dem Einrichten empfehlen wir eine Kollisionskontrolle durchzufthren.
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CPT GmbH
Danziger StralRe 1, 71691 Freiberg am Neckar
Tel: +49 (0) 7141/ 14239-00, Fax: +49 (0) 7141/ 14239-20
E-Mail: info@cpt-werkzeuge.de | www.cpt-werkzeuge.de





