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Miniatur Werkzeuge zum Innen Drehen
ab @ min. von 2,1 mm.

R/

MTR (rechts) Einsatze
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

Fur die Links-Ausf ihrung setzen Sie bitte MTL statt MTR ein.

Rechts dargestellt.

Produktgruppe PGMD

D At Nr.: L L1 R F @ min [€ Stck.
mm mm mm mm mm

3,0 |MTR 2R0,15 L[5 BCX 39 5 0,15 (0.8 21 18,50
|3,0 MTR 2 R0O,15 L10 BCX 39 10 0,15 0,3 2,1 18,50
|3,0 MTR 3 RO,2 L 10 BCX 39 10 0,20 1,3 3,1 13,50
|3,0 MTR 3 R0O,2 L15 BCX 39 15 0,20 1,3 3,1 19,90
|4,0 MTR 4 RO,2 L10 BCX 50 10 0,20 1,7 4,1 138,50
|4,0 MTR 4 RO,2 L15 BCX 50 15 0,20 1,7 4,1 19,90
|5,0 MTR 5 R0O,2 L15 BCX 50 15 0,20 2,1 51 13,70
|5,0 |MTR 5R0,2 L22 BCX |50 |22 |0,20 |2,1 |5,_1_|2-3,_5-0_
|6,0 |MTR 6 R0O,2 L15 BCX |50 |15 |0,20 |2,8 |6,l |18,70
|6,0 |MTR b6 RO,2 L 22 BCX |50 |22 |0,20 |2,8 |F,1_|2-3,_5-0_
|8,0 MTR 8 R0O,2 L15 BCX 03 15 0,20 3,8 3,1 24,00
|8,0 MTR 8 R0O,2 L22 BCX 03 22 0,20 3,8 3,1 27,10

Fur die Links-Ausfihrung setzen Sie bitte MTL statt MTR ein.

'g/m Seite MD 8
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Miniatur Werkzeuge zum Gewinde Drehen
ab @ min. von 3,2 mm.

MIR (rechts) Einsatze fir Teilprofi 60°und 55°
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.
Fur die Links-Ausf hrung bitte MIL statt MIR angeben.

Rechts dargestellt.

Produktgruppe PG-MD

D At. Nr.: L L1 | [Steigung Steigung |F D e Stck.

mm mm mm mm Gg/Zoll mm |min

|'STUO_]V|1R 3 L15 Ae0 BCX 39 15 60° D,5-1,0 48 - 24 4 B2 P1,30

|'STUO_]V|1R 3 L15 AS5 BCX 39 15 55° [0,5-1,0 48 - 24 1,4 3,2 21,30

|4,0 |M1R 4 L15 Ac0 BCX |50 |15 |6U°_P5 -1,0 |48 - 24 |l. 3 fl 1 20,75

|40 |[MIR 4TI5A55 BCX |50 5 55° 05-1,0 [48-24 [1,8 |41 [20,75

[5.0 |M1R 5 L15 Ac0 BCX {20 (15 |6'U°_p5 -1,25 fs - 20 23 pl 21,20

[5.0 |M1R 5 L15 A55 BCX {20 (15 |55° 10,5 - 1,25 |43 - 20 (2,3 5,1 [21,20

[6,0 |MIR 6 LI5A60 BCX |50 15 [60° p,5-15 A8-16 2,6 b0 PI1,40

|6,0 |M1R o6 L15 AS5 BCX |50 |15 |55° |0,5 -15 |48 - 16 |2,6 Frpﬂr

Fur die Links-Ausfihrung bitte MIL statt MIR ‘angeben. ' ' ) )

MIR (rechts) Einséatze fir Vollprofil 60°- 1ISO metrisch.

HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

Fur die Links-Ausf ihrung setzen Sie bitte MIL ein.

D Iat. Nr.: L L1 a0 [Steigung P g minle stek.

mm mm  [mm mm mm

|3,00 [MIR'3LI50.51SOBCX  [39 15 60° .5 4 B2 P1,30

|3,00 [MIR'3L150.75TSOBCX (39 15 60° , 75 4 B2 P1,30

[40 MR 4LI50.5TSOBCX |50 15 60° .5 .8 A1 20,75

|40 MIR'4LI50.75TSOBCX |50 15 60° .75 8 1 P0,75

5,0 MIR5TIST.0TSOBCX |50 15 60° ,0 2,2 19 P1,20

Fur die Links-Ausfihrung bitte MIL statt MIR angeben. )

MIR (rechts) Einsétze fir Vollprofil 60°- UN Gewinde.

HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

Fur die Links-Ausfihrung setzen Sie bitte MIL statt MIR ein.

D At Nr.: L L1 | Steigung  F 19 e giek

mm mm mm Gg/Zoll mm |min

|'37(m_WHR 3 L15 36 UN BCX 39 15 00° 6 4 B2 21,30

|'STO'O_ 39 [15 60° 2 4 8,2 21,30

|7170_ 50 [15 60° 6 , 41 20,75

|7170_ 50 [15 60° 2 , 41 20,75

|15,_0_ 50 [15 00° P38 2,2 49 21,20

Fir die Links-AusfUhrung bitte MIL statt MIR angeben. )
'é‘ésjsahﬁééhﬁusé_ 7
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Miniatur Werkzeuge zum Innen Einstechen MD
mit Vollradius ab @ min. von 4,1 mm.
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G Rechts dargestellt.

MKR (rechts) Einsatze Produktgruppe PG-MD
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.
Fur die Links-Ausfihrung setzen Sie bitte MKL statt MKR ein.

D Art. Nr.: L L1 R w H F 2 e stck.
mm mm mm  jmm |jmm mm |jmm |min

40 |MKR4RO5LIOBCX 50 [10 05 [0 L0 [L7 {41 (18,90
40 |MKR4R0,75LI0OBCX 50 [10 0,75 1,5 L0 (1,7 41 (18,90
50 MKR5RO5LIEBCX 50 (15 05 [0 L2 [23 1 (2050
50 MKR5RO,75LISBCX 50 [15 0,75 L5 L2 [23 [.1 [20,50
50 MKRS5RLOLISBCX 50 (15 [1,0 20 L2 23 (51 [20,50
60 MKR6RO5LIEBCX 50 (15 05 [0 |16 [28 [6.1 [20.65

6,0 [MKR6RO,75LI5BCX 50 |15 [0,75 15 [16 [28 [6,1 [20,65
|50 |15 |1 0 |2 0 |l o |2,8 |6,l |20,65
Fur die Links- Ausfuhrung setzen Sie bitte MKL statt MKR ein. ' ) '

Miniatur Werkzeuge zum Innen Drehen ab @ min. von 3,1 mm.
Rechts, Rickwartsdrehen - Hakenstahl.

S|
\

1.5

MXR (rechts) Einséatze
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

Rechts dargestellt.

D Art. Nr.: L L1 R H F @ min € Stck.
mm mm mm |mm |mm mm
[4,0 MXR 4 RO,1 L10 BCX 50 10 0,10 [0,5 1,3 3,1 18,50

[4,0 MXR 4 R0O,15 L10 BCX 50 10 0,15 0,8 1o |41 18,50
[4,0 MXR 4 R0O,15 L15 BCX 50 15 0,15 0,8 1o |41 19,90
[5,0 MXR 5 R0,2 L15 BCX 50 15 0,20 |1,0 2,2 5,1 20,50
[,0 MXR 5 R0,2 22 BCX 50 22 0,20 (1,0 2,2 5,1 21,30
60 MRG6ROZLISBCX 50 15 0,20 L8 [24 6,1 [20,75

[0 22 020 L8 24 pI [2290 |

Nur in rechts Ileferbar.

"""""""""""" prs
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Miniatur Werkzeuge zum Innen Drehen
ab @ min. von 3,1 mm.
Anfasen und Bohren.

Rechts dargestellt.

MCR (rechts) Einséatze
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.
Fir die Links-Ausf ihrung setzen Sie bitte MCL statt MCR ein.

Produktgruppe PG-MD

D IA(t. Nr.: |L L1 |R |H |H1 |F |@ min |€ Stck.
mm mm mm mm |mm mm mm
|3,0 MCR 3R0,2LI0BCX 39 [10 0,20 0,7 0,3 1,3 [31 1830
|40 MCR4R0,2LISBCX  [50  [I5 0,20 0,8 0,4 1,7 4,1 18,60
|50 [MCR5R0,2LI5BCX 50  [15 0,20 1,2 [0,7 21 51 1880
|'67r , [5r|15 |'0720_|1,4 |O,7 |2,8 |6,l |TTZ'O_
Fur die Links-Ausfihrung setzen Sie bitte MCL statt MCR ein. ) ) '
Miniatur Werkzeuge zum Axial Einstechen,
links ab @ min. von 5,0 mm.
Li. I:I]
T A Links dargestellt.
MFL (links) Einsatze
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.
D Art. Nr.: L L1 B T F @ min € Stck.
mm mm  |mm mm |mm  jmm
14,0 ) 50 [I5 075 1,2 1,75 [5,0 [1890 |
|4,0 [IVIFL 4 B1,0 L15 BCX 5r|15 rrcrr 1,5 FTS_[S_O_W
[5,0 |MFL5BO0,75[22BCX  [50 |22 0,75 [1,2 2,25 [6,0 [21,80
15,0 MFL5B1,0[22BCX [0 227 1,00 15 225 [6,0 [21,80
15,0 MFL5B15L[22BCX [0 227 [I50 25 225 [6,0 [21,80
6,0 MFL6B1,0L[22BCX [0 [22° [0 15 2,75 [8,0 [22,90
6,0 MFL6B15L[22BCX [0 227 [I50 25 2,75 [8,0 [22,90
|B_O_1VIFT__6"B'2_O—E22"B'CX—50_2’2_ 2_00_3_0_ 2,75 18,0 22,90

G G Spannsehvaiibe L
Y77 Seite MD 8
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Miniatur Werkzeuge zum Axial Einstechen,
rechts ab @ min. von 5,0 mm.

T

o | ]

—--F e

Rechts dargestellt
MFR (rechts) Einsatze Produktgruppe PG-MD
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

|Nt. Nr.: L L1 | T |® min |€ Stck.
mm mm mm mm mm

[4,0 |MFR 4 B0,75 L15 BCX 50 [15 0,75 |12 1,95 50 [18,90
40 |MFR4BLOLISBCX 50 (15 (1,00 [L5 (1,95 50 (1890
50 |MFR5BO75[22BCX 50 2 0,75 [L2 [245 60 [LB0
50 |MFR5BLOL22BCX 50 2 (1,00 [L5 [245 60 (21,80
|5‘o—[MFR—W[50—rzz—p—so—|2‘s—|ﬂs—[e—o—|ﬂ—sb—
60 |[MFR6BLOL22BCX 50 2,95 B0 [22,90

|B—o—[MFRTBrW50—22—r50—275—2,95 8,0 [22.90
60 |MFR6B20[22BCX 50 [22 200 3.0 [295 B0 22,90

Miniatur Werkzeuge zum Innen Drehen.
47°rechts, ab @ min. von 4,1 mm.
Profildrehen, Anfasen und Bohren.

L
- o e -t
L

S L

R Rechts dargestellt.
MQR (rechts) Einséatze.
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

D Art. Nr.: L L1 R H F @ min € Stck.
mm mm mm  |mm mm mm

[4,0 MQR 4 RO,2 L10 BCX 50 10 0,2 0,8 1,8 4,1 18,50
[4,0 MQR 4 RO,2 L15 BCX 50 15 0,2 0,8 1,8 4,1 19,90
[5,0 MQR 5 RO,2 L15 BCX 50 15 0,2 1,0 2,3 5,1 18,70
[5,0 MQR 5 R0,2 L22 BCX 0,2 1,0 2,3 5,1 23,60

6,0 wam_pz L4 28 61
6,0 |MOR®RO2L22BCX 50 22 02 [L4 28 [l

""""""""""""" jz:
e 4 Saite MD 8
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Miniatur Werkzeuge zum Innen Einstechen
ab @ min. von 4,1 mm. Links- und Rechtsauf thrung.

r’

i — i —

(T8 h_

= Rechts dargestellt.

MGR (rechts) Einsatze Produktgruppe PG-MD
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

Fur die Links-Ausf ihrung bitte MGL statt MGR angeben.

D Art. Nr.: L L1 B H F @ min [€ Stck.
mm mm mm mm mm  |jmm

|2[,U MGR 4 B1,0 L10 BCX 50 10 1,0 1,0 1,7 4,1 18,90
|2[,U MGR 4 B1,5 L10 BCX 50 10 1,5 1,0 1,7 4,1 18,90

50 |MGRS5BLOLISBCX 50 |15 [0 [L2 23 [1I 20,50
50 |MGRS5BIL5LISBCX 50 |15 [L5 [L2 23 [1 20,50
50 |MGR5B2O0LISBCX 50 |15 20 [L2 23 [1I 20,50
60 |MGR6BLOLISBCX 50 |15 [0 [L4 28 [6.1 20,65
60 |MGR6BIL5LISBCX 50 |15 [L,5 [L4 28 [61 20,65

, , |50 |15 |2,0 |l,4 |2,8 |6,1 |20,65
Fur die Links-Ausfihrung bitte MGL statt MGR angeben. ) ) )

Miniatur Hartmetall Werkzeuge zum Axial Einstechen,
Vollradius,
rechts ab @ min. von 5,0 mm.

Rechts dargestellt.
MZR (rechts) Einséatze.
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

D lat. Nr.: L k1 R OT F W o minfe Stck.
mm mm jmm mm mm mm mm

|40 MZR4RO5LISBCX [0 (15 |05 |12 [1,95 |10 [0 [18,90
|40 MZR4RO,75LISBCX [0 [I5 0,75 15 195 [I5 50 [18,90
50 |MZRS5RO5L[22BCX [0 |22 |05 |12 245 |10 [60 21,80
50 |MZR5RO,75L22BCX [0 |22 [0,75 |15 245 |15 [0 [21,80
5,0 MZRSRIO0L[22BCX [0 [22 |10 25 245 20 [0 21,80
6,0 [MZRERO5L22BCX [0 [22 |05 L2 29 10 [0 [22,90
6,0 [MZRERO,75L22BCX [0 22 [0,75 [I5 295 15 [0 [22,90
60 MZRERIOL22ZBCX 50 22 |10 25 295 20 B0 22,90

G G Spannsehvaiibe L

Mm Seite MD 8
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Miniatur Werkzeuge zum Innen Drehen 22° MD
ab @ min. von 2,1 mm.
Profildrehen und Bohren.

u_ a

(8 T

| Rechts dargestellt.

MPR (rechts) Einsatze Produktgruppe PG-MD
HM - Sorte BCX (P30 - P50, K25 - K40) TiN beschichtet.

Fir die Links-Ausfihrung setzen Sie bitte MPL statt MPR ein.

D |Art. Nr.: |L |L 1 |R |H |F |® min |€ Stck.
mm mm mm |mm mm  mm

|3,0 [IVIPR 2 RO,15 L5 BCX |39 |5 |0,15 |0,5 |0,8 |2,1 |T8_E_
W{Mmpg |1O |0,15 |0,5 |0,8 |2,1 |T8_E_
W[MFR_S—WpQ |1O |0,20 |0,7 |1,3 |3,1 |T8_E_
[3,0 MPR 3 RO,2 L1I5 BCX 39 15 0,20 0,7 1,3 5,1 19,90

|4,0 MPR 4 R0,2 L1I0 BCX 50 10 0,20 0,8 1,7 14,1 18,50

|4,0 MPR 4 R0,2 L1I5 BCX 50 15 0,20 0,8 1,7 14,1 19,90

|5,0 MPR 5 R0O,2 L15 BCX 50 15 0,20 1,2 2,1 |51 18,70
|'5,_O_1VIP'R_5-R'CT,2—E2'2—B'C'X—50 22 0,20 1,2 2,1 |51 23,60

|6,0 MPR 6 R0,2 [15 BCX 50 15 10,20 1,4 2,8 16,1 18,70

|6,0 MPR 6 R0,2 (22 BCX 50 22 0,20 1,4 2,8 16,1 23,60

|8,0 MPR 8 R0,2 [15 BCX 63 15 10,20 1,6 3,8 [8,1 24,00

|8,0 MPR 8 R0,2 22 BCX 63 22 0,20 1,6 3,8 .8,1 .27,10

Fur die Links-Ausfihrung setzen Sie bitte MPL statt MPR ein.

Spannhilse - Bohrstange
fur Vollhartmetall Werkzeuge fr kleine Bohrungen.

Spanndurchmesser @ 3 bis 8 mm.
i

- . 4
71y ¢ Zranneehraube

T L '
Produktgruppe PG-MD
D1 Iat Nr.: L D sk,
mm mm  |mm
|3,0 SIM 0016 H3 33 16 [76,70
|3,0 SIM 0020 H3 33 20 [76,70
(4,0 SIM 0016 H4 33 16 [76,70
|4,0 SIM 0020 H4 38 20 [76,70
|5,0 SIM 0016 HS5 38 16 79,80
|5,0 SIM 0020 H5 38 20 [79,80
[6,0 SIM 0016 H6 38 16 79,80
|6,0 SIM 0020 H6 38 20 79,80
|8,0 SIM 0020 H8 38 20 /83,00
Ersatzteile fUr Halter ) ) Produktgruppe PG-E1
Anschlag -Schraube ‘e Stck. ‘Spa”“ - Schraube |€/Stck. Schitissel € / Stck |
= & = @

|s35 |3,oo |525 |2,60 |K25 |4,6o |
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Ein- und Abstechplatten MD
fir Gewindehalter. Geschliffenes Profil,

gesinterter Spanbrecher.

Links dargestellt Produktgruppe PG-DW1

Ein- und Abstechplatten
HM — Sorte BXC (P30 — P50; K25 — K 40) PVD TiN beschichtet.
Zum Einsatz von minimal @ 16 mm.

ER /IL IR / EL

Die gleiche Platte kannfir Die gleiche Platte kann fur
EX.RH und IN:LH Halter eingesetz EXRH und IN:LH Halter eingesetzt werden
werden.

Bedenken Sie bitte, dass lhre Unterlegplatte vom Gewindehalter ausgetauscht werden muss.
** Produktgruppe PGE1

w Art. Nr.: At. Nr.: € Stck. € Stck.

T IC t. Nr.: Art. Nr.:
+- Unterleg- Unterleg- | Wende-  [** Unterleg-
0.02 mm INCH }\%endeplatte platte Wendeplatte platte platte platte

100 14 378 [6ERMLL,00 AE16-0 (L6 R/ELL00 AT16-0 17,00 | 735 |
L2016 378 [BERM L20 AEI6-0 [I6TR/ELL20 AT16-0 [17,00  |7.35 |
L4018 378 [6ERNLL,40 AE16-0 (L6 R/ELL40 AT16-0 (17,00  |7.35 |
L7020 378 [BERM L70 AE16-0 [I6IR/ELL70 AT16-0 (17,00  |7.35 |

16 TR/EC 1,95 17,00 [7.35

AET6-0

Sie missen unbedingt _ die Unterlegplatte bei dem Gewindehalter austauschen.

Reibahlen ab @ 0,10 bis 18,10 in 0,01 mm Abstufung

auf Katalog Seite R 11
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Navigator ®

Miniatur Drehwerkzeuge
Hartmetall Sorte BXC (P30 — P50; K25 — K40)

MD

1SO Materialgruppe Schnlttgeschwlndlgkelt
V. m/min
Niedrig und mittel legierter Kohlenstoffstahl 20 — 140
P Hochlegierter Kohlenstoffstahl 30 -100
Legierter Stahl 40 - 90
Rostfreier Stahl, Rostfreier Stahlguss 20-90
Stahlguss 40 - 90
K Grauguss und Gusseisen mit Kugelgraphit, 40 - 120
Temperguss
Nichteisenmetalle, Kupferlegierungen, _
N Kunststoffe, Bronze, Messing 50 -200
Sonderlegierungen u. Titan: Hitzeresistente
S Sonderlegierungen basierend auf Eisen, Nickel, 15-30
Kobalt, Titan u. Titanlegierungen
H Gehartete Materialien, Stahl und Stahlguss 13-30
Empfohlener Vorschub 0,01 bis 0,03 mm/U
Fur Gew indew erkzeug MIR
Steigung mm 0,5 0,7 0,8 1,0 1,25 1,5
Gange / Zoll 48 36 32 24 20 16
Anzahl Schnitte 6-12 7-14 7-16 8-18 8 - 20 10 - 22

Prazisions- Stechplatten Innen und Aul3en Typ ER/IL

1SO Materialgruppe Schn|ttgeschw|nd|gke|t
V. m/min

Niedrig und mittel legierter Kohlenstoffstahl 20 -100

P Hochlegierter Kohlenstoffstahl 30-80
Legierter Stahl 40 - 90
Rostfreier Stahl, 30-80
Rostfreier Stahlguss 30-90

K Grauguss und Gusseisen mit Kugelgraphit, 30 - 90
Temperguss
Nichteisesnmetalle, Kupferlegierungen, ]

N Kunststoffe, Bronze, Messing 20 -200

© 2008 Dung GmbH & Co KG, D-38442 Wolfsburg

Verwaltung und Lager:
Prazisionswerkzeuge

Klaus-D. Dung GmbH & Co KG
D-47877 Willich  Hulsdonkstr. 40
Fon: +49(0)2154 - 42 84 77
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Entwicklung Sonderwerkzeuge:
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Klaus-D. Dung GmbH & Co KG
D-38442 Wolfsburg Hinterm Hagen 26
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