2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friaserprogramm

[ | ”

Bezeichnung Trapezzahnfraser Schruppfraser Schruppfraser
extrakurz
Zahnezahl 4-6 4-6 3 3 3 3-6 3-6 3-5 3-6 3-6 3-4 3-4
DIN 844-K 844-L | 844-K 844K 844-K 844-K 844-K 844-K 844-L 844-L | =327 =327
Werkzeugtyp NF NF NR NR WR NR NR NR NR NR HR HR
Schneidstoff HSS-E HSS-E HSS HSS HSS HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS HSS
PM PM Co8 Co8 Co8 Co8 Co8 PM Co8 Co8 Co8 Co8

Beschichtun

9 TR  TAIN TiAIR TislE  TAIN TEsIE TiAIN
Bestell-Nr. 2188 2191 2164 2165 2159 2190 2196 2197 2199 2201 2200 2208
Seitenzahl 2/28 2/28 2/29 2/29 2/30 2/31 2/31 2/31 2/32 2/32 2/30 2/30

Werkstoffgruppe

Stahle
& © © e o e o o e o o o
Stahle
y e o (o o e o o o o o o
Stahle
3 @  J L o O o o O o o o
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Roﬁl-ui\d
Slsih\eb . . D
(INOX)
Ti,Ti—ld_eg.
Somer o o
stahle
prewy @ o ©
NigrLoo. © © o © © © © © ©
© e © ©
@ empfohlen © geeignet
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friserprogramm

1

Bezeichnung

Zdhnezahl 3-6 3-6
DIN 844-K 844-K
Werkzeugtyp HR HR
Schneidstoff HSS HSS
Co8 Co8
Beschichtun
? Tt
Bestell-Nr. 2217 2223
Seitenzahl 2/32 2/32
Werkstoffgruppe
Stahle
o5 © ©
N/mm
Stahle
5 o o
N/mm
Stahle
[ [
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stéhle
bis
52 HRC
Ros_l- und
bostandige
Stahle
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
Gusseisen-;
werkstoffe
s © o©
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen O geeignet

Schruppfraser
3-6 3-6
844-K 844-K
HR HR
HSS-E  HSS-E
PM PM
MRl =
2214 2218
2/33 2/34
© o
o o
o o

©
O o
© o
o ©
O
©

844-L
HR
HSS
Co8
2226

2/34

411111

844-L
HR

HSS-E
PM

TiAlR
2227

2/34

Schilitz-
fraser
8-12
850-D
N
HSS
Cob
2250

2/35

T-Nuten-
fraser
6-10
851-AB
N

HSS
Cob

2253

2/35

Winkelfraser

6-16 6-16 6-16 6-16
1833-C/ 1833-C/ 1833-D/ 1833-D/
45° 60° 45° 60°
N N N N
HSS HSS HSS HSS
Cob Cob Cob Cob
2256 2257 2258 2259
2/36 2/36 2/36 2/36
o o o o
o o o o
O © © ©
© © © ©
O © © ©
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS/HSS-E-Friaserprogramm

Bezeichnung Konkav-
fraser
Zahnezahl 4-6
DIN 6518-B
Werkzeugtyp N
Schneidstoff HSS
Co8
Beschichtung
Bestell-Nr. 2262
Seitenzahl 2/36
Werkstoffgruppe
Stahle
550 {
N/mm?
Stahle
1060 o
N/mm?
Stahle
1300 ©
N/mm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
52 HRC
Roﬁl— uf\d
Stahle
(INOX)
P
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
sy ®
s ©
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@® empfohlen

2/10

© geeignet

327-D

HSS
Co8

2118

2/37

Radiusfraser

2 2
327-D 1889
N N
HSS HSS
Co8 Co8

MaIH

2122 2124

2/37 2/37
o o
o ®
© ()
© ()
{ ] L))

1889

HSS
Co8

2125

2/37

|

Mini-
Radiusfraser
3 3
=327-D =327-D
N N
HSS HSS
Co8 Co8
MaHIH
2139 2143
2/38 2/38
o o
® ®
© o
© ©

Gesenkfraser
4-6 4-6
1889-K 1889-K
H H
HSS HSS
Co8 Co8

MaaIH
2232 2235
2/38 2/38
o o
® ®
O {
© ©



Walzenstirnfraser

Walzenstirnfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, DIN 1880, DIN 138 m
profilgeschliffen, mit Langs- und Quernut. gﬁg 1%I8’\:) @ g %: ,fofg}:lqua@
Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und 2

Walzenfraser.
2010 TypN, 30° blank.

2013  Typ N, 30°, TiAIN-beschichtet.

Al Schnittgeschwindigkeit ca. 50 %
hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung

v
>

2

N

maoglich.
2016  Typ W, 42°, blank. 2010 2013 NI 2016
W e W (v Y
N N w
30° 30° 42°
Stl);hle Stbé.hle Stb'a'_hle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- Ao i, Ti"d-eg- Gussei AlL Al- und Kupfer,
IS IS S is is is is . bestandige un usseisen- ) Al- un essing,
z?.Ste"- N0, N0, oo 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC e:lﬁgc (SI;‘%‘;Q g werkstofte Mo-Les. ronzen
2010 35 30 20
2013 51 44 29 19 50
2016 17 40
Bestell- @ x Breite 2010 2013 2016 Bohrung Zshnezahl
Nr. d, k10xb, k 16 format format format d, H7
mm = -') ™= mm 2010/2013 2016
0001 40 x 32 49,10 90,10 71,00 16 8 4
0004 50 x 36 68,60 131,50 82,60 22 8 6
0007 63 x40 94,20 162,50 113,50 27 8 6
0010 80 x 45 156,00 247,50 192,00 27 10 6
0013 100 x 50 263,50 383,50 - 32 10 -
(200) (202) (200)
Walzenstirnfraser
Ausfiithrung: HSS Co8, DIN 1880, 30°, DIN 138 . I
profilhinterschliffen, mit Langs- und Quernut. 'éig 1?3I8'\:) @ @7/ E! %: 5&5%@
Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und e L

Walzenfraser.

2019 Typ NF, blank, schruppschlicht-
verzahnt.

2022 Typ NR, blank, schruppverzahnt.

2025  Typ NR, TiAIN-beschichtet,
Ti&ElH schruppverzahnt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 %
hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung

maglich.
2019
Typ Typ
NF NR
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, Ti-Leg. Gussei AlL Al- und Kupfer,
is is is is is is is A bestandige un usseisen- ) Al- un essing
E?Ste"' o0, N0, oo, 42an0 52bHRC SGbHRC GObHRC eg‘:‘egc :&%‘f)g S werkstofte Mortes. Bencen
2019 35 30 20 9 4
2022 35 30 20 9 40
2025 51 44 29 19 4 50
Bestell- & x Breite 2019 2022 2025 Bohrung Zihnezahl
Nr. d, +js14xb, k16 fonn@ furrnal) forrn@ d, H7
mm Tisih mm
0001 40 x 32 64,10 62,10 97,70 16 6
0004 50 x 36 85,70 83,10 139,00 22 8
0007 63 x 40 124,00 107,50 178,00 27 8
0010 80x45 192,00 174,50 269,50 27 10
0013 100 x 50 301,00 274,00 400,00 32 10
(200) (200) (202)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 1
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Walzenstirn-/Scheibenfraser

Walzenstirnfraser

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ HR, DIN 1880, 30°,
feinschruppverzahnt, mit Langs- und Quernut.

Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und

Walzenfraser.

HSS Typ
Co8 HR

DIN
1880

D@& @7/

30°

%» for@
M professional quality

2028 Blank.
2031 TiAIN-beschichtet.
TiAlN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 %
hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung
maoglich.
2028 % 2031
TiAlN
stahle stehle stanle stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Moo TiTieleg | | 1 AL Al und Kupfer,
53 IS S is is is is A bestandige uni usseisen-| , Al- uni essin X
ﬁeStell_ N N0, oo 42bHRC 52an0 56bHRC GDbHRC eglﬁtc (Slﬁ(')‘;f)g g werkstoffe Mo-tes. ‘oz
r.
2028 35 30 20 9 4
2031 51 44 29 19 5
Bestell- @ x Breite 2028 2031 Bohrung Zahnezahl
Nr. d, +js 14 xb, k16 format) format) d, H7
mm TiAlE mm
0001 40 x 32 81,50 120,50 16 6
0004 50 x 36 109,00 155,00 22 8
0007 63 x 40 145,50 198,50 27 8
0010 80x45 215,00 269,50 27 10
0013 100 x 50 305,50 400,00 32 10
(200) (202)
Scheibenfraser
Ausfithrung: HSS Cob, Typ N, DIN 885-A, HSS Typ DIN | |DIN1s8 fo'.mat
blank, kreuzverzahnt. Co5 N 885-A professional quality
Anwendung: Einsetzbar zum Nutenfréasen. =
Rechts- und linksschneidend einsetzbar.
=0 T 7 {d-=
d
ds
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s bear cotandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
zestell- N?ri?n R ’\‘1/?1?3‘ . ’\‘1/‘:’?[?‘2 42bHRc 52bHRc sebHRc eobHRc 6;*’: ;C b (Slilég% g ssotggle: werkstoffe Mg-Leg. "émnze%Y
r.
2049 30 18 16 10 17 240 90
Bestell- @ x Breite 2049 Bohrung Zahnezahl Bestell- @ x Breite 2049 Bohrung Zahnezahl
Nr. d,js16 xb, k11 format) d, H7 Nr. d,js 16 xb, k11 format) d, H7
mm mm mm mm
0001 50x 4 59,40 16 10 0076 100 x 12 145,50 32 16
0004 50x 5 60,40 16 10 0079 100 x 14 161,50 32 16
0007 50x 6 61,40 16 10 0082 100 x 16 171,50 32 16
0010 50x 8 68,30 16 10 0085 100x 18 187,50 32 16
0013 50x 10 73,50 16 10 0088 100 x 20 199,00 32 16
0019 63x 5 68,80 22 12 0094 125x 8 167,00 32 16
0022 63x 6 67,70 22 12 0097 125x 10 179,00 32 16
0025 63x 8 74,70 22 12 0100 125x 12 194,50 32 16
0028 63x10 84,10 22 12 0103 125 x 14 219,00 32 16
0031 63x12 94,60 22 12 0106 125x 16 117,50 32 16
0040 80x 5 87,20 27 14 0109 125x 18 127,00 32 16
0043 80x 6 89,30 27 14 0112 125 x 20 113,00 32 16
0046 80x 8 94,60 27 14 0115 160 x 10 264,00 40 18
0049 80x 10 97,00 27 14 0118 160x 12 295,50 40 18
0052 80x12 109,00 27 14 0121 160 x 14 311,50 40 18
0058 80x16 129,50 27 14 0124 160 x 16 331,00 40 18
0067 100x 6 126,00 32 16 0127 160x 18 351,00 40 18
0070 100x 8 127,50 32 16 0130 160 x 20 378,00 40 18
0073 100x 10 135,00 32 16 (204)
(204)
2 / 1 2 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Scheibenfraser

Schmaler Scheibenfraser

Ausfiihrung: HSS Cob, Typ N, DIN 1834-A, blank, feinkreuzverzahnt. HsS || Typ || DIN || oMz ffo‘.lmat
Anwendung: Einsetzbar zum Nuten- oder Schlitzfrasen. Co5 N |[1834-A @ S professional quality
Rechts- und linksschneidend einsetzbar. Fiir hohe Genauigkeit und
sauberes Frasbild. =
-
-
|
| |
s AL -8‘\
= =
N
b
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis " N N 5 estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
z?s*tell- N, N0, N1 ;:'?r?‘z 42bll-|sRC 52b;|sRc 5abll-|snc Gobll-isRC egt:?Frtc ° (SIEJ%‘EQ Qe werkstofte Mo-tes. ronzen
2043 30 18 16 22 250 100
Bestell- & x Breite 2043 Bohrung Zahnezahl
Nr. d,js 16 xb, k 11 format) d, H7
mm mm
0001 63x1,6 65,20 22 28
0004 63x2,0 57,80 22 28
0007 63x25 59,00 22 28
0010 63 x3,0 60,60 22 28
0013 63x4,0 65,40 22 28
0016 80x1,6 69,80 27 32
0019 80x2,0 67,80 27 32
0022 80x25 68,90 27 32
0025 80x3,0 70,80 27 32
0028 80x4,0 75,80 27 32
0031 100x 1,6 83,50 32 36
0034 100 x 2,0 83,00 32 36
0037 100x 2,5 82,90 32 36
0040 100 x 3,0 84,40 32 36
0043 100 x 4,0 91,00 32 36
0046 100 x 5,0 96,50 32 36
0049 125x 1,6 105,50 32 40
0052 125x2,0 101,50 32 40
0055 125x2,5 104,00 32 40
0058 125 x 3,0 106,50 32 40
0061 125 x4,0 114,00 32 40
0064 125 x 5,0 122,00 32 40
0067 125 x 6,0 131,50 32 40
0070 160 x 2,0 163,50 40 48
0073 160 x 2,5 157,50 40 48
0076 160 x 3,0 160,50 40 48
0079 160 x 4,0 169,50 40 48
0082 160 x 5,0 179,50 40 48
0085 160 x 6,0 199,00 40 48
0088 160 x 8,0 220,00 40 36
(204)

Frasdornringe finden
Sie ab Seite

LD 3/81

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Formfraser

Halbrund-Profilfraser

Ausfithrung: HSS, DIN 856, blank, konvex hinterdreht. Hes DIN || PN1es ffo‘.l@
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von halbkreisférmigen Nuten. 856 @ N professional quality
Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen werden
ohne das Profil zu verédndern.

0 dq

stanie stahie stanie Stale stare stanie stahe Hart :Z?u%"d T Teteg. cussaisen| | Mo A und Kupfer,
el IS I ) IR Y el ) I Y e I i O e T s S
2052 26 15 17 240 90
Bestell- Radiusrh 11 2052 Zd, Breite b Bohrung d, H7 Zshnezahl
Nr. mm format) mm mm mm

0001 1,0 56,80 50 2 16 14

0004 15 56,80 50 3 16 14

0007 2,0 56,80 50 4 16 14

0010 25 58,50 63 5 22 12

0013 3,0 60,40 63 6 22 12

0016 35 63,00 63 7 22 12

0019 4,0 64,50 63 8 22 12

0022 45 72,30 63 9 22 12

0025 50 85,80 63 10 22 12

0028 55 99,80 80 1 27 12

0031 6,0 99,80 80 12 27 12

0034 6,5 108,50 80 13 27 12

0037 7,0 110,50 80 14 27 12

0040 75 112,50 80 15 27 12

0043 8,0 121,00 80 16 27 12

0046 85 132,50 100 17 32 12

0049 9,0 144,50 100 18 32 12

0052 10,0 173,00 100 20 32 12

(204)
Halbrund-Profilfraser

Ausfiihrung: HSS, DIN 855, blank, konkav hinterdreht. DIN 138 | X
Ausflhrung: H .. e nos || DN || format

nwendung: Einsetzbar zum Frésen von halbkreisférmigen Profilen 855 @ >

sowie zum Abrunden von Kanten.

Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen werden
ohne das Profil zu verandern.

b
Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s is iten estindige und Gusseisen- Al Al- und upfer
zfs‘te"- N N0, R 42bHRC 52an0 56bHRC aobHRc egbrie;zc ’ 35‘%‘%9 S werkstofe Mortes. oncen
2055 26 15 17 240 90
Bestell- Radiusrh 11 2055 Zd, Breite b Bohrung d, H7 Zshnezahl
Nr. mm format) mm mm mm
0001 1 72,00 50 6 16 14
0004 2 72,00 50 9 16 14
0007 3 76,50 63 12 22 12
0010 4 81,80 63 16 22 12
0013 5 109,00 63 20 22 12
0016 6 126,50 80 24 27 12
0019 8 153,00 80 32 27 12
0022 10 219,00 100 36 32 12

(204)

2 / 1 4 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Formfraser

Prismenfraser
Ausfiihrung: HSS, Typ H, DIN 847, blank, gerade genutet. DIN 138 0T y
Umfangsseitig schneidend. HSS T?_/'p BDAI{\% @ : ;!ofg}:l qualityat
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von prismenférmigen L
Fiihrungen, Einkerbungen usw. G
b
sianle stahle stehie Stahle Stihle Stahle Stahle Hart- A Sand Ti, TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,
is is is is bis bis bis ! bestandige un e e essing,
z‘:.Ste"' o0, N0, oo, 42an0 52 HRC 56 HRC 60 HRC e;b:;zc (Slﬁfc')‘;gg e werkstofte Mortes. Boncen
2058 26 15 17 240 90
Bestell- Winkel o 2058 @d, Breite b Bohrung d, H7 Zahnezahl
Nr. ° format) mm mm mm
0001 45 65,70 50 8 16 22
0004 45 78,40 63 10 22 24
0007 45 94,00 80 12 27 26
0010 45 155,00 100 18 32 28
0013 60 65,70 50 10 16 18
0016 60 78,40 63 14 22 20
0019 60 94,00 80 18 27 22
0022 60 159,50 100 25 32 24
0025 920 68,90 50 14 16 16
0028 90 82,30 63 20 22 18
0031 920 98,60 80 22 27 20
0034 920 165,00 100 32 32 24
(204)
Aufsteck-Winkelfraser
Ausfithrung: HSS, Typ H, DIN 842-A, blank, gerade genutet. Hes Typ DIN || PN138 [ fo'.mat
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Winkelfiihrungen H | 842A @ > professional quality
nach DIN 69052 im Werkzeug- und Maschinenbau sowie zum
Stirn- und Umfangsfrasen.
&
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P Ti, Ti-Leg. Gussei Al Al- und Kupfer,
is is S is is is is o besténdige un usselsen L A un essing,
zis':e"- N/mn? Nz N 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC e:tﬁprzc (Slﬁi.’)‘;;g S werkstofte Ma-teo. Bronzen
2061 26 15 17 240 90
Bestell- Winkel o 2061 Zd, Breite b Bohrung d, H7 Zihnezahl
Nr. ° format) mm mm mm
0001 45 67,90 40 10 10 14
0004 45 71,10 50 13 13 16
0007 45 76,00 63 18 16 18
0010 45 120,50 80 22 22 20
0013 60 71,10 50 16 13 16
0016 60 76,00 63 20 16 18
0019 60 120,50 80 25 22 20
0022 60 197,50 100 32 27 22
(204)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Langlochfraser (Bohrnutenfraser)

Ausfiihrung: Typ N, DIN 327-D, 30°, mit Zentrumschnitt. ‘

Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Passfedernuten
@ e 8 fiir Passung P9.

e Z | DN ICew] @/ 7
N

2 327-D 1835-B 30°

i)

d;

® ==

I

2106  Hss Co8, blank. HSS ﬁ!
con -
2106 fforl@
professional quality
2112  Hss Cos, TiAIN-beschichtet. Hss T
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei Co8 = &

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung h
madglich. 2112 Format

_ professional quality

2113  HSS-E PM, TiAIN-beschichtet. Hes
I  sS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zihigkeit PM =Nl &

(hdhere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen

hoéheren Standweg aus. 2113 Fformat
professional quality

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei A N

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung

maglich.

2114  Hss Co8, Fire-beschichtet.
HSS @
WEEN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hdher als bei Co8 -

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung

unbesen 2114 [ETEILTH
EEEN
Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. Kupfer
bis bis bis . " . : 1 estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
z?ste"_ N/S’g?m ,\:/?'?’?12 J/:("r?‘z 42b};sm: szb,fnc 56b|l.|SRC 6c:o;'sﬁc egb:;C b (Sl:t‘%‘%g s;gﬁg_ werkstoffe Mg-Leg. Mﬂlmnzegr{
2106 30 25 15 105 40
2112 44 36 22 19 5 153 50
2113 51 44 22 22 8 51 153 50
2114 50 35 25 30 20 40 100 80
Bestel- @d,=e8 2106 2112 2113 2114 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) format) format) [GUHRING| lange |, lénge I, d,
mm Tisik Tisk, ESE mm mm mm
0100 1,00 8,70 - - - 2,5 47 6
0150 1,50 8,35 - - - 3 47 6
0200 2,00 7.15 10,00 13,05 16,15 4 48 6
0250 2,50 7.15 10,00 13,05 16,25 5 49 6
0280 2,80 7.15 10,00 - - 5 49 6
0300 3,00 5,50 10,00 13,05 15,50 5 49 6
0350 3,50 7.15 10,00 13,05 15,50 6 50 6
0380 3.80 7.15 10,00 - - 7 51 6
0400 4,00 5,50 10,00 13,05 15,00 7 51 6
0450 4,50 7.15 10,00 13,05 15,40 7 51 6
0480 4,80 7.15 10,00 - - 8 52 6
0500 5,00 5,90 10,00 13,05 15,30 8 52 6
0550 5,50 7.15 10,00 13,05 15,40 8 52 6
0575 5,75 7.15 10,65 - = 8 52 6
0600 6,00 5,90 10,65 13,05 14,45 8 52 6
0650 6,50 10,35 12,50 - - 10 60 10
0675 6,75 10,35 - - - 10 60 10
0700 7,00 8,50 12,50 - - 10 60 10
0750 7,50 10,35 12,50 - - 10 60 10
0775 7,75 8,50 12,50 - - 11 61 10
0800 8,00 8,00 12,50 19,50 18,70 11 61 10
0850 8,50 10,20 13,00 - - 11 61 10
0870 8,70 10,35 - - - 11 61 10
0900 9,00 10,35 13,00 - = 11 61 10
0950 9,50 10,35 - - - 11 61 10
0970 9,70 10,35 13,00 - - 13 63 10
1000 10,00 8,50 13,00 21,00 22,50 13 63 10
1050 10,50 13,75 17,30 - - 13 70 12
(206) (208) (208) (205) Fortsetzung nachste Seite

2 / 1 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Langlochfraser (Bohrnutenfraser)

Fortsetzung

Beste- Zd;=e8 2106 2112 2113 2114 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) format) format) [GUHRING| lange |, lange I, d,
(L] TiflE Tk ETE i o i
1100 11,00 13,75 17,30 - - 13 70 12
1170 11,70 13,75 17,30 - - 16 73 12
1200 12,00 11,30 17,30 27,10 28,90 16 73 12
1270 12,70 14,95 - - - 16 73 12
1300 13,00 15,20 17,65 - - 16 73 12
1370 13,70 15,20 - - - 16 73 12
1400 14,00 15,20 21,20 29,40 34,20 16 73 12
1450 14,50 17,65 - - - 16 73 12
1500 15,00 17,65 23,90 - - 16 73 12
1570 15,70 18,55 - - - 19 79 16
1600 16,00 18,55 25,80 35,60 36,90 19 79 16
1650 16,50 22,90 - - - 19 79 16
1700 17,00 22,90 30,70 - - 19 79 16
1770 17,70 22,90 - - - 19 79 16
1800 18,00 22,90 31,60 44,50 44,40 19 79 16
1900 19,00 27,40 - - - 19 79 16
1970 19,70 27,40 - - - 22 88 20
2000 20,00 27,40 40,40 58,30 57,80 22 88 20
2170 21,00 30,50 - - - 22 88 20
2200 22,00 30,50 - - - 22 88 20
2370 23,70 43,90 - - - 26 102 25
2400 24,00 43,90 - - - 26 102 25
2500 25,00 43,90 - - - 26 102 25
(206) (208) (208) (205)
Hochleistungsschruppfraser:
Neues Schruppprofil fiir mehr Le
Hochleistungsschruppfréaser zeichnen sich durch e Vorteile auf
artiges Schruppprofil aus, das durch seine ungle
Kopfflachenverschlei3 erheblich reduziert. Darau
drastische Erhohung des Standwegs gegentiber
Rundkordel-Schruppprofilen und eine Verbesse
stuickoberflache, sodass in vielen Anwendungen
tion entfallen kann und die Bearbeitungskosten p
lich sinken. Gleichzeitig zeichnet sich das Werkz
sentlich niedrigere Leistungsaufnahme gege
Spanteilerprofil aus. 1
Hochleistungsschruppfraser finden Sie auf den Seiten 2/85 und 2/87.
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 1 7
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Z Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Einzahnfraser
Ausfiihrung: HSS Co5, Typ W, nach Werksnorm, 30°. = | uss Tvp 7 | Werks- @7/ ffo‘j@
Anwendung: Einsetzbar zum Stirnfrasen. Am AuBen-@ é- Co5 w 1 norm ] & e professional quallt
schneidend, zum Ausfrasen von Schlitzen und Nuten :
an Fenstern, Tiiren und anderen Profilen aus Aluminium ~
und Kunststoff. Fiir Kopierfrasmaschinen, z. B. Elu, T ;
Haffner, Rotox, Striffler, Wegoma etc. |
- & [ ~
@ s I SN s
L% ]
2100 Biank.
!h m  S—
2100
2103  TiAIN-beschichtet. .
TiAlH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher ¥ _ J
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2103
Trockenbearbeitung mdoglich.
9mog MikIf
Stale Stahle Stahle stahle stale Stahle Stanle Hart- Aot B | i Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is iten eza;':ei o und Gusseisen- Al, Al- und euspsfiiry
EeSte"' N N0, J,‘,'T?,?,z 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC ng:;c ’ ﬁEﬂ;‘%g g werkotoffe Morteo. oo
r.

2100 220

2103 325

Bestell- Schneiden-@ 2 1 OO 21 03 Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. j16 format) format) lange lange h8
mm Tl mm mm mm

0300 3 9,10 13,95 12 60 8

0400 4 9,10 13,95 12 60 8

0500 5 9,10 13,95 12 60 8

0600 6 9,80 14,65 14 60 8

0700 8 9,80 18,35 14 80 8

0800 10 13,35 22,60 14 80 8

(206) (208)
Langlochfraser (Bohrnutenfraser) extralang

Ausfithrung: HSS Co8, Typ N, DIN 844, extralang, 0T
30°, blank, mit Zentrumschnitt. 'gig T%p 5 BEAISL { o ] prfcﬁg,!l qualityat

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und
Passfedernuten, @ e 8 fiir Passung P9.

1835-B

30°

>
; @ EE )1
=1 =)
I
h
[ —
- —a—
stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- FoSrand Ti, Ti-Leg. K
is is is . " . ;s i eza;:ei e un Gusseisen- , Al- un :gii"
zeStell- N,Sb;?,‘z N‘,E?,?]z ,\‘1,?:,’3,2 azbricsRc szbifnc 5sb||-|SRC sob;snc egb:;c " (Slsl’a’c*;%g S;gﬁ:e;' werkstoffe A'{"Q'ILeg'd e
r.
2115 30 25 15 105 40
Bestell- 1) 21156 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- ) 21156 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=e8 format) lénge I, lange I d,=h6 Nr. d,=e8 format) lange I, lange |, d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0200 2,0 9,70 7 56 6 0950 9,5 13,50 19 88 10
0250 25 9,70 8 56 6 1000 10,0 13,50 22 95 10
0300 3,0 9,70 8 56 6 1100 11,0 17,95 22 102 12
0350 35 9,70 10 59 6 1200 12,0 17,95 26 110 12
0400 4,0 9,70 11 63 6 1300 13,0 20,60 26 110 12
0450 4,5 9,70 11 63 6 1400 14,0 20,60 26 110 12
0500 5,0 9,70 13 68 6 1500 15,0 25,20 26 110 12
0550 55 9,70 13 68 6 1600 16,0 25,20 32 123 16
0600 6,0 9,70 13 68 6 1700 17,0 31,10 32 123 16
0650 6,5 13,50 16 80 10 1800 18,0 31,10 32 123 16
0700 7.0 13,50 16 80 10 1900 19,0 37,10 32 123 16
0750 75 13,50 16 80 10 2000 20,0 37,10 38 141 20
0800 8,0 13,50 19 88 10 2200 22,0 41,40 38 141 20
0850 85 13,50 19 88 10 2400 24,0 59,50 45 166 25
0900 9,0 13,50 19 88 10 2500 25,0 59,50 45 166 25
(2086) (206)
2 / 1 8 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Langlochfraser (Bohrnutenfraser) fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ W, DIN 844-K, 42°, blank, Ootm .
mit Zentrumschnitt. 'gig TV)(/p g 84DLILIEIK {on | ;!of?sm!a.l quality at
Anwendung: Einsetzbar zum Eintauchen, Nuten- und L 2z =
Umfangsfrasen. ~
T I
@ |2
=
‘ﬁr
stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt rund Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is “ ez?;;ei e und Gusseisen-| Al, Al- und e“'spsfi?"’
z‘:Ste"' o . N, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC GDbHRC ng:,:'{c ’ (slﬁig‘%g g werkstofte Mortes. oo
2116 150 40
Bestell- @ 2116 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- @ 2116 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=e8 format) lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=e8 format) lange |, lange I, d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0200 2,0 12,15 7 51 6 0750 715 16,40 16 66 10
0250 25 12,15 8 52 6 0800 8,0 16,40 19 69 10
0300 3.0 12,15 8 52 6 0850 85 16,40 19 69 10
0350 35 12,15 10 54 6 0900 9,0 16,40 19 69 10
0400 4,0 12,15 1 55 6 1000 10,0 16,40 22 72 10
0450 4,5 12,15 11 55 6 1200 12,0 21,70 26 83 12
0500 5,0 12,15 13 57 6 1400 14,0 24,00 26 83 12
0550 55 12,15 13 57 6 1600 16,0 29,30 32 92 16
0600 6,0 12,15 13 57 6 1800 18,0 36,30 32 92 16
0650 6,5 16,40 16 66 10 2000 20,0 43,30 38 104 20
0700 7.0 16,40 16 66 10 (206)
(206)
Mini-Langlochfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ N, nach Werksnorm, 30°, 0ot
mit universell verwendbarer Schneidengeometrie und IéSg T%p g Werks- {on | ;Efg}; qualityat
Zentrumschnitt. o norm || gss8 30° 1 -
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und @_’ :
Passfedernuten & e 8 fiir Passung P9 sowie zum 2 _
Umfangsfrasen. r A {* *} -
Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen. e ) L
2127 Blank. i | I
2127
2131 TiAIN-beschichtet.
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % haher ; ﬁ;j
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2131
Trockenbearbeitung méglich. i
stéhle stahle sianle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
is is is is is is is N besténdige un usseisen- , Al un essing,
ﬁfs'te"' N N0, oo, 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC P (?;‘ac')‘;(e)g Sonder: werkstofie Mg-Leg. ey
2127 30 25 15 100 40
2131 44 36 22 19 5 145 50
Bestel- @ 2127 2131 schneiden- Gesamt- Schaft-  Bestel- @ 2127 2131 schneiden- Gesamt- Schaft-&
Nr. d;=e8 formar) formaD) ldngel, langel, d,=h6 Nr. di=e8 formar) forma) lingel, langel, d,=h6
mm B mm mm mm mm TiE mm mm mm
0100 1.0 4,48 9,25 2 34 6 0450 4,5 4,48 9,25 7 38 6
0150 1.5 4,48 9,25 3 34 6 0480 4,8 4,48 9,25 8 39 6
0180 1.8 4,48 9,25 3 34 6 0500 50 4,48 9,25 8 39 6
0200 2,0 4,48 9,25 4 35 6 0530 53 4,48 9,25 8 39 6
0230 2,3 4,48 9,25 4 36 6 0550 5,5 4,48 9,25 8 39 6
0250 25 4,48 9,25 5 36 6 0575 5,75 4,48 9,25 8 39 6
0280 2,8 4,48 9,25 5 36 6 0600 6,0 4,48 9,25 8 39 6
0300 3.0 4,48 9,25 b 36 6 0700 7,0 5,20 13,10 10 42 8
0330 33 4,48 9,25 5 36 6 0750 75 5,20 13,10 10 42 8
0350 35 4,48 9,25 6 37 6 0800 8,0 5,20 13,10 1 43 8
0380 3.8 4,48 9,25 7 38 6 0900 9,0 6,75 15,05 1 48 10
0400 4,0 4,48 9,25 7 38 6 1000 10,0 6,75 15,05 13 50 10
0430 4,3 4,48 9,25 7 38 6 (206) (208)
(206) (208)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 9
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Mini-Langlochfraser

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ N, nach Werksnorm, 30°, o .
mit universell verwendbarer Schneidengeometrie und 'gsg Tli"p Z Werks- Con | - gfg}!a.lqualityat
Zentrumschnitt. o 3 norm || sess.s 30° 11°

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und
Passfedernuten, & e 8 fiir Passung P9 sowie zum
Umfangsfrasen.

Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen.

S

-
¢

2133 Blank.
s —— 1 ;
2133
2137  TiAIN-beschichtet.
MiATH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher E
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2137
Trockenbearbeitung mdoglich. i
S!éi_hle Stél_hle Stt’ihle Stahle Stahle Stahle Stahle Harl_- Rg;’:r:?d Ti, Ti-Ic;eg_ o . ALA " Kupfer,
is IS IS bis bis bis bis b bestandige un usseisen- , Al un: essing,
ﬁ?ﬁe"- N2 o, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:;c (Slﬁ"a'(;‘;f)g g werkotoffe Me-tes ‘oz
2133 30 25 15 100 40
2137 44 36 22 19 5 145 50
Bestell- 7)) 2133 2137 schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- 1)} 2133 2137 schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=e8 format) format) langel, langel;, d,=h6 Nr.  di=e8 format) formar) [éngel, langel; d,=h6
mm TidlE mm mm mm mm TE mm mm mm
0200 2,0 5,00 9,90 7 38 6 0550 5,5 5,00 9,90 13 44 6
0250 25 5,00 9,90 8 39 6 0600 6,0 5,00 9,90 13 44 6
0300 3.0 5,00 9,90 8 39 6 0700 7.0 5,80 13,80 16 48 8
0350 35 5,00 9,90 10 41 6 0800 8,0 5,80 13,80 19 b1l 8
0400 4,0 5,00 9,90 1 42 6 0900 9,0 7.50 16,25 19 56 10
0450 45 5,00 9,90 1 42 6 1000 10,0 7,50 16,25 22 59 10
0500 5,0 5,00 9,90 13 44 6 (206) (208)

(206) (208)

Fraser mit Vollradius: Fiir hochste Anforderungen

an Prazision und Standweg

Speziell der Formenbau stellt immer hg- HoherVerschleifschutz durch Radiusan-
here Anforderungen an Fraswerkzeuge — vor ZChl'ﬁ i LIS i 3 e el L
L K . . urchlaufender Spirale
allem hinsichtlich Prazision und Standweg.
Deshalb bietet Gilihring ein spezielles Werk-
zeugprogramm mit Radiusfrasern an, die
durch anwendungsoptimierte Geometrien,
Vollhartmetallsorten und Beschichtungen
perfekt auf diese besonderen Anspriiche
abgestimmt sind und beste Bearbeitungs-
resultate liefern. Dadurch bieten sie eine be-
sonders hohe Form- und Konturgenauigkeit
am Werkstlick, minimalen Verschlei3 und das
mit sehr hohe Standzeiten.

Kollisions-
reduzierung
durch Halsfrei-
Besondere Merkmale der Giihring Fraser schliff

mit Vollradius sind:

e Zylinder- und Radiusbereich im One-Pass-
Verfahren geschliffen

e Radiusanschliff mit konstanter Helix-Radius-
Korrektur

o Halsfreischliff zur Kollisionsreduzierung bei  Ubergangsloser Radiusbereich fiir hohe
Storkanten Form- und Konturgenauigkeit

e Radiustoleranz £ 0,01 mm

Formenbaufraser mit Prazisions-Radiustoleranzen finden Sie auf den Seiten 2/89 bis 2/93.

2/20

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Langlochfraser (Bohrnutenfraser)

Ausfiihrung: Typ N, DIN 327, 30°,
ab @ 3,0 mm mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und
Passfedernuten, & e 8 fiir Passung P9 sowie zum
Umfangsfrasen.

2145

HSS Co8, blank.

£).S
Co8
12°

Typ Z DIN %/
é ) 3 327 1835-B 30°
bis ab
#3,0mm #0,3mm
=

s
3 N

|

|

|

T
9 dy

2145 For

mat
professional quality

2151 Hss Cos, TiAIN-beschichtet. HSS [ %Zg E\é
TialN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei Co8 g ¥ @
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
maglich. 2151 5&5@
Mgl
2149  HsS-E PM, TiAIN-beschichtet. nsse ™
I  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit PM 3 ’5% E
(hohere Kantenstabilitét, verschleif3fester) und einen
hoheren Standweg aus. 2149 gfg}:,mat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- T R
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich.
2156  HSS Co8, Fire-beschichtet. HSS
EE Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei Co8 - %E Ej\E &
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung 2 I GUHRING,
maoglich.
o9 =N
Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Stihle Stihle Hart- A rand i TiLeg. Jeccison " Kupfer,
E?Ste"- N,Bl:é%nz ,\},tig,?‘z ,J,?ﬁ?,a 42b|i-|snc 52b:|sRc 56b:|snc Gobll-isRC th;ie;tc be(S:‘:;c’:‘]Ege ss":'-a?f?ﬁ: aerks“’"e A'b':'l"eg'd Mook
2145 30 25 15 100 40
2151 44 36 22 19 5 145 50
2149 61 51 29 29 8 66 145 50
2156 50 35 25 30 20 40 100 80
Bestel- @d,=e8 2145 2151 2149 2156 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. fm-m@ fn@ fm-m9 | GUHRING]| lange |, Léange |, d,=h6
mm Tislt Tislth [ o | mm mm mm
0150 15 6,10 - - - 3 47 6
0200 2,0 6,10 10,45 13,80 - 4 48 6
0250 25 6,10 10,45 13,80 - 5 49 6
0300 3,0 6,10 10,45 13,80 17,10 5 49 6
0350 35 6,10 10,45 13,80 - 6 50 6
0400 4,0 6,10 10,45 13,80 16,50 7 51 6
0450 4,5 6,10 10,45 13,80 - 7 51 6
0500 5,0 6,10 10,45 13,80 15,40 8 52 6
0550 55 6,10 10,45 13,80 - 8 52 6
0600 6,0 6,10 10,45 13,80 14,55 8 52 6
0650 6,5 8,85 14,65 21,90 - 10 60 10
0700 70 8,85 14,65 21,90 - 10 60 10
0750 75 8,85 - - - 10 60 10
0800 8,0 8,85 14,65 21,90 18,95 11 61 10
0850 85 8,85 15,30 22,60 - 11 61 10
0900 9,0 8,85 15,30 22,60 - 11 61 10
0950 9,5 8,85 - - - 11 61 10
1000 10,0 8,85 15,30 22,60 22,50 13 63 10
1100 11,0 11,75 18,45 28,60 - 13 70 12
1200 12,0 11,75 18,45 28,60 29,40 16 73 12
1300 13,0 12,95 19,90 31,10 - 16 73 12
1400 14,0 12,95 19,90 31,10 38,00 16 73 12
1500 15,0 15,05 22,00 37,60 - 16 73 12
1600 16,0 15,85 23,80 37,60 40,70 19 79 16
1800 18,0 19,55 29,10 47,00 49,20 19 79 16
2000 20,0 23,30 38,80 61,60 64,20 22 88 20
2200 22,0 26,00 - - - 22 88 20
2400 24,0 37,40 - - - 26 102 25
2500 25,0 37,40 55,30 - - 26 102 25
2600 26,0 49,80 - - - 26 102 25
2800 28,0 58,90 - - - 26 102 25
3000 30,0 63,10 - - - 26 102 25
3200 32,0 71,20 - - - 32 112 32
(206) (208) (208) (205)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 2 1
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Langlochfraser (Bohrnutenfraser)
Ausfiihrung: Typ N, DIN 844-K, 30°, mit Zentrumschnitt. g

I %/ prfofg)!; quality at
30°

1835-B -

<
ES)
N
9
=z

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten,
@ e 8 fiir Passung P9 sowie zum Umfangsfrasen.

gl/r
®
rg,
i

2154  HsS Co8, blank. ss w
|(—'|308 :'

2155  HSS-E PM, TiAIN-beschichtet.
I  1SS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit

(hdhere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen "
oheren Standweg aus. v 5% = — —

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbe- 2155
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maoglich. i
Stahle Stahle Stéhle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. Kupfe
_ bis bis bis bis bis bis bis r d bestandige und Gusseisen- Al, Al- und Meuspsinré,
E?Stell N N0, N0 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC agﬁtc (Slﬁfgf) g werkotoffe Ma-teo- Bronzen
2154 30 25 15 100 40
2155 66 51 29 29 8 66 145 50

Bestell- @ 2154 2155 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- @ 2154 2155 Schneiden- Gesamt- Schaft-&

Nr. d;=e8 formar) formar) lingel, langel, d,=h6 Nr. d;=e8 formar) formar) [éngel, langel;, d,=h6

mm TivlE mm mm mm mm Ti¥lE mm mm mm
0300 3,0 7.90 15,15 8 52 6 1000 10,0 10,70 23,60 22 72 10
0350 35 7.90 15,15 10 54 6 1100 11,0 - 31,40 22 79 12
0400 4,0 7,90 15,15 1 55 6 1200 12,0 14,25 31,40 26 83 12
0450 4,5 7.90 15,15 1 55 6 1300 13,0 - 35,60 26 83 12
0500 5,0 7.90 15,15 13 57 6 1400 14,0 15,70 35,60 26 83 12
0550 5,5 7,90 15,15 13 57 6 1500 15,0 - 41,50 26 83 12
0600 6,0 7.90 15,15 13 57 6 1600 16,0 19,20 42,30 32 92 16
0650 6,5 10,70 22,80 16 66 10 1800 18,0 23,70 52,00 32 92 16
0700 7.0 10,70 22,80 16 66 10 2000 20,0 28,30 67,50 38 104 20
0750 15 10,70 - 16 66 10 2200 22,0 31,60 - 38 104 20
0800 8,0 10,70 22,80 19 69 10 2500 25,0 45,40 102,00 45 121 25
0850 85 10,70 23,60 19 69 10 2800 28,0 71,70 - 45 121 25
0900 9,0 10,70 23,60 19 69 10 3000 30,0 76,70 - 45 121 25
0950 olb 10,70 - 19 69 10 3200 32,0 86,50 - 53 133 32

(206) (208) (206) (208)

Schaftfraser fiir die Alubearbeitung
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ W, DIN 844-K, 40°, blank, mit spezieller g

z
3-4

DIN

7 Fformat
S| { on ]

professional quality

<
°

Schneidengeometrie und Zentrumschnitt.

Co8

24°

=

1835-B

HSS

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrédsen von weichen
bis zu zéhen, langspanenden Werkstoffen. @’/

40°

]

TRE
Ay
&)

Hart: Rost- und

Stéi_hle Sté‘a_hle Stb‘ajhle sStahle sStahle Stahle sStahle " saure- i, Ti"&eg- Gusssisen AL Al- und Kupfer,

is is is i i i ;. ) Pl un - | Al- fer,

Bestell- 850 1000 1400 bis bis bis bis tiber bess:glr:ﬁialge Sonder werkstoffe Mg-Leg. “g?:ﬁ'z"egr;
Nr N/mm? N/mm? N/mm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 60 HRC Siane At

Bestell- 7)) 2160 schneiden- Gesamt-  Schaft-  Zahne- Bestell- 7)) 2160 schneiden- Gesamt-  Schaft-  Zahne-

Nr. di=k10 format) léngel, langel;, d,=h6 zahl Nr. d;=k10 forma) léngel, léngel;, d,=h6 zahl
mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 3,0 10,80 8 52 6 3 1200 12,0 19,40 26 83 12 3
0400 4,0 10,80 11 55 6 3] 1400 14,0 21,40 26 83 12 &
0500 5,0 10,80 13 57 6 3 1600 16,0 24,60 32 92 16 3
0600 6,0 10,80 13 57 6 3 1800 18,0 30,40 32 92 16 3
0700 7.0 14,55 16 66 10 3] 2000 20,0 36,40 38 104 20 3
0800 8,0 14,55 19 69 10 3 2200 22,0 40,50 38 104 20 3
0900 9,0 14,55 19 69 10 3] 2400 24,0 58,20 45 121 25 3
1000 10,0 14,55 22 72 10 3 2500 25,0 58,20 45 121 25 4
(206) (206)

2 / 22 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schaftfraser fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ W, DIN 844 L, 40°, blank, mit spezieller
Schneidengeometrie und Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen von weichen
bis zu zéhen, langspanenden Werkstoffen.

HSS Typ
Co8 W

Z DIN
3 844-L

Ffor

mai

nat)

professional quality

@ “
I
Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost-und Ti, Ti-Leg. ) Kupf
bis bis bis s is s s o, estindige und Gusseisen- Al Al- und :spsiiry,
z?.Ste"- o0, N0, oo, 42an0 52bHRC 55an0 GObHRC e;lﬁgc ’ (SIE‘%‘%Q e werkstofte Mo-tes. Broen
2163 30 25 15 100 40
Bestell- & 2163 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- @ 2163 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@&
Nr. d;=k10 formab) lange |, lange I, d,=h6 Nr. d;=k10 formab) lénge I, lénge I, d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0600 6,0 12,00 24 68 6 1800 18,0 38,70 63 123 16
0800 8,0 16,85 38 88 10 2000 20,0 46,20 75 141 20
1000 10,0 16,85 45 95 10 2200 22,0 51,50 75 141 20
1200 12,0 22,40 53 110 12 2400 24,0 74,00 90 166 25
1400 14,0 25,60 b3 110 12 2500 25,0 74,00 90 166 25
1600 16,0 31,30 63 123 16 (206)
(206)

Hydro-Dehnspannfutter und
Schrumpffutter
finden Sie ab Seite

LI 3/65

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Schaftfraser

Ausfiihrung: Typ N, DIN 844-K, 30°, mit Zentrumschnitt.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen.

Fformat
BEXEIK I %/ @: professional quaEty

1835-B 30°
N
— —_— T
=2

@_l,
.

=<
o

iy

o4

2169  Hss Cos, blank. HSs |[7
Co8
12°
2169
2175 HSsS Co8, TiAIN-beschichtet. hss |
M schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher Co8 | | ¢ w
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2175

Trockenbearbeitung moglich.

AN
2176  HSS-E PV, TiAIN-beschichtet. heae P
Tiall HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe PM > 7 H

Zahigkeit (hohere Kantenstabilitét, verschlei3-

fester) und einen hoheren Standweg aus. %
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stihle Stahle Stahle Hart- “‘;2‘&,2."“ Ti, Ti-Leg. . Kupfer,
bis bis bis i i i i oeal 1 estiandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
ﬁ‘:ﬂe"' N?,‘:‘,?nz h},?,?,?,z ,\,1,‘:,?[?,2 Azbrlqsﬂc 5zbrl|snc ssb:nc eobrlfﬁc sg'ﬁgc ’ (S"‘:%‘%g Ssotggleer verkstofte Ma-teo. bg"’"’e%
2169 30 25 15 100 40
2175 44 36 22 145 40
2176 66 51 29 29 8 66 145 50
Bestell- 1)} 2169 2175 2176 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahnezahl
Nr. d.=k10 format format format lange | lange | d,=h6
1mm == -) _) mgm ’ n?m 1 me 2169/2175 2176
0100 1.0 - - 14,50 3 49 6 4 4
0200 2,0 6,35 8,95 13,15 7 51 6 4 4
0300 3.0 6,35 8,95 13,15 8 52 6 4 4
0350 35 6,35 - - 10 54 6 4 -
0400 4,0 6,35 8,95 13,15 1 55 6 4 4
0450 4,5 6,35 - - 11 55 6 4 -
0500 5,0 6,35 8,95 13,15 13 57 6 4 4
0550 5,5 6,35 - - 13 57 6 4 -
0600 6,0 6,35 8,95 13,15 13 57 6 4 4
0650 6,5 8,60 - - 16 66 10 4 -
0700 7.0 8,60 13,30 - 16 66 10 4 -
0750 7.5 8,60 - - 16 66 10 4 -
0800 8.0 8,60 13,30 19,85 19 69 10 4 4
0850 85 8,60 - - 19 69 10 4 -
0900 9,0 8,60 13,85 - 19 69 10 4 -
0950 9,5 8,60 - - 19 69 10 4 -
1000 10,0 8,60 13,85 20,50 22 72 10 4 4
1050 10,5 12,00 - - 22 79 12 4 -
1100 11,0 12,00 - - 22 79 12 4 -
1150 11,5 12,00 - - 22 79 12 4 -
1200 12,0 12,00 17,60 26,10 26 83 12 4 4
1300 13,0 13,20 18,95 - 26 83 12 4 -
1400 14,0 13,20 19,55 30,30 26 83 12 4 4
1500 15,0 15,40 21,70 - 26 83 12 4 -
1600 16,0 16,15 22,80 36,00 32 92 16 4 4
1800 18,0 20,00 27,90 45,10 32 92 16 4 4
2000 20,0 23,80 36,80 56,10 38 104 20 4 4
2200 22,0 26,60 40,40 - 38 104 20 6 -
2400 24,0 38,20 52,00 - 45 121 25 6 -
2500 25,0 38,20 52,60 86,80 45 121 25 6 4
2600 26,0 49,70 - - 45 121 25 6 -
2800 28,0 60,40 - - 45 121 25 6 -
3000 30,0 64,70 - - 45 121 25 6 -
3200 320 72,90 - - 53 133 32 6 -
3500 35,0 92,00 - - 53 133 32 6 -
4000 40,0 110,50 - - 63 155 40 6 -
(206) (208) (208)

2 / 24 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schaftfraser
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ N, DIN 844-K, 30/32°, HSS-E
Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. PM-

Typ
N

z DIN

4 844-K

1835-B

30/32°

HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit

(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen % "
hoheren Standweg aus. o

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und
Stirnfrasen.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Aorand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is i ;a;;ei o und Gusseisen- Al, Al- und :spsfiﬁr'
ﬁ?ﬁte"_ Rysaa NSO, oD 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC egtﬁ;c ° :ﬁ%‘%g g werkstofte Ma-teo- oo
2168 45 30 20 25 20 40 100 80
Bestell- (7] 2168 Schneiden- Gesamt-  Schaft-& Bestell- @ 2168 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=k10 @ETELE lange I, lange I, d,=h6 Nr. d;=k10 [ECELE lange |, lange I, d,=h6
mm ESE mm mm mm mm ESE mm mm mm
0080 8,0 43,30 19 69 10 0140 14,0 67,40 26 83 12
0100 10,0 46,00 22 72 10 0160 16,0 65,30 32 92 16
0120 12,0 49,80 26 83 12 0200 20,0 83,50 38 104 20
(205) (205)
Schaftfraser
Ausfiithrung: Typ N, DIN 844-L, 30° bis & 28 mm
mit Zentrumschnitt. T%p 4é6 SEAIEL @: Eﬁgﬁmat
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und 19958 o
Stirnfrasen.
bis @ >3 - u
28,0 mm 30,0 mm

2178 HSS Co8, blank.

2179  HSS-E PM, TiAIN-beschichtet.

I  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen

L A 2

HSS
Co8

s

HSS-E
PM

hoheren Standweg aus. 2
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe-
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich.
Stahle Stahle Stihle Stahle Stihle Stahle Stahle Hart- Ao and Ti, Ti-Leg. ) Kupf
bis bis bis is is is is i estandige und Gusseisen- Al, Al- und :Spsi?‘"y
z?ﬂe"' o0, N0, oo, 42bHFtC 52bHRC SGbHRC GObHRC egb:;w ° (?E‘%‘%g e werkstofte Mo-tes. Lt
2178 30 25 15 100
2179 66 51 29 29 66
Bestel- @ 2178 2179 schnei- Ge-  Schaft-  Zahne- Bestell- @ 2178 2179 schnei- Ge-  Schaft-  Zahne-
Nr. d;= format) forma®) den-  samt- ) zahl Nr. d;= formaf) format) den- samt- [} zahl
k10 mEmE ldngel, léngel; d,=h6 k10 mEmm ldngel, langel, d,=h6
mm mm mm mm 2178 2179 mm mm mm mm 2178 2179
0500 50 9,05 16,15 24 68 6 4 4 1800 18,0 30,60 62,60 63 123 16 4 4
0600 6,0 9,05 16,15 24 68 6 4 4 2000 20,0 36,50 81,80 75 141 20 4 4
0700 7.0 12,75 25,40 30 80 10 4 4 2200 22,0 40,70 - 75 141 20 5 -
0800 8,0 12,75 25,40 38 88 10 4 4 2400 24,0 58,50 - 90 166 25 6 -
0900 9,0 12,75 25,70 38 88 10 4 4 2500 25,0 58,50 132,50 90 166 25 6
1000 10,0 12,75 25,70 45 95 10 4 4 2600 26,0 62,40 - 90 166 25 6 -
1100 11,0 17,70 - 45 102 12 4 - 2800 28,0 79,10 - 90 166 25 6 -
1200 12,0 17,70 35,60 53 110 12 4 4 3000 300 84,80 - 90 166 25 6 -
1400 14,0 20,30 40,10 53 110 12 4 4 3200 32,0 95,60 - 106 186 32 6 -
1600 16,0 24,70 49,20 63 123 16 4 4 (206) (208)
(206) (208)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 2 5
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

9 Zorspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Schaftfraser
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ N, DIN 844-L, 30/32°, Fire-beschichtet,
mit Zentrumschnitt.

HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen hoheren
Standweg aus.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

HSS-E

<
S

4-6 | 844-L

DIN

{ow ]

1835-B

| =z
ey

el - - =
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis s s s s bearbei cotindige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁeStell' s N0, l\}/‘:v?r?\z 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC sglﬁgc ’ ﬁ,‘tﬂ,‘%g S erkstofe Morteo. oncen
r.

2180 70 60 35 50 30 65 180 120

Bestell- (7] 2180 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d, =k 10 (GUHRING| lénge I, léange I d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm

0160 16,0 77,00 63 123 16 4

0180 18,0 96,30 63 123 16 4

0200 20,0 100,50 75 141 20 4

0250 25,0 186,00 90 166 25 4

0300 30,0 267,50 90 166 25 6

(205)
Schruppschlichtfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ NF, DIN 844-K, 30° TiAIN-beschichtet, m
mit Zentrumschnitt. 'éig -Il:}le g BEXEIK ;Fofgsw’o!l quality at
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten L
Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich. %/ ,v N %
. w N— L

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfréasen. o h TH

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i oeal estiandige und Gusseisen-; Al, Al- und essin'
ﬁ:.stell- NS0 R N 42brlisRc 52brI|sRc sebrlisnc eobrlisﬂc e ’ (SIE‘%‘%Q g netketofte Morteo. ‘ornah
2158 44 36 22 125 40
Bestell- @ 2 1 58 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=k12 format) linge |, linge I, d,=h6
mm Tivlh mm mm mm

0600 6,0 28,60 13 57 6

0700 7.0 33,90 16 66 10

0800 8,0 33,90 19 69 10

0900 9,0 34,80 19 69 10

1000 10,0 34,80 22 72 10

1100 11,0 38,70 22 79 12

1200 12,0 38,70 26 83 12

1400 14,0 47,50 26 83 12

1500 15,0 52,10 26 83 12

1600 16,0 52,70 32 92 16

1800 18,0 57,40 32 92 16

2000 20,0 72,20 38 104 20

2200 22,0 86,70 38 104 20

2500 25,0 102,00 45 121 25

(208)

2 / 2 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schruppschlichtfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ NF, 30°, blank,

bis @ 18 mm mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und
Stirnfrasen.

?18 mm Z18 mm

il (O

HSS Typ A DIN 7 on %/
Co8 NF 3-5 ||84dKil 1835-B 30° 14° e
bis ab

7N fo_r@
professional quality

od,

2184 DIN 844K, kurze Ausfiihrung. M
2184
2187
Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao i, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is is i ctindige und Gusseisen- Al Al- und :spsfiﬁr'
E?Stell- N, N0, o0 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC thﬁ;c ° :ﬁ%‘%g g werkstofte Ma-teo- oo
2184 30 25 15 85
2187 30 25 15 85
Bestell- @ 2184 2187 Schneidenlange I, mm Gesamtlange |; mm Schaft-@ Zéhne-
Nr. d, =k 12 format format d,=h6 zahl
1mm =% = 2184 2187 2184 2187 mm
0600 6,0 16,35 21,10 13 24 57 68 6 3
0700 7.0 17,40 - 16 - 66 - 10 3
0800 8,0 17,40 22,90 19 38 69 88 10 4
0900 9,0 17,40 - 19 - 69 - 10 4
1000 10,0 17,40 22,90 22 45 72 95 10 4
1100 11,0 19,35 - 22 - 79 - 12 4
1200 12,0 19,35 26,40 26 53 83 110 12 4
1400 14,0 24,60 36,90 26 53 83 110 12 4
1600 16,0 27,60 38,70 32 63 92 123 16 4
1800 18,0 29,00 43,90 32 63 92 123 16 4
2000 20,0 33,40 48,40 38 75 104 141 20 4
2200 22,0 42,20 - 38 - 104 - 20 5
2500 25,0 51,00 73,80 45 90 121 166 25 5
3000 30,0 75,60 112,50 45 90 121 166 25 5
3200 32,0 82,60 119,50 53 106 133 186 32 5
(206) (206)
Vollhartmetall-Schruppfraser
finden Sie ab Seite |
L1 2/82
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 27
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

9 Zorspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Trapezzahnfraser
u : - NF, 30°, TiAIN- hichtet,
Ausfuhrung H$S E PM, Typ IF, , Ti beschichte HSS-E | Typ 7 DN || ] fo]-m' ak
bis ¢ 28 mm mit Zentrumschnitt. PM NF 4-6 844-K+L -DlN professional quality
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zihigkeit 18358 302

(héhere Kantenstabilitét, verschleiRfester) und einen %
hoéheren Standweg aus. 7 M
10°

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung bis ab |
maoglich. @28 mm  @B30mm !

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen. @ @ (B@‘ B

od,

2188 DIN 844K, kurze Ausfiihrung. %
TialH Saad——

2188
TiAlN
2191 DIN 844-L, lange Ausfithrung. :
TisI aastat— " —
2191
MiAlE
Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oSrand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis is is is s l eza;r:ei e und Gusseisen- Al, Al- und :spsfiin

E?Stell' N N0, N0 42bHRC 52bHRC 5stnc SDbHRC agﬁtc ’ (SIE‘%‘EQ S werkstofe Morkes. oncen

2188 44 36 30 29 8 51

2191 44 36 30 29 8 51
Bestell- (] 2188 2191 Schneidenlange I, mm Gesamtlange I; mm Schaft-@ Zahne-

Nr.  d,=k12 format) format) d,=h6 zahl
mm Ti®lH il 2188 2191 2188 2191 mm
0400 4,0 20,80 33,50 1 19 55 63 6 4
0500 5,0 20,80 33,50 13 24 57 68 6 4
0600 6,0 20,80 33,50 13 24 57 68 6 4
0700 70 28,10 - 16 - 66 - 10 4
0800 8,0 28,10 40,90 19 38 69 88 10 4
0900 9,0 28,80 - 19 - 69 - 10 4
1000 10,0 28,80 41,10 22 45 72 95 10 4
1200 12,0 34,30 50,20 26 53 83 110 12 4
1400 14,0 42,30 66,50 26 53 83 110 12 4
1600 16,0 47,50 72,40 32 63 92 123 16 4
1800 18,0 53,10 86,70 32 63 92 123 16 4
2000 20,0 66,60 105,00 38 75 104 141 20 4
2200 22,0 82,10 - 38 - 104 - 20 4
2500 25,0 98,20 168,50 45 90 121 166 25 4
2800 28,0 120,50 - 45 - 121 - 25 6
3000 30,0 125,50 221,50 45 90 121 166 25 6
(208) (208)

DIAMANT-beschichtete Fraser
& finden Sie auf Seite

Diamant

o o —

L1 2/55

2 / 28 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schruppfraser

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ NR, DIN 844-K, 30°,
mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen.

Hinweis:
Unter @ 10 mm bitte Artikel (Bestell-Nr. 2190/2196)
von Seite 2/31 verwenden.

2164 Biank

2165 TiAIN-beschichtet.
TiAlH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher

N

HSS | Typ z DIN | fo_r@
g 008 NR 3 844-K professional quality
E% Y]
30° 14°
S Ty O | T |
N ! NN AR :
5 T
g -
2164

als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2165
Trockenbearbeitung mdoglich. M
Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Hart- st ond Ti, Ti-Leg. Kupf
bis bis bis is is is is I estandige und Gusseisen- Al, Al- und :spsi?.r',
ﬁfSte"' NS0 2 N0, N 42an0 52bHRC 5GbHRC GObHRC egb:;‘c ’ :ﬁ%‘%g S werkstofte Mo-tes: ‘oren
2164 30 25 15 85
2165 44 36 22 125 40
Bestell- @ 2164 2165 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d, =k 12 format) format) lange I, lange I d,=h6
mm TidlE mm mm mm
1000 10,0 21,10 25,20 22 72 10
1100 11,0 23,40 29,30 22 79 12
1200 12,0 23,40 29,30 26 83 12
1400 14,0 29,80 35,20 26 83 12
1500 15,0 33,40 40,00 26 83 12
1600 16,0 33,40 40,00 32 92 16
1800 18,0 35,10 43,50 32 92 16
2000 20,0 40,40 54,70 38 104 20
2500 25,0 61,70 77,30 45 121 25
3000 30,0 91,40 - 45 121 25
3200 32,0 99,90 - 53 133 32
3600 36,0 99,90 - 53 133 32
4000 40,0 159,50 - 63 155 32
(206) (208)
Wendeplattenfréaser ” —‘
finden Sie ab Seite
e ’ = ¥
LI 2/176

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Schruppfraser fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ WR, DIN 844-K, 37°, blank,
mit Zentrumschnitt. gig J\}/’g g BELIEK fdg’!llquna“wat

1835-B
37°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen.

.

&x
v @& T
SeSa——

od
od,

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R rand Ti, Ti-Leg. ) Kupf
bis bis bis is is is is bear ! estindige und Gusseisen- Al, Al- und oasing,
ﬁ$5tell_ N/ N Nime 42bHRC 52bHRC seanc 60bHRC sgb:;c ’ (SIE‘%‘%Q S wetketofte Morteo. oncen
2159 95 40
Bestell- @ 2 1 59 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d, =k 12 format) lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm
0600 6,0 21,30 13 57 6
0800 8,0 22,70 19 69 10
1000 10,0 22,70 22 72 10
1200 12,0 25,30 26 83 12
1400 14,0 32,00 26 83 12
1600 16,0 36,00 32 92 16
1800 18,0 37,80 32 92 16
2000 20,0 43,50 38 104 20
2500 25,0 66,40 45 121 25
3000 30,0 98,50 45 121 25
(206)
Schruppfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ HR, ahnlich DIN 327, 30°, ot
mit Zentrumschnitt. HSS Typ z Werks- { on | ;fofg}; quality at
Co8 || HR 3-4 |lnorm |~ o -

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

= ——

2200
2208  TiAIN-beschichtet. I .
M  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher ; * PR—
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung moglich 2208
' TiAlN
stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s s bearbeiten cctindige und Gusseisen- Al Al- und pter
ﬁ(:.stell- NS0 N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgl’:gc ’ ﬁ,{‘%‘%g S netketofte Morteo. onien
2200 30 25 15 85
2208 44 36 22 125
Bestell- 7] 2200 2208 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d, =k 12 format) format) lange I, lange I d,=h6 zahl
mm TivlE mm mm mm
0600 6,0 19,45 23,30 8 52 6 3
0800 8,0 20,70 28,10 1 61 10 4
1000 10,0 20,70 28,90 13 63 10 4
1200 12,0 23,10 31,80 16 73 12 4
1400 14,0 29,30 38,20 16 73 12 4
1600 16,0 32,90 43,20 19 79 16 4
1800 18,0 34,60 47,20 19 79 16 4
2000 20,0 39,70 60,00 22 88 20 4
(206) (208)

2 / 30 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schruppfraser

Ausfiihrung: Typ NR, DIN 844-K, 30°, bis @ 20 mm
mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen.

3-6

DIN
844-K

1835-B

© i

@20 mm

format
professional quality

|
e

12
2190 HSS-Co8, blank. -
Co8
2190
2196  HsS Co8, TiAIN-beschichtet.
HSS || 2
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher Co8 |}
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2196
Trockenbearbeitung mdoglich.
TiAls
2197  HSS-E PM, TiAIN-beschichtet. e
I  Hss-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit PM | % m_l
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen 2197
hoheren Standweg aus. T
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe-
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maoglich.
stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost rund Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s o s o i coinaige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
zt;:s*tell- N, NSO, oo 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC egt:fgc ° ﬁsﬁg‘%g g werkstofte Ma-teo. Bronzen
2190 30 25 15 85
2196 44 36 22 125
2197 44 36 30 19 51 50
Bestell- @ 2190 2196 2197 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahnezahl
Nr. d, =k 12 format format format lange I, lange I, d,=h6
1 mm =D -) -) mm mm mm 2190/2196 2197
0600 6,0 12,35 15,60 18,40 13 57 6 3 3
0700 7.0 13,50 18,70 24,80 16 66 10 & &
0800 8,0 13,50 18,70 24,80 19 69 10 3 3
0900 9,0 13,50 19,25 25,40 19 69 10 B 3
1000 10,0 13,50 19,25 25,40 22 72 10 4 4
1100 11,0 15,00 21,40 29,60 22 79 12 4 4
1200 12,0 15,00 21,40 29,60 26 83 12 4 4
1300 13,0 19,10 25,60 36,50 26 83 12 4 4
1400 14,0 19,10 26,20 36,50 26 83 12 4 4
1500 15,0 20,50 27,70 41,20 26 83 12 4 4
1600 16,0 21,40 29,00 41,20 32 92 16 4 4
1700 17,0 22,50 - = 32 92 16 4 -
1800 18,0 22,50 31,70 45,30 32 92 16 4 4
1900 19,0 25,90 - - 32 92 16 4 -
2000 20,0 25,90 40,40 55,90 38 104 20 4 4
2200 22,0 32,70 48,20 68,70 38 104 20 6 5
2400 24,0 39,50 - - 45 121 25 6 -
2500 25,0 39,50 56,40 82,50 45 121 25 6 5
2800 28,0 50,40 - - 45 121 25 6 -
3000 30,0 58,60 - = 45 121 25 6 -
3200 32,0 64,10 - - 53 133 32 6 -
3500 35,0 88,10 - - 53 133 32 6 -
4000 40,0 97,10 - - 63 155 40 6 -
(206) (208) (208)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 3 1
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Schruppfraser

Ausfiihrung: HSS Co8, Typ NR, DIN 844-L, 30°, o
bis @ 20 mm mit Zentrumschnitt. ?}ig TNpr 3?6 822\_1 Con ] prfofg)!; qualityat
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen. L &
bis
g @: g iy
14°
oW =
2199 Blnk ST
2199
2201 TiAIN-beschichtet. e IS
MiEH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher p 2201
als bei unbeschichteten Werkzeugen. TiBIE
Trockenbearbeitung mdoglich.
sianle stehle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P TiTeleg | 1 AL Al und Kupfer,
1S IS 53 is is is is bestandige uni usseisen-| g - uni essin X
E?Stell' N?,f,?"z N‘,?,?,?,z J/:,?r?‘z 42bHRC 52bHRC 56bHRC SDbHRC agb:;c (Slﬁl'a'g;e)g S:(:ﬁ,ee' werkstoffe Mg-Leg. “Ilalronzegn
2199 30 25 15 85
2201 44 36 22 125 40
Bestell- 1) 21 99 2201 Schneiden- Gesamt- Schaft-Z Zahne- Bestell- @ 21 99 2201 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d1=k 12 format) format) lingel, ldngel, d,=h6 zahl Nr. d1=k 12 format) format) léngel, langel; d,=h6 zahl
mm TR mm mm mm mm TR mm mm mm
0600 6,0 17,15 21,60 24 68 6 B 2000 20,0 39,40 71,70 75 141 20 4
0800 8,0 18,60 30,30 38 88 10 B 2500 25,0 60,10 111,00 90 166 25 b
1000 10,0 18,60 30,50 45 95 10 4 2800 28,0 78,70 - 90 166 25 6
1200 12,0 21,50 35,80 58 110 12 4 3000 300 91,70 - 90 166 25 6
1400 14,0 30,10 44,90 53 110 12 4 3200 320 97,30 - 106 186 32 6
1600 16,0 31,50 50,20 63 123 16 4 3500 350 118,00 - 106 186 32 6
1800 18,0 35,80 58,50 63 123 16 4 4000 400 140,50 - 125 217 32 6
(206) (208) (206) (208)
Schruppfraser
Ausfiihrung: Typ HR, DIN 844-K, 30°, bis @ 20 mm
mit Zentrumschnitt. see e Z DIN | 5w ] ' ;Efg}:lmat
Co8 HR 3-6 ||844-K |~ = o >

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen.

@

bis @20 mm ab & 20 mm

*® ®

2217  HSS Co8, blank. I
2217
2223  HsS Co8, TiAIN-beschichtet.
TiAlN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher 0 H
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2223
Trockenbearbeitung mdoglich.
MiATA
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al- und Kupfer,
is is is. bis bis bis bis bestandige un; usseisen- , Al un essing,
zﬁﬂe"' N2 o, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC ng:,:r(c (Slﬁ"a'(;‘;f)g S werketoffe Me-tes ‘oo
2217 30 25 15 85
2223 44 36 22 125
Bestel- @ 2217 2223 schneiden-Gesamt- Schaft-@ Zihne-  Bestel- @ 2217 2223 schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d1=k 12 format) format) langel, léngel; d,=h6 zahl Nr. d1=k 12 format) format) léngel, léngel; d,=h6 zahl
mm Tivlh mm mm mm mm TidlH mm mm mm
0400 4,0 - 20,30 1 b5 6 3 1400 14,0 20,50 33,80 26 83 12 4
0500 5,0 - 20,30 13 57 6 & 1500 15,0 22,00 35,90 26 83 12 4
0600 6,0 13,60 20,30 13 57 6 B 1600 16,0 23,00 37,50 32 92 16 4
0700 7.0 14,45 24,10 16 66 10 3 1800 18,0 24,10 40,80 32 92 16 4
0800 8,0 14,45 24,10 19 69 10 3 2000 20,0 27,80 51,70 38 104 20 4
0900 9,0 14,45 24,70 19 69 10 B 2200 22,0 - 61,10 38 104 20 5
1000 10,0 14,45 24,70 22 72 10 4 2500 25,0 42,40 72,60 45 121 25 5
1100 11,0 16,10 27,50 22 79 12 4 2800 28,0 62,90 100,50 45 121 25 6
1200 12,0 16,10 27,50 26 83 12 4 3000 300 62,90 103,00 45 121 25 6
1300 13,0 20,50 33,10 26 83 12 4 3200 320 68,70 111,50 53 133 32 6
(206) (208) (206) (208)
2 / 32 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schruppfraser

Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ HR, DIN 844-K, 30°, .
bis & 20 mm mit Zentrumschnitt. TiAIN-beschichtet. Typ || Z 1| DIN |50 %* ,!:fgﬁ'qu'am'yat
30° 13°

HR 3-6 ||844-K p—
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit
(hdhere Kantenstabilitat, verschleifester) und einen
hoéheren Standweg aus.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher J ] ] |
als bei unbeschichteten Werkzeugen. N ©

Trockenbearbeitung méglich.

ab @22 mm

A

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. 12
vl s — -
PM || 2
2214
TN
Stb:a'_hle Stbé_hle Stbza'_hle Stéhle sStahle Stahle Stahle Hart- RZ?Jr:-"d i, Ti"d-eg- Gussei AL Al und Kupfer,
IS IS 3 is is is is bestandige unt jusseisen-| , Al- un essing ,
zeStell- Ry NSO, o0 42bHRC 52bHRC SGbHRC GObHRC egtﬁ;c (slfg‘;gg g werkstofie MaLeg. Bronzen
r.
2214 44 36 30 19 8 51
Bestell- [/} 2214 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéahne-
d, =k 12 format) lénge I, lange I, d,=h6 zahl
Nr. mm Ti®IE mm mm mm
0400 4,0 22,10 11 55 6 3
0500 5,0 22,10 13 57 6 3
0600 6,0 22,10 13 57 6 3
0700 7.0 29,70 16 66 10 &
0800 8,0 29,70 19 69 10 3
0900 9,0 30,50 19 69 10 &
1000 10,0 30,50 22 72 10 4
1100 11,0 36,30 22 79 12 4
1200 12,0 36,30 26 83 12 4
1300 13,0 44,70 26 83 12 4
1400 14,0 44,70 26 83 12 4
1500 15,0 50,30 26 83 12 4
1600 16,0 50,30 32 92 16 4
1800 18,0 56,30 32 92 16 4
2000 20,0 70,50 38 104 20 4
2200 22,0 86,90 38 104 20 5
2500 25,0 104,00 45 121 25 5
3000 30,0 147,50 45 121 25 6
(208)

Schruppfraser-Satz
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ HR, DIN 844-K, 30°, TiAIN-beschichtet,
mit Zentrumschnitt.

HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit
(hdhere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und einen hoheren
Standweg aus.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Hart- At ond Ti, Ti-Leg. Kupf
_ bis bis bis bi bi bi bi rbei bestandige und Gusseisen- Al Al- und M p_er,y

szte" NS0 2 oo N s2HRC s2HRC 56 HRG 6O HRG e stavle Sonder: werkstofie Mg-Leg. Bronzen
2214 44 36 30 19 8 51

Bestell- Ausfiihrung 2214 Inhalt-&

Nr. fo@
Tiwlt mm
0010 5-teilig 122,50 6; 8; 10; 12; 16 (Bestell-Nr. 2214)
(208)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 33
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

9 Zorspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Schruppfraser
Ausfiihrung: HSS-E PM, Typ HR, DIN 844-K, 30°, @m
Fire-beschichtet, bis @ 28 mm mit Zentrumschnitt. § Hgfﬂ'E THpr 426 BEzllNK Con | @7/
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zihigkeit 8358 908 i
(hohere Kantenstabilitat, verschleiRfester) und %
einen hoheren Standweg aus. Zylr 4
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei L bis 7 28 mm
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
moglich. i RN Y
Anwendung: Besonders geeignet zum Schruppen von
Stahlen > 1000 N/mm?. Ih
HSS
BN - = E
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oSrand Ti, Ti-Leg. K
bis bis bis s is is is i eza;':ei o und Gusseisen- Al, Al- und euspsfiin

ﬁeSte"- &0 N2 N Jryes s2hRC 5 1R so e P ’ (slsfg‘%g e ertofte Hotes onzen

r.

2218 70 60 35 30 50 30 65 180 120
Bestell- @ 2218 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-

Nr. d, =k 12 [GUHRING]| lange |, lange I, d,=h6 zahl
mm E=E mm mm mm

0060 6,0 34,80 13 57 6 4

0080 8,0 42,30 19 69 10 4

0100 10,0 44,40 22 72 10 4

0120 12,0 50,80 26 83 12 4

0140 14,0 70,60 26 83 12 4

0160 16,0 85,60 32 92 16 4

0180 18,0 101,50 32 92 16 4

0200 20,0 102,50 38 104 20 4

0250 25,0 144,50 45 121 25 4

0320 32,0 199,00 53 133 32 6

(205)
Schruppfraser

Ausfiihrung: Typ HR, DIN 844-L, 30°, bis T Z DIN % Fformat
@ 20 mm mit Zentrumschnitt. Hpr 3.6 | 844-L { om ] = % professional quality
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und L % LS
Stirnfrasen. bis & 20 mm :

o BP

_@__

od,

2226  HSS Co8, blank.
HSS i~ g— )
2227  HsS-E PM, TiAIN-beschichtet. Co8 2226
TiAlr HSS-E PM zeichnet sich durch seine
hohe Zahigkeit (hohere Kantenstabilitat,
verschlei3fester) und einen hoheren HSS-E % H
Standweg aus. PM 2227
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher TiGE
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung moglich.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt and Ti, Ti-Leg. Ki
bis bis bis is is is is bearbeiten cotindige und Gusseisen- Al, Al- und euspsfii'y,
E:Stell' o0 . N0, h}/‘:v?r?\z 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC egbﬁgc ’ (SIE%‘%Q S wetkotofte Morteo. Boncen
2226 30 25 15 85
2227 44 36 30 19 51
Bestell- ) 2226 2227 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d, =k 12 format) format) lange I, léange I, d,=h6 zahl
mm TidlhE mm mm mm
0600 6,0 20,70 - 24 68 6 3
0800 8,0 22,40 - 38 88 10 &
1000 10,0 22,40 36,70 45 95 10 4
1200 12,0 25,90 44,90 53 110 12 4
1400 14,0 36,20 59,40 58 110 12 4
1600 16,0 37,90 64,60 63 123 16 4
1800 18,0 43,10 77.40 63 123 16 4
2000 20,0 47,40 93,90 75 141 20 4
2500 25,0 72,40 150,50 90 166 25 5
3200 32,0 117,50 - 106 186 32 6
(206) (208)
2 / 34 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schilitzfraser
Ausfiihrung: HSS Cob5, Typ N, DIN 850-D, blank, kreuzverzahnt. HSS Typ DIN |4 ! ffo‘.l@
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Scheibenfedernuten fiir Cob5 N |850-D | | =N professional quallty

Woodruff-Keile DIN 6888 oder von kleinen Schlitzen.
An den Seitenflachen freigeschliffen.

N

== o~
he) . - —— - 5

_lb
Stahle Stahle Stahle Stahle Stihle Stéhle Stihle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis : - . - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
ﬁ?ste"- N?ri?n R p}/?;)r?‘ R '\‘1/‘:'(‘)[22 42b:RC 52b;|sﬂc 56b;‘snc 50b|l.|sRC ngHe Fr{c b (SI:\IE(;‘% 9 s;gﬁ?er_ werkstoffe Mg-Leg. '\gronz egny
2250 20 17 11 20 100
Bestel- @ xBreite 2250 fiir Gesamt- Schaft-@  Zéhne- Bestell- @ xBreite 2250 fiir Gesamt- Schaft-@  Zahne-
Nr. d,=h11/ format) Scheiben- léngel, d,=h6 zahl Nr. d,=h11/ format) Scheiben- léngel; d,=h6 zahl
b=e8 federn b=e8 federn
mm mm mm mm mm mm mm mm
0001 135x20 21,10 2,0x5,0 56 10 8 0037 225x50 3150 50x 90 63 10 10
0004 135x25 21,10 25x5,0 56 10 8 0040 225x6,0 3150 60x 90 63 10 10
0007 135x30 21,10 3,0x5,0 56 10 8 0043 255x50 3980 50x10,0 63 10 10
0010 135x40 21,10 4,0x5,0 56 10 8 0046 255x6,0 3980 6,0x100 63 10 10
0013 165x25 2310 25x6,5 56 10 8 0052 255x80 3980 8,0x100 63 10 10
0016 165x30 23,10 3,0x6,5 56 10 8 0055 285x50 4330 50x11,0 63 10 10
0019 165x40 23,10 4,0x6,5 56 10 8 0058 285x6,0 4330 60x11,0 63 10 10
0022 165x50 2310 50x6,5 56 10 8 0064 285x80 4330 80x11,0 63 10 10
0025 195x30 2940 30x75 56 10 8 0067 325x50 4760 50x130 71 12 12
0028 195x40 2940 40x75 63 10 10 0070 325x6,0 4760 6,0x130 71 12 12
0031 195x50 2940 50x75 63 10 10 0073 325x80 4760 80x130 71 12 12
0034 225x40 3150 40x90 63 10 10 (204)
(204)

T-Nutenfraser

Ausfiihrung: HSS Cob, Typ N, DIN 851-AB, blank, kreuzverzahnt. HSS Typ DIN |4 ; ffo'.l@
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von T-Nuten nach DIN 650. Co5 N |851-AB professional quality

Auf beiden Seiten schneidend. L iz

= ]
® F—-
Stéhle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A Stond Ti, Ti-Leg. Kupf
bis bis bis is is is is r estandige und Gusseisen- Al Al- und el

ﬁ?.Ste"' Ny N0, ,41,‘,‘,?,?,2 42anc 52bHRC 56bHRC GObHRC e;b:FQC ° :ﬁ%‘%g e werkstofte Mo-tes: Broen
2253 20 15 30 100

Bestell- @ x Breite 2253 fiir Hals-& Gesamt- Schaft-@ Zéahne-

Nr. d,=d11/b=e8 format) T-Nuten ca. lange I d,=h6 zahl
mm DIN 650 mm mm mm

0001 125x 6,0 25,10 6 5,0 57 10 6

0004 16,0x 8,0 31,70 8 6,5 62 10 6

0007 180x 8,0 33,20 8 8,0 70 12 6

0010 210x 9,0 43,20 9 10,0 74 12 6

0013 250x11,0 54,70 11 12,0 82 16 6

0016 280x12,0 60,90 12 13,0 83 16 6

0019 32,0x 14,0 65,20 14 15,0 90 16 8

0022 36,0x 16,0 92,90 16 17,0 103 25 8

0025 40,0x 18,0 118,00 18 19,0 108 25 8

(204)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 3 5
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Winkelfraser

Ausfithrung: HSS Cob, Typ N, blank. HSS Typ DIN 7 on | %E
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Co5 N 1833 C/D . >

Schwalbenschwanzfiihrungen mit einer
Winkeltoleranz von 0° = 15°. l

2256 DIN 1833 C, 45°.
2257 DIN 1833 C, 60° %
2258 DIN 1833 D, 45°.

2259 DIN 1833 D, 60°.

for

mat

fin Y

professional quality

Form: C

o
i& Form: D
Stane Stahle Stahle Stahle stahle Sthle Stahle Hart- el N K
bis bis bis is s s is arbeiten ostandige und Gusseisen-| | NAL Al- und upfer,
:I?ﬁe"- N . o, o, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC th’:gc ’ ﬁﬁé‘%g g wetkotoffe Morteo. ooz
2256 17 12 9 20 95
2257 17 12 9 20 95
2258 17 12 9 20 95
2259 17 12 9 20 95
Bestell- @ 2256 2257 2258 2259 Schneidenhéhe Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d,=js 16 fo@ format ro@ fo@ mm lange |, d,=h6 zahl
45° 60°
mm b=js 14 mm mm
0160 16,0 24,00 24,00 24,00 24,00 4,0 6,3 60 12 6
0200 20,0 30,40 30,40 30,40 30,40 5,0 8,0 63 12 6
0220 22,0 44,00 44,00 44,00 44,00 6,0 9,0 67 12 6
0250 25,0 45,10 45,10 45,10 45,10 6,3 10,0 67 16 8
0280 28,0 50,10 50,10 50,10 50,10 7,5 11,0 67 16 8
0320 32,0 55,10 55,10 55,10 55,10 8,0 12,5 71 16 10
0380 38,0 81,30 81,30 81,30 81,30 10,0 16,0 80 16 12
0500 50,0* - 189,00 - - - 16,0 100 25 16
* Werksnorm. (204) (204) (204) (204)
Viertelrund-Profilfraser (Konkavfraser)
Ausfiihrung: HSS Co8, Typ N, DIN 6518-B, HSS T F i
yp Z DIN ||g > Orimna
blan k, konkav. Co8 N 4 6518-B N professional quality
Anwendung: Einsetzbar zum Abrunden von
AuBenkanten. 4
gl & <
@ 7
Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost-und Ti, Ti-Leg. Kupf
bis bis bis s is is is ; 1 estandige und Gusseisen- Al, Al- und :spsienr'.
zﬁﬂe"' Ny g0, R 42bHRC 5sznc 56bHRC GObHRC egﬁzc ’ ﬁ,‘:%‘%g e netkstofte Mo-tes oncen
2262 16 13 13 20 90
Bestell- Radius 2262 grokter @ kleinster & Gesamt- Schaft-@
Nr. rh11 format) d} d;=js 14 lange I, d,=h6
mm mm mm mm mm
0100 1,0 23,70 8 6 60 10
0150 1.5 23,70 9 6 60 10
0200 2,0 23,70 10 6 60 10
0250 25 24,60 11 6 60 10
0300 30 27,30 12 6 60 12
0400 4,0 29,00 14 6 60 12
0500 5,0 31,50 16 6 60 12
0600 6,0 34,50 20 8 67 16
0800 8,0 45,50 24 8 71 16
1000 10,0 58,70 28 8 85 25
1200 12,0 82,40 34 10 90 25
1600 16,0 144,00 48 16 100 25

(204)

2 / 3 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Radiusfraser
Ausfiithrung: HSS Co8, Typ N, 30°, mit Zentrumschnitt. % 0o
g . p . ™ HSS Typ Z I % ’ 4 prfof!s?or:lqualityat
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von halbkreisfor- Co8 N 2 eonn & > TH

migen Profilen. Als Kopier- und Zeilenfraser im Formen-
bau verwendbar.

2118  Kurze Ausfiihrung nach DIN 327 D, blank. E DIN --

2118
2122  Kurze Ausfithrung nach DIN 327 D, o
IEEmE  TAIN-beschichtet. O |l m"
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2122 NEE

Trockenbearbeitung mdoglich.

21 24 Lange Ausf'L'lhrung nach DIN 1889, blank. § DIN m
1889

2124

2125  Lange Ausfiihrung nach DIN 1889, O

MW TANbeschiohto. PR =
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2125 .

Trockenbearbeitung moglich.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt und Ti, Ti-Leg. ) Kuper,
bis bis bis i - . i estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essin'
ﬁ$5te"- le:‘(;z ,\}/?r?:ﬁ '\‘1/‘:'?312 4zb:ﬁc 5Zb';s':«: 5eh:‘s’:‘C eob:Rc egtﬁ;c b (SI%(';%Q S;gﬁ?: werkstoffe Mg-Leg. MBronzegr;
2118 33 20 14 105 40
2122 48 29 21 155 40
2124 33 20 14 105 40
2125 48 29 21 155 40
Bestel- @#d,=e8 2118 2122 2124 2125 Schneidenlange |, mm Gesamtlange I; mm Schaft-@
Nr. format format format format d,=h6
mm ‘) _‘) ) —) 2118/2122 2124/2125 2118/2122 2124/2125 mm
0200 2,0 11,60 14,35 - - 4 - 48 - 6
0300 3.0 11,60 14,35 12,10 17,60 5 8 49 56 6
0400 4,0 11,60 14,35 12,10 17,60 7 11 51 63 6
0500 5,0 11,60 14,35 12,10 17,60 8 13 52 68 6
0600 6,0 11,60 14,35 12,10 17,60 8 13 52 68 6
0700 7.0 14,80 20,20 15,55 24,70 10 16 60 80 10
0800 8,0 14,80 20,20 15,55 24,70 11 19 61 88 10
0900 9,0 14,80 20,90 15,565 25,40 11 19 61 88 10
1000 10,0 14,80 20,90 15,55 25,40 13 22 63 95 10
1100 11,0 19,40 25,40 20,40 31,60 13 22 70 102 12
1200 12,0 19,40 25,40 20,40 32,60 16 26 73 110 12
1300 13.0 21,90 27,80 23,60 36,10 16 26 73 110 12
1400 14,0 21,90 28,00 23,60 36,50 16 26 73 110 12
1500 15,0 24,40 30,40 26,50 40,10 16 26 73 110 12
1600 16,0 25,30 32,40 27,60 42,90 19 32 79 123 16
1700 17,0 31,20 38,70 34,00 50,40 19 32 79 123 16
1800 18,0 31,20 48,60 34,00 53,20 19 32 79 123 16
1900 19,0 35,70 46,20 39,30 61,30 19 32 79 123 16
2000 20,0 35,70 50,50 39,30 68,60 22 38 88 141 20
2200 22,0 40,00 56,30 44,00 73,90 22 38 88 141 20
2400 24,0 53,60 69,40 59,90 86,80 26 45 102 166 25
2500 25,0 53,60 70,10 59,90 87,20 26 45 102 166 25
3000 30,0 87,80 106,00 90,90 121,50 26 45 102 166 25
3200 32,0 97,40 114,50 - - 32 - 112 - 32
(206) (208) (206) (208)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 37
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

9 Zorspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Miniradiusfraser
Ausfiihrung: HSS Co8, dhnlich DIN 327 D, 30°,

mit Zentrumschnitt. é 'gig z Vr\]/(e;:(;_ prfofg)!; qaneat
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfréasen sowie
zum Frésen von halbkreisférmigen Profilen. -
Als Kopier- und Zeilenfraser im Formenbau verwendbar. Tl
1;1: S ) <
H { / 2
2139
2143 TiAIN-beschichtet.
MiElH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher &
als bei unbeschichteten Werkzeugen. 2143
Trockenbearbeitung méglich. TinklH
sianle stehle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P AL Al und Kupfer,
IS IS 1S is is is is " bestandige ) Al-un essing,
zeStell' N?,f,?"z N‘,?,‘,],?,z ,\‘1,‘:,?,?,2 42bHRC 52bHRC 56bHRC SDbHRC agb:;c (Slﬁl'a'g;e)g Mg-Leg. “gronzegn
r.
2139 33 20 14 105
2143 48 29 21 155
Bestell- @ 2139 2143 Schneiden- Schaft-@
Nr. d,=e8 format) format) lange I, d,=h6
mm TivlE mm mm
0200 2,0 8,95 14,75 4 6
0250 25 8,95 14,75 5 6
0300 3,0 8,95 14,75 5 6
0400 4,0 8,95 14,75 7 6
0500 5,0 8,95 14,75 8 6
0600 6,0 8,95 14,75 8 6
(206) (208)
Gesenkfraser
Al_Jsfl'.ihrung: HS_S Co8, Typ N, DIN 1889, 30°, HSS e 7 fo"mat
mit Zentrumschnitt. Co8 4-6 professional quality

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen und bedingt zum
Eintauchen geeignet.
Als Kopier- und Zeilenfraser im Formenbau verwendbar.

2232 Biank

2235 TiAIN-beschichtet.

I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung moglich.

V4

@ NN
'

9 d4

|

|

|

|
@ do

stahle stanle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R AL Al und Kupfer,
IS IS IS is is is is pear bestandige Al U essing,
E:Stell' N2 N2 N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e (SI;‘%‘;SQ ges Bronzen
2232 33 20 14 105
2235 48 29 21 155

Bestell- 7] 2232 2235 Schneiden- Gesamt- Zéhne-

Nr. d, =k 12 format) format) lange I, léange I, zahl
mm Ti%iH mm mm

0600 6,0 17,05 22,40 13 57 4

0800 8,0 20,40 29,70 19 69 4

1000 10,0 20,40 30,70 22 72 4

1200 12,0 26,40 37.80 26 83 4

1600 16,0 33,80 47,60 32 92 4

2000 20,0 46,50 72,10 38 104 4

2500 25,0 66,60 96,90 45 121 6

3200 32,0 76,60 111,50 53 133 6

(206) (208)

2 / 38 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.







2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung Einzahn- | Miniatur-| Schaft-
fraser fraser fraser
Zahnezahl 1 2 2
DIN WN WN WN
Werkzeugtyp N N W-
extrakurz
Schneidstoff K10-20 | K10-20 | K10-20
Beschichtun
g TiEs
Schaftausfiihrung HA HA HA
Bestell-Nr. 2310 2300 2475
Seitenzahl 2/54 2/54 2/55
Werkstoffgruppe
Stahle
550 o ®
N/mm?
Stahle
1%‘050 . .
N/mm?2
Stahle
o (D) o
N/mm?
Sté_hle
42bl{|sRC D ‘
Sté!wle
52bI{iSRC D
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart‘-
uber
60 HRC
Roﬁt— u[\d
Sl;h\ev D '
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
pendiiy o
Lo, { L)) o
© o ©
@® empfohlen © geeignet

2/40

Mini-
fraser
WN
W-kurz

K10-20

HA
2481

2/55

|

Schaftfraser
2 2 2 2 2 2 2
6527 6527 6527 6527 WN WN 6527
N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-lang
K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 UF UF UF
&l Wikl W& TiElE
HA HA HB HB HA HB HA
2315 2317 2321 2339 2346 2347 2327
2/56 2/56 2/56 2/56 2/57 2/57 2/58
o o o ° ° o o
L L L ] ] @ L
© { © o o o O
L)) { D) ° ®
© o © o o o ©
L @
L)) L () ] L))
© © L)) L)) ©
L)) L)) D) D) L))

WN = Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung

Zahnezahl 2
DIN 6527
Werkzeugtyp N-lang
Schneidstoff UF
Beschichtung Tisi
Schaftausfiihrung HA
Bestell-Nr. 2329
Seitenzahl 2/58
Werkstoffgruppe
Siéi_hle
850 ®
N/mm?
Sib?a'_me
10'50 .
N/mm?
Stahle
60 o
N/mm?
Stahle
a
42 :HC D
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Har\.-
Uber
60 HRC
Ra‘s(r und
Shure
S ®
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey o
oise” ()]
Mo, O
Bronzen
@ empfohlen

O geeignet

2
6527
N-lang
UF
MiEIH
HB
2342

2/58

2
6527
N-lang
UF
BT
HB
2466

2/58

:

Schaftfraser
2 2
WN WN
N- N-
extralang extralang
K10-20 K10-20
&l
HA HA
2354 2359
2/59 2/59
o °
] L
L)) @
L))
O o
(D) o
O L))
L)) L))

2
WN
N-

extralang
UF

B
HA
2482

2/59

2
6527
W-kurz

UF

HB
2478

2/60

2

6527
W-lang

UF

HB
2480

2/60

2
WN
W-

extrakurz
K10-20

HB

2477

2/60

WN = Werksnorm

2/41
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung Mini-Fraser
Zahnezahl 3 3 3
DIN WN WN WN
Werkzeugtyp N- N- N-
extrakurz  extrakurz  extrakurz
Schneidstoff K10-20 K10-20 UF
Beschichtun
9 mRmE
Schaftausfiihrung HB HB HB
Bestell-Nr. 2351 2352 2472
Seitenzahl 2/61 2/61 2/61
Werkstoffgruppe

Stéhle

o o o
S\b'a'_hle

b o *

Stahle

b3 ® ® ©
Sté_hle

42bl{|sRC ' .

Sté!wle

52bI{iSRC . .

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Hart‘-

uber

60 HRC

Roﬁt— u[\d

Sl;h\ev D . D

(INOX)

Ti, Ti-Leg.

Sonder ©

stahle

pendiiy @ o o
L ° ® ©
° ° ©
@® empfohlen © geeignet

2/42

WN
N-

extrakurz
UF

BT
HB
2474

2/61

B
6527
N-kurz

K10-20

HA
2318

2/67

3

6527

N-kurz

K10-20

Ml
HA

2320

2/67

Schaftfraser

3

6527

N-kurz

K10-20

HB
2324

2/67

3
6527
N-kurz
K10-20
&l
HB
2345

2/67

8
6527
N-lang

K10-20

HA
2330

2/62

6527
N-lang

K10-20

HA
2332

2/62

(D)

©

WN = Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung

Zahnezahl 3 3 3
DIN 6527 6527 6527
Werkzeugtyp N-lang N-lang N-lang
Schneidstoff K10-20 K10-20 UF
Beschichtun
g mEE
Schaftausfiihrung HB HB HB
Bestell-Nr. 2336 2348 2468
Seitenzahl 2/62 2/63 2/62
Werkstoffgruppe

Stihle

e o o
Stihle

- . .
Stéhle

o (D) ° o
N/mm?

St:‘i.hle

42b:HC D D
Sté.hle

52b;isRC D
Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Har\.-

Uber

60 HRC

© o °
(INOX)

Ti, Ti-Leg.

o ©
stahle

ensione | ()] { o
e © © ©
©c o ©
@ empfohlen © geeignet

K10-20 K10-20

il

3 3 3 3 3
6527 6527 WN WN WN
N-lang N-kurz N- N- N-
extralang extralang extralang
UF UF K10-20 K10-20 UF
EEE N E EE miEE =T
HB HB HA HA HA

2476 2371 2357 2356 2355

2/65 2/65 2/66 2/66 2/66

® L) @ ® @
L ® ® L ®
® ® L)) ® o
o ® O L))
0 0
o L)) © ® ®
L L L))
® ® (D) ® ®
0 © © L)) L))
© © © © L))

WN = Werksnorm

2/43
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

LT

——

Bezeichnung Schaftfraser
Zahnezahl 3-4 3-4 4 4 4 4 4 4 4 4
DIN WN WN 6527 6527 6527 6527 WN WN 6527 6527
Werkzeugtyp H-lang H-lang N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-kurz N-lang N-lang
Schneidstoff UF UF K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 UF UF UF K10-20
Beschich

eschichtung WislN Wi misir mEE  mEE s e
Schaftausfiihrung HA HB HA HA HB HB HA HB HB HA
Bestell-Nr. 2364 2365 2363 2367 2369 2375 2376 2377 2470 2366
Seitenzahl 2/66 2/66 2/68 2/68 2/68 2/68 2/69 2/69 2/69 2/70

Werkstoffgruppe

Stahle

& ° ° ° ° ° ° ® ® ° °
Stahle

° ° [ [ ° [ ° ° ° ®
Stahle

© © © ° © ° ® ° ® ©
Sté_hle

© () © ° () ® © ()
S(é!wle

52bI{iSRC ‘ ‘

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Hart‘-

uber

60 HRC

e ° ° © © © 0 ) ® ) )
(INOX)

° ° ® ® ©

S

e D) ) © L ) ® ® ()
Vo-Loo. O © © © © © O ©
© © © © © © © ©

WN = Werksnorm

@® empfohlen © geeignet

2/44



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

|

Bezeichnung Schaftfraser

Zihnezahl 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
DIN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6527 WN 6527
Werkzeugtyp N-lang N-lang N-lang Ratio- Ratio- Ratio-  Ratio- Ratio- N W-lang

extrakurz N-kurz N-lang N-lang N-kurz

Schneidstoff K10-20 K10-20 K10-20 UF UF UF UF UF UF UF

Beschichtun
g MiElH IEE mEE T T R EEE T
Schaftausfiihrung HA HB HB HB HB HA HB HB HA HB
Bestell-Nr. 2368 2372 2378 2407 2460 2448 2462 2409 2463 2455
Seitenzahl 2/70 2/70 2/70 2/70 2/71 2/71 2/72 2/73 2/73 2/73
Werkstoffgruppe

e © e e o© © © e o o

e © o o o o o o o ©

Stahle

y ° ©c e © e e e 0o o

Sté.hle

® ) ° ° ° ° °

Stéhle

e ® ® L ® L ®

St:ir;le D D D

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Han:

uber

60 HRC

() () () (] () © © ° ()

(INOX)

e o o °

o

e (D) ® © L L ° D) ® D)
Ng-Lep. D) (D) O © L)) (D) (D) (D) O @
© © © e © © o0 e o e
@ empfohlen © geeignet

4

6527
NH
UF

BT
HA

2452

2/74

6527
NH
UF

B
HB

2453

2/74

©

WN = Werksnorm

2/45
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung

Zahnezahl 4 4
DIN 6527 6527
Werkzeugtyp NH N-lang
Schneidstoff UF K10-20
Beschichtun
9 s
Schaftausfiihrung HB HA
Bestell-Nr. 2454 2405
Seitenzahl 2/74 2/75
Werkstoffgruppe
S\b'a'_hle
e o
Stahle
o ®
Stahle
o
Slé.hle
42bl{|sRC D .
Stahle
bis
52 HRC
Stahle
bis
56 HRC
Stahle
bis
60 HRC
Hart‘-
uber
60 HRC
Roﬁt— u[\d
Sl;h\ev ‘ .
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
Somger. © L))
stahle
ey { ]
Lo, o L))
Kupfer,
ek © ©
@® empfohlen © geeignet

2/46

4

WN

N-kurz

K10-20

HA
2457

2/75

4

WN

N-kurz

K10-20

HB
2458

2/75

Schaftfraser
4 4
6527 6527
N-lang N-lang
K10-20 K10-20
TiglH  Misls
HA HB
2459 2461
2/76 2/76
L o
] o
L o
o o
(D) ©
L)) ©
(D) ©

4
WN
N-

extralang
UF

B
HA
2471

2/76

5)
WN
N-lang
K10-20
&l
HA
2459

2/77

6 6
WN WN
N N
UF UF
MiEle  TiEEs
HA HB

2382 2383

2/78 2/78
@ @
® ®
® ®
L)) L))
® ®
® ®

WN = Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung

Zahnezahl 6-8 6-8
DIN WN WN
Werkzeugtyp H H
Schneidstoff UF UF
Beschichtun:

g T 11 R 10
Schaftausfiihrung HA HB
Bestell-Nr. 2381 2384
Seitenzahl 2/78 2/78

Werkstoffgruppe
Stahle
2] @ ®
N/mm?
Stahle
1?]':0 ‘ .
N/mm?
Stahle
B o L
N/mm?
Sté‘hle
42h:HC . .
Stahle
bis
52 HRC ‘ .
Stahle
bis
56 HRC ‘ ‘
Sté‘hle
GOb:HC . .
Har\.-
uber D D
60 HRC
Ra‘s(' und
beatandige
Stahle
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
Gusseisen-|
werkstoffe
Al, Al- und
Mg-Leg.
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@ empfohlen O geeignet

H-
extralang

2380

2/79

||

Schaftfraser
6 6-10 6-8
6527 6527 WN
NH NH NH-
extralang
UF UF UF

HA HA HA
2456 2484 2485
2/79 2/80 2/80
® ® ®
® ® ®
® ® ®
® ® ®
® ® ®
® ® ®
o ® ®
® ® ®
® (D) L))
® (D) L))

6-8 6-8
6527 WN
H-lang N-

extralang

UF UF
BTN T

HA HA
2385 2386
2/81 2/81

L)) O
o o
o o
L L
L)) L))

2 Zerspanung

Schruppfraser
3 3
6527 6527
WR-kurz ~ WR-lang
K10-20 UF
HB HB
2358 2469/
2473
2/82 2/82
(D) (D)
o o
] @

WN = Werksnorm

2/47



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

T
Bezeichnung Schruppfraser
Zahnezahl 3-5 3-5 3-5 4 4 4-5 3-6 4-6 4-6 5-6
DIN WN WN WN 6527 6527 6527 6527 WN WN WN 6527
Werkzeugtyp HR-kurz HR-lang HR-lang NRF-kurz NF-kurz NRF-lang NF-lang HR-lang HR- HR-kurz NF-lang
extralang
Schneidstoff UF UF UF UF UF UF UF UF UF UF UF
Beschichtung BN N N I I S S S B s
Schaftausfiihrung HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB HB
Bestell-Nr. 2390 2393 2397 2389 2392 2391 2394 2400 2401 2398 2395
Seitenzahl 2/83 2/83 2/84 2/84 2/85 2/85 2/86 2/86 2/87 2/87 2/88
Werkstoffgruppe

Stahle
Né’;om ® O o © o o ® ® o o
Stahle
° © ° © ° ° ° ° o °
Stahle
J/%Soz o © o o © o O o o o ()
Stahle
— o o o © © © {
Stahle
o @ o { L)) ®
Stahle
56bI{iSRC . ‘ '
Sté.hle
SObl{isRC . .
Hart‘-
bor © O
60 HRC
e © [ [ © [ [ o ° ® ®
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
° ° ° © ° ° ® ® ° °
Sy L)) L)) ® L)) L)) © o
eise. ©
©

WN = Werksnorm
@® empfohlen © geeignet

2/48



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

[ T
Bezeichnung Schruppfraser
Zahnezahl 2 2
DIN WN WN
Werkzeugtyp N- H-
extrakurz ~ extrakurz
Schneidstoff UF UF
Nano
Beschichtung TGl TIAIN-S
Schaftausfiihrung HA HA
Bestell-Nr. 2403 2406
Seitenzahl 2/90 2/91
Werkstoffgruppe
Stihle
o
Stihle
®
Stb'a'_hle
o, ®
Sté‘hle
42b:HC ‘ ’
Stahle
bis
52 HRC . '
Stahle
bis
56 HRC ‘ .
Sté.hle
GOb:HC ‘ ’
Har\.-
uber D '
60 HRC
Rc‘s(r und
bestindige
Stahle
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey ©
Al, Al- und
Mg-Leg.
©
@ empfohlen O geeignet

2
WN
N-lang

K10-20

HB
2410

2/89

2

WN

N-lang

K10-20

HB
2413

2/89

2
6527
N-lang
UF
BET
HA
2465

2/89

Radiusfraser

2
6527
N-lang
UF
[ |
HB
2464

2/89

2
WN
N-lang

UF

HA
2414

2/92

n,..)

2
WN
N-lang

UF

HA
2415

2/92

4

6527
N-lang

UF

HA
2420

2/93

N-lang

UF

Ml
HA

2417

2/93

WN = Werksnorm

2/49
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung

1

|

Zahnezahl 4 2 2
DIN WN WN WN
Werkzeugtyp N-lang W-kurz N-kurz
Schneidstoff UF UF UF
Beschichtun
9 s ves EEEE
Schaftausfiihrung HB HA HA
Bestell-Nr. 2419 2402 2485
Seitenzahl 2/93 2/94 2/94
Werkstoffgruppe
Stahle
550 © ®
N/mm?
Stahle
1%‘050 ‘ .
N/mm?2
Stahle
1300 L ] o
N/mm?
Slé_hle
42bl{|sRC . .
Sté!wle
52bI{iSRC ‘ D
Stéhle
56bltisRC ‘
Sté.hle
SObl{isRC .
Hart‘-
uber D
60 HRC
Roﬁt— u[\d
S(;h\ev D
(INOX)
i, Ti-Id_eg.
0
ey © {
igise o (D)
° ©
@® empfohlen © geeignet

2/50

Radiusfraser

2

WN

N-kurz

UF

HA
2486

2/95

2
WN
N

UF

HA
2489

2/95

2
WN
N

UF

HA
2490

2/96

2
WN
N-

extralang
UF

HA
2487

2/96

2

WN
N

UF

HA
2488

2/97

Kugelfraser

2
WN
N-kurz
UF
NANO
HA
2422

2/98

2
WN
H-lang

UF

HA

2423

2/98

WN = Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

| I
Bezeichnung Kugelfraser
Zahnezahl 2 2 2 4
DIN WN WN 6527 6527
Werkzeugtyp N-lang H- N-lang N-lang
extralang
Schneidstoff UF UF UF UF
NANO

i I BN O
Schaftausfiihrung HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2425 2426 2491 2492
Seitenzahl 2/99 2/99 2/100 2/100

Werkstoffgruppe

Stahle

o5 { o
N/mm?

Stahle

1060 o o
N/mm?

Stahle

o { o

N/mm?

Stfi.hle

42b:HC D D . .

Sté.hle

Szb;isRC . . D D

Sté.hle

SGbFTRC . ‘

Sté.hle

GOb:HC ' .

Har\.-

ber o ]

60 HRC

©c o©

(INOX)

i, Ti-léeg.

© o
ey o (] o o
Ngiog. O O
@ empfohlen O geeignet

WN

H-
extrakurz
UF
NANO

TIAIN-S
HA

2427

2/101

Schaftfraser
2
WN
N-lang
K5-10
MiElH
HA
2430

2/101

2
WN
N-lang
UF
&l
HA
2428

2/102

6527
N-

extralang
K5-10

Al
HA
2432

2/102

WN

W-lang

UF

HA
2418

2/103

Hart-
Kopierfraser

4
WN

H-
extrakurz
UF
NANO

TIAIN-S
HA

2494

2/103

WN = Werksnorm

2/51
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

Bezeichnung Hart-
Kopierfraser,
Zahnezahl 4 4 4 4 4
DIN WN WN WN WN WN
Werkzeugtyp N- N-lang N- N-lang H-kurz
extrakurz extralang
Schneidstoff UF UF UF UF UF
Beschichtung EREE | =T
Schaftausfiihrung HA HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2436 2434 2435 2437 2495
Seitenzahl 2/104 2/104 2/104 2/105 2/105
Werkstoffgruppe
Stahle
0 0 0
Stahle
° ) ®
Stahle
560 ® o o
N/mm?
Slé.hle
o © © o e
Sté!wle
o o o o o o
Stéhle
oo o o o o o
Slé.hle
s { o o o o
Hart‘-
oer © o o © O
60 HRC
e ©
(INOX)
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder
stahle
ey O { ] { ] © O
Al, Al- und
Mg-Leg.
Kupfer,
Messing,
Bronzen
@® empfohlen © geeignet

2/52

Schaftfraser
6 6
WN WN
H- H-lang
extrakurz
UF UF

HA HA
2496 2497
2/106 2/106

© ©

@ @

® ®

® ®
® @

® o

® ®

© ©
©

©

WN
H-lang

UF
NANO

TIAIN-S
HA

2438

2/107

7
7

6 6-8
WN 6527
H- N-lang
extralang
UF UF
BN BT
HA HA
2388 2493
2/107 2/108
®
o
°
D) ®
° ®
® D)
®
]
D)
L))
o o

WN = Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Friserprogramm

|

v

U

Bezeichnung Viertel- Multifunktions-
kreisfraser werkzeug

Zihnezahl 4 2 2 2
DIN WN WN WN WN
Werkzeugtyp N-kurz | N-60° N-90° N-120°
Schneidstoff K10-20 |K10-20 K10-20 K10-20
Beschichtung Tt

Schaftausfiihrung HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2451 2442 2440 2446
Seitenzahl 2/108 | 2/109 2/109 2/109

Werkstoffgruppe

Sib?a'_h\e

o | o o
Slb?a'_h\e

e | & o o
Stahle

o ® (D) © (D)
N/mm?

Sté.hle

42b:HC .

Sté.hle

SZb;isRC ‘

Stahle

bis

56 HRC

Stahle

bis

60 HRC

Har\.-

Uber

60 HRC

° © © ©
(INOX)

Ti, Ti-Leg.

©c |0 o o
ey O © © ©
Ngiog. (D) o ® ]
©
@ empfohlen O geeignet

WN

N-90°

K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20 K10-20

HB
2440

2/110

/

4 4
WN WN
N-90° N-60°

Al
HB HB
2441 2442

2/110 2/110

® ®
® L
® ©
L)) L))
© L D)
® L D)
® ®

| —]

Entgratfraser
4 2
WN WN
N-60° N-120°

Al

HB HA
2443 2446
2/110  2/110
® ®
@ ®
® L))
L)) L))
O L D)
® L D)
® ®

WN

N-120°

Al
HA

2449

2/110

2 Zerspanung

Gravier-
fraser
4 1
WN WN
N-45° N
K10-20
HA HA
2444 2444
2/111 2/111
® ©
© ©
©
©
©
©
©
©
©
O
O
o o
® ®

WN = Werksnorm

2/53



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Einzahnfraser, kurz
Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, § VHM

<
5
N

nach Werksnorm, 30°, blank, mit 1 Schneide.
Spannut feinst geschliffen (Spiegelschliff).

1 onm 6535-HA

K20

Anwendung: Einsetzbar zum Konturen- und ,x
Einstechfrasen sowie zum Ausfréasen von Schlitzen _—
und Nuten an Fenstern, Tiiren und anderen Profilen 30°

aus Aluminium und Kunststoff geeignet.
Bedingt auch in anderen NE-Metallen verwendbar.

HSC

| =
vy

stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Foaure Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
- is IS IS is is is is Pee PEE besténdige un usseisen- L Al- un essing,
E‘:Ste" N oo, e 42bHRC 52an0 56bHRC eobHRc egb:;ic (S"‘\‘ég;;g g werkstofe Mortes. Sonzen
2310 180 135
Bestell- Zd,=h10 2310 Schneidenlange |, Gesamtlange I, Schaft-Zd,=h 6
Nr. mm format) mm mm mm

0200 2,0 19,95 10 40 2

0300 3,0 19,95 12 40 3

0400 4,0 20,20 15 40 4

0500 50 20,80 16 50 5

0600 6,0 21,70 20 57 6

0800 8,0 27,90 22 63 8

1000 10,0 44,80 25 72 10

1200 12,0 67,10 35 83 12

(210)

Vollhartmetall-Miniaturfraser
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, J 5 VHM

<

p |l Z ||Werks- Fformat

nach Werksnorm, 30°, blank, mit Zentrumschnitt. > norm professional quality

6535-HA

Anwendung: Einsetzbar zum Eintauchen und
Verfahren. Auch fiir Aluminium und bei abrasiven
Kunststoffen verwendbar.

R
Ny =

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass die Drehzahl
mindestens 30000 U/min betragen muss.

od,
==
od,

sizhie stghle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, TiLeg. Gussei AL Ak und Kupfer,
- IS IS iS is is is is pearbeiten| bestandige un usseisen- , Al- un essing,
ﬁ?ﬂe“ N oo, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC eglﬁ;&c (Slilég;;g S werkstoffe Mg-Leg. ronsen
2300 35 35 25 25 19 50 40 100 75
Bestell- Zd,=h10 2300 Schneidenlénge I, Gesamtlange I, Schaft-@d,=h 6
Nr. mm format) mm mm mm
0020 0,2 27,70 04 38 B
0030 0.3 24,40 0,6 38 &
0040 0.4 21,50 0,8 38 3
0050 0,5 19,55 1,0 38 3
0060 0,6 19165 1,2 38 3
0070 0,7 18,25 14 38 B
0080 0.8 17,10 1,6 38 B
0090 0,9 17,10 1,8 38 3
0100 1.0 17,10 2,0 38 B
0150 15 17,10 3,0 38 3
0200 2,0 17,10 6,0 38 3
(210)

2 / 54 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ W,
nach Werksnorm, 25°, TICN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfeder-
nuten sowie fir die universelle Bearbeitung. Auch zum Besdumen
und Schlichtfrédsen geeignet.

Besonders fur die Alu-Bearbeitung geeignet.

=

VHM
K20

Typ VA Werks- (o )

norm

6535-HA

25°

3 N

for@

professional

@, s A -] | s
= L=
Iy K
- TiCH
Bestell stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Fourer Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
_ is is is is is is is A bestandige un usseisen- ) Al- un essing,
N:S € Nifm? Nimm? N 42bHRC 52bHRC saanc GObHRC P (SI;‘%‘;SQ S erksute Mortes. oncer
2475 150 150 105 105 79 163 150
Bestell- ) 2475 Radius r Hals- d, Schneidenlange |, Gesamtlange I, Freizone |5 Schaft-@
Nr. d;=h10 format) d,=h6
mm TN mm mm mm mm mm mm
0200 2,0 12,75 0,2 1.9 8 40 6,0 3
0300 3.0 12,75 0,2 2,9 4 40 8,0 3
0400 4,0 14,05 0,2 38 5 50 12,0 4
0500 5,0 14,60 0,2 4,8 8 50 14,0 5
0600 6,0 22,20 0,2 5,7 8 65 18,0 6
0800 8,0 26,10 0,2 77 10 70 22,0 8
1000 10,0 38,60 0,2 9,7 14 80 28,0 10
1200 12,0 53,40 0,2 11,5 16 90 35,0 12
1600 16,0 90,70 0,2 15,5 20 90 40,0 16
2000 20,0 147,50 0,2 19,5 25 100 50,0 20
(212)
Vollhartmetall-Schaftfraser — Diamant fiir die Alubearbeitung
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ W, = ARV/ETY 0
nach Werksnorm, 45°, DIAMANT-beschichtet, mit Zentrumschnitt. K10/ -I;X/p g vng:(ni' (o | gfg}; quality at
K20 6535-HA 45°

Langere Werkzeuglebensdauer durch die zwischen Hv4500
bis 5500 harte Diamantbeschichtung.

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfeder-
nuten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schéalender

==
=
=
%

>
]

Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung
an den Schneidkanten wird vermieden. S NN 15
Besonders fur die Alu-Bearbeitung geeignet. e <
lo I
Diamant
starie stanie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R i, TiLog. s AL AL und Kupfer,

- is is is is is is is besténdige un usseisen- ) Al- un: essing,
ﬁ?ﬂe" N N0, R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ng:;w (Slﬁc';;f)g i wetkstoffe Mg-Leg. e
2481 424 150

Bestell- ) 2481 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- ) 2481 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=e8 format) lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=e8 format) lange |, lange |, d,=h6
mm Diamant mm mm mm mm Diamant mm mm mm
0100 1.0 30,40 3 40 4 0600 6,0 31.40 13 50 6
0150 15 30,00 4 40 4 0700 7.0 42,60 16 60 8
0200 2,0 30,00 6 40 4 0800 8,0 42,60 19 60 8
0250 25 30,00 8 40 4 0900 9,0 56,40 19 70 10
0300 3.0 31,40 8 45 6 1000 10,0 56,40 22 70 10
0350 35 31,40 10 45 6 1100 11,0 72,60 22 15 12
0400 4,0 31,40 1 45 6 1200 12,0 72,60 26 75 12
0450 45 31,40 1 50 6 1600 16,0 139,50 32 90 16
0500 5,0 31,40 13 50 6 2000 20,0 201,50 38 100 20
0550 55 31,40 13 50 6 (210)
(210)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°, VHM 0T
mit Zentrumschnitt. K10/ T%p g 6%2\17 prfofg)!; quality at
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfedernuten K2l &
sowie fiir die universelle Bearbeitung. N
Y]
>
gl N
I ey m—
Iy
I
2315  Blank, Schaft HA.
e —
6535-HA
2315
2317 TiAIN-beschichtet, Schaft HA. I
Mial Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei 5 o E
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung : 2317
maoglich.
TiAE
2321 Blank, Schaft HB.
= P —
6535-HB
2321
2339  TiAIN-beschichtet, Schaft HB. '
MiAlE Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei 7 m
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung 2339
maoglich.
TiEIE
stahle siahle stahie Stihle Stahle Stahle Stahle Hart- R rand i Titeg. Gussei AL AL und Kupfer,
- is is is is is is is bearbeiten bestandige un usseisen- , Al- un essing,
zﬁsm" N oo, e 42bHRC 52an0 SSbHRC GObHRC P ﬁ‘,‘\‘%‘;g S wetkstofte Morteg. Soncen
2315 70 60 50 40 80 150 100
2317 110 100 80 60 50 120 150 100
2321 70 60 50 40 80 150 100
2339 110 100 80 60 50 120 150 100
Bestell- @ 23 1 5 23 1 7 232 1 2339 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) rmat) rmat) format) lénge I, lénge I d,=h6
mm TiAlE Mi#lH mm mm mm
0200 20 12,60 17,85 14,45 17,85 3 50 6
0300 3.0 11,10 17,40 13,00 17,35 4 50 6
0400 4,0 10,40 16,80 12,30 16,75 5 54 6
0500 50 10,40 16,80 12,30 16,75 6 54 6
0600 6,0 10,35 16,15 11,95 16,15 7 54 6
0800 8,0 12,30 21,80 14,10 21,80 9 58 8
1000 10,0 20,30 31,70 22,80 31,70 11 66 10
1200 12,0 29,30 45,10 31,70 45,10 12 73 12
1400 14,0 40,20 62,50 43,20 62,50 14 75 14
1600 16,0 48,60 73,40 53,60 73,40 16 82 16
1800 18,0 70,40 109,00 75,40 109,00 18 84 18
2000 20,0 82,30 116,00 87.30 116,00 20 92 20
(210) (212) (210) (212)
2 / 56 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfréaser

Ausfiithrung: Ultra Feinstkorn-Hartmetall, Typ N, nach
Werksnorm, 35°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
maoglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Beseitigen von scharfen
Kanten zur Verminderung von Abbréckelungen.
Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

VHM
UF

Werks- %/
norm

Fformat

professional quality

INOX
§
T s m—
2
1
2346  schaft HA.
ria -
6535-HA
2346
MiAIN
2347  schaft HB. —y
s Con ] Pasan
6535-HB
2347
MiAIH
Sthle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis . N . . by estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
z(:Stell- N?ri?nz J/ﬂ?ﬁz l\:/‘r‘r?r?\z 42b||-|sRc 52br:|snc sebll-lsnc eobrch egb:rfm ’ ﬁs%%g Ssot';ﬁleer werkstofte Ma-tes bg'“"zeg’;
2346 107 107 66 66 54 54
2347 107 107 66 66 54 54
Bestell- @ 2346 2347 Schneidenlénge I, Gesamtlange I, Schaft-@
Nr. d,=e8 format) format) d,=h6
mm TR T mm mm mm
0100 1.0 24,60 24,60 2,5 40 6
0101 1,0 17,05 - 2,5 40 4
0150 15 24,60 24,60 4 40 6
0151 15 17,05 - 4 40 4
0200 20 22,40 22,40 6 40 6
0201 2,0 15,50 - 6 40 4
0250 25 22,40 22,40 8 40 6
0251 25 15,50 - 8 40 4
0300 3,0 22,40 22,40 8 45 6
0350 35 22,40 22,40 10 45 6
0400 4,0 22,40 22,40 11 45 6
0450 45 22,40 22,40 11 45 6
0500 5,0 22,40 22,40 13 50 6
0550 5,5 22,40 22,40 13 50 6
0600 6,0 22,40 22,40 13 50 6
0650 6,5 28,60 28,60 16 60 8
0700 7,0 28,60 28,60 16 60 8
0750 715 28,60 28,60 16 60 8
0800 8,0 28,60 28,60 19 60 8
0850 85 42,40 42,40 19 70 10
0900 9,0 42,40 42,40 19 70 10
0950 9,5 42,40 42,40 19 70 10
1000 10,0 42,40 42,40 22 70 10
1100 11,0 58,10 58,10 22 75 12
1200 12,0 58,10 58,10 26 75 12
1400 14,0 96,40 96,40 26 85 16
1600 16,0 96,40 96,40 32 100 16
1800 18,0 128,00 128,00 32 100 16
2000 20,0 160,00 160,00 38 105 20
2200 22,0 208,00 208,00 38 105 20
2500 25,0 256,00 256,00 45 120 25
(212) (212)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 57
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,

DIN 6527, 30°, mit Zentrumschnitt. e @:
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und & =

Passfedernuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. N

Fiir Frastiefen bis max. 1,5 x D. = \% =

2327  Biank, Schaft HA.
R = =——
6535-HA

2327 Format
professional quality

2329 TiAIN-beschichtet, Schaft HA. |
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei 6-5[3":% 3
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
méglich. 2329 fforln}at
_ professional qua7| 'y

2333  Blank, Schaft HB.

L =
6535-HB
2333 fplj@
protessional quality
2342 TiAIN-beschichtet, Schaft HB. '
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei ;
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung :
méglich, 2342 liorl@
rofessional uality
i !

2466 Fire-beschichtet, Schaft HB. ' ]
e Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei mssss_HB 7 m

unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung

méglich. 2L GUHRING
e
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Ao Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten| estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
E?Ste“- N?,i?nz '\‘1/?,?,?12 ,J/‘::‘J:p 42b;|snc szbll-lsnc 56bll-15RC sob;fnc eglﬂic ’ (Slsfé‘%g szi:gfg verkstofie Ma-Leg. ’\gmnz‘g{
2327 70 60 50 40 80 150 100
2329 110 100 80 60 50 120 150 100
2333 70 60 50 40 80 150 100
2342 110 100 80 60 50 120 150 100
2466 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100
Bestell- @ 2327 2329 2333 2342 2466 Schneiden- Gesamt-  Schaft-&
Nr. d,=h10 format) format) format) format) [ GUHRING lange I, lange I d,=h6
mm Tizlk Tiwk, E=E mm mm mm
0200 2,00 15,50 21,30 - 20,30 21,50 6 57 6
0250 2,50 - 21,30 - 20,30 - 7 57 6
0280 2,80 15,50 23,70 - 22,60 - 7 57 6
0300 3,00 13,75 20,90 - 19,90 21,50 7 57 6
0380 3,80 15,35 23,70 - 22,60 - 8 57 6
0400 4,00 12,90 19,90 - 18,95 20,50 8 57 6
0480 4,80 15,35 23,70 - 22,60 - 10 57 6
0500 5,00 12,90 19,90 - 18,95 20,50 10 57 6
0575 5,75 15,35 23,70 - 22,60 - 10 57 6
0600 6,00 12,60 19,40 14,45 18,55 19,20 10 57 6
0675 6,75 18,90 - - = = 13 63 8
0700 7.00 17,05 32,20 - 30,70 31,50 13 63 8
0775 7,75 18,90 30,80 - 29,40 - 16 63 8
0800 8,00 15,00 26,00 16,75 24,80 26,00 16 63 8
0900 9,00 28,40 45,50 - 43,40 45,50 16 72 10
0970 9,70 31,30 45,50 - 43,40 = 19 72 10
1000 10,00 25,20 37,90 27,50 36,20 38,50 19 72 10
1100 11,00 39,30 - - = = 22 83 12
1170 11,70 52,10 66,40 - 63,30 - 22 83 12
1200 12,00 35,50 54,00 37,90 51,50 54,00 22 83 12
1370 13,70 54,00 - - = = 22 83 14
1400 14,00 49,30 73,90 52,10 70,50 75,00 22 83 14
1600 16,00 59,70 88,20 64,50 84,00 91,00 26 92 16
1800 18,00 85,30 131,00 90,00 124,50 130,00 26 92 18
2000 20,00 99,50 138,50 104,50 132,00 136,00 32 104 20
(210) (212) (210) (212) (220)

2 / 58 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Typ N, nach Werksnorm, 30°, @
mit Zentrumschnitt. T%p Z | |Werks- &

2 moum 6535-HA 30° 9°

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und
Passfedernuten sowie fiir die universelle Bearbeitung.
Fur Frastiefen bis max. 3 x D. Optimal im Formenbau 1

einsetzbar.
4 | ~
@ ] S S—]

od

2354  Vollhartmetall (K10/K20). Blank. VHM
K20
2354 fforll@
protessional quality

2359  Vollhartmetall (K10/K20). TiAIN-beschichtet. VHM *
TialN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als ?2%/ p .
bei unbeschichteten Werkzeugen. Trocken-
2359 Format

bearbeitung mOgllCh _ professional quality

2482  Uitra-Feinstkorn-Vollhartmetall. Fire-beschichtet. iy E
EEEN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als UF ||
bei unbeschichteten Werkzeugen. Trocken- 2482 m

bearbeitung maoglich.

BEEN
B " Stbairsue sxbairsﬂe Stb'a'igle st;:'\_me sc:ple Stjhle sr:_me Hart- bZE%;J;%?de Ti, Iir;ld-EQ- Gusssisen- AL Al- und Kupfer,
N(:Ste ) N N0, N0 s2HRC s2HAC s6 HRC 60 HRC egﬁtc ﬁ;ﬁ;‘%g S werkstofte Ma-teo- ronzen
2354 70 60 50 40 80 150 100
2359 110 100 80 60 50 120 150 100
2482 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100
Bestell- 7] 2354 2359 2482 Schneiden- Gesamtlange I, Schaft-@
Nr. d1=h10 format) format) [GUHRING| lange I, d,=h6
mm TiFlE E=E mm mm mm
0300 3,0 18,00 19,80 21,50 20 75 3
0400 4,0 19,90 21,80 24,00 25 75 4
0500 5,0 21,10 22,90 25,00 30 75 5
0600 6,0 21,10 22,90 25,00 30 75 6
0800 8,0 36,20 40,70 48,50 40 100 8
1000 10,0 50,60 53,40 59,00 40 100 10
1200 12,0 76,60 74,90 91,00 45 150 12
1400 14,0 - 102,00 111,00 45 150 14
1600 16,0 121,50 137,00 147,00 65 150 16
1800 18,0 - 158,50 176,00 65 150 18
2000 20,0 166,50 179,50 198,00 65 150 20

(210) (212) (220)

NACHSCHLEIFEN & BESCHICHTEN

Sie wollen die optimale Leistungsfihigkeit lhrer Werkzeuge lange erhalten?
Unser Nachschleif- und Beschichtungs-Service steht lhnen jederzeit zur Verfiigung!

Sprechen Sie lhren Fachhéndler an.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 59
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Alubearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ W, DIN 6527, y [E:m
45°, mit Zentrumschnitt. VLT;VI TV)\//p S 6%'2‘7 {on |
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfeder- 035HE = =
nuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Auch zum %_’
Besdumen und Schlichtfrasen geeignet. Durch die 45°-Spirale T
entsteht ein weicher und schéalender Schnitt und somit eine ) “ .6'
hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung an den Schneid-
kanten wird vermieden.
2478 Kurze Ausfihrung. g
2480 Lange Ausfiihrung. §
2480
Stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Moo Ti, Ti-Leg. K
i bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
sztell N/ N Nime 42bHRC 52bHRC 56bHRC soanc egb:éc ’ ﬁ‘,‘:“"g%g g werkstoffe Mg-Leg. Sronre
2478 350 150
2480 350 150
Bestell- @ 2478 2480 Schneidenléange I, Gesamtlange |, Schaft-@
Nr. d,;=e8 | GUHRING| (GUHRING| mm mm d,=h6
mm 2478 2480 2478 2480 mm
0300 3.0 14,70 18,10 4 7 50 57 6
0400 4,0 14,70 18,10 5 8 54 57 6
0500 5,0 14,70 18,10 6 10 54 57 6
0600 6,0 14,70 18,10 7 10 54 57 6
0800 8,0 17,00 20,50 9 16 58 63 8
1000 10,0 22,50 35,00 11 19 66 72 10
1200 12,0 35,00 51,00 12 22 73 83 12
1400 14,0 46,50 61,00 14 22 75 83 14
1600 16,0 53,00 84,00 16 26 82 92 16
1800 18,0 70,00 95,00 18 26 84 92 18
2000 20,0 93,00 130,00 20 32 92 104 20
(220) (220)
Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Alubearbeitung
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ W, = \VHM m
nach Werksnorm, 45°, mit Zentrumschnitt. K10/ T\le g Werks- { o ] Eﬁg!; qualityat
=m K20 NOMM || ezt 45°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen. Durch

die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender Schnitt BN, %*
und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an E T ﬁL | Nt
den Schneidkanten wird vermieden. Besonders fiir die 16° | ©

Alubearbeitung geeignet.

Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. , Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten| estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
ﬁ?Ste"- N/mn? N/ N 42br:|sRc 52b||-|snc 5sb:Rc sobrfnc snge,;C ’ (Slij"‘c')‘%g S wetketofte Me-tes ‘oronzon
2477 120 120 63 163
Bestell- ) 2477 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 form@ lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm
0300 3.0 10,10 8 57 6
0400 4,0 13,80 11 57 6
0500 5,0 13,80 13 57 6
0600 6,0 13,80 13 57 6
0800 8,0 20,40 19 63 8
1000 10,0 30,70 22 72 10
1200 12,0 43,00 26 83 12
1400 14,0 58,70 26 83 14
1600 16,0 74,00 32 92 16
1800 18,0 96,20 32 92 18
2000 20,0 124,50 38 104 20
(210)

2 / 60 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Minifréaser

Ausfiithrung: Typ N, nach Werksnorm, mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Passfedernuten
sowie fiir die universelle Bearbeitung.

Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen.

Typ
N

Werks-
norm

{on ]

6535-HB

2351  Vollhartmetall (K10/K20), 30°, blank. o |
2
2352  vollhartmetall (K10/K20), 30°, TiAIN-beschichtet. I
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
maoglich. Luftkiihlung empfohlen. \|/<I;|(l)\//| @/ H
2472  Uttra-Feinstkor-Vollhartmetall, 30°, Fire-beschichtet. . =
BEE  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei 2351 format
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung -
maoglich. VHM
/SN — ——
2474  Uitra-Feinstkorn-Vollhartmetall, 45°, Fire-beschichtet. K20 || e | [ 2352
IEE  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei Wi 5&?};!@
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
mdglich. Luftkiihlung empfohlen.
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Pass- VHM @/ g HE
federnuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Gegeniber UF gt >
eines 2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher.
Durch die 45°-Spirale (bei Bestell-Nr. 2474) entsteht 2472 [ LGINTH
ein weicher und schalender Schnitt und somit eine hohe [
Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneid-
kanten wird vermieden.
Hinweis: Nicht zum Nachschleifen vorgesehen. VJ"L\A %/ E H u
45° 12°
ZZI GUHRING
WET
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand Ti, Ti-Leg. Kupfer,
bis bis bis . N . . estandige und Gusseisen- Al, Al- und essing
ﬁfstell- N?’i?“ . h}/[')v?’?] . N1/?r?r?1 . 42bll-|SRC 52b;|5Rc Ssbll-isRC GobrfRC ng:;C b (S"t:a.g%g S;i';,’ﬁ.i" werkstoffe Mg-Leg. “gmnzegr;
2351 35 35 30 30 33 50 40 100 75
2352 45 45 40 40 30 65 52 130 98
2472 110 100 80 50 40 120 150 100
2474 110 100 80 50 40 120 150 100
Bestel- @d;=h10 2351 2352 2472 2474 Schneidenlange |, Gesamtlange | Schaft-@
Nr. format format) |GUHRING I GUHRING] mm mm d,=h6
mm Ti®lE ESE B 2351/2352/2472 2474  2351/2352/2472 2474 mm
0050 0,5* 7,95 10,55 14,70 - 1,5 - 38 - 8
0060 0,6* 7,95 10,55 14,70 - 1,5 - 38 - B
0080 0,8* 6,85 9,25 11,90 - 2 - 38 - 3
0100 1,0* 6,10 8,45 9,80 11,90 2 2 38 38 3
0120 1,2* 8,35 11,00 15,30 14,70 2 2 38 38 B
0150 1,5* 6,10 8,45 9,80 11,90 2 & 38 38 3
0180 1,8* 8,35 11,00 15,30 14,70 2 3 38 38 3
0200 20 7,55 11,05 13,00 16,40 4 4 38 45 6
0250 2,5 7,95 11,50 13,60 17,00 5 5 38 45 6
0300 3.0 7.55 11,05 13,00 16,40 5 6 38 45 6
0350 35 8,35 11,95 13,60 16,40 6 6 38 45 6
0400 4,0 7,55 11,05 13,00 16,40 7 7 38 45 6
0450 4,5 8,35 11,95 15,30 17,60 8 8 38 45 6
0500 50 7,55 11,05 14,70 16,40 8 8 38 45 6
0550 5,5 8,35 11,95 15,30 17,60 8 8 38 45 6
0575 5,75 8,35 11,95 17,00 17,60 8 10 38 45 6
0600 6,0 7,55 11,05 14,70 16,40 8 10 38 45 6
0675 6,75 10,75 16,35 22,50 23,00 10 10 42 b5 8
0700 7.0 9,85 15,20 20,50 22,50 10 12 42 55 8
0775 175 10,75 16,35 21,00 22,50 10 12 42 55 8
0800 8,0 10,65 16,25 20,50 22,50 1 13 43 55 8
0870 87 17,75 24,90 31,50 30,50 1 14 48 55 10
0900 9,0 16,15 23,00 30,00 29,00 1 14 48 55 10
0970 9,7 17,75 24,90 31,50 31,00 1 16 48 55 10
1000 10,0 16,95 24,00 29,50 30,00 13 16 50 55 10
1200 12,0 20,60 28,30 35,00 - 15 - 55 - 12
1400 14,0 31,60 41,70 48,00 - 15 - 58 - 14
1600 16,0 37,40 49,20 62,00 - 18 - 62 - 16
1800 18,0 46,20 60,60 75,00 - 20 - 70 - 18
2000 20,0 60,90 79,80 100,00 - 22 - 75 - 20
* Mit zyl. Schaft, Form HA. (210) (212) (220) (220)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 6 1
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Typ N, DIN 6527, mit Zentrumschnitt. T 7 DIN @7/ 5 %‘
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfeder- N 3 6527 < o

nuten sowie fiir die universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis
max. 1,5 x D. Gegeniiber eines 2-Schneiders ist der Vorschub

um ca. 50 % hoéher.
Hinweis: Die Fréser kénnen mehrfach nachgeschliffen und -,'J_l Eo)
nachbeschichtet werden.
I2
I
2330  Vollihartmetall (K10/K20), blank, Schaft HA. VHM
K10/
K20 6535-HA
2330 for@
professional quality
2332  \vollhartmetall (K10/K20), TiAIN-beschichet, VHM
W SoheftHA ) X R S —
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als S Wt
bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung moglich. % 5&5@
2336  Vollhartmetall (K10/K20), blank, Schaft HB. VHM
K10/
K20 6535-HB
2336 Format
professional quality
2468  Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Fire-beschichtet,
Schaft HB. VHM 155 | &
- U F 6535-HB
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als
bei unbeschichteten Werkzeugen. 2468 [E]m
Trockenbearbeitung méglich. i |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahlo Stahle Stale Hart- RSt rand Ti, Ti-Leg. K
- bis bis bis is s s s bearbeiten estandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
ﬁ‘:s.te" N0 . Noo0 oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e ’ ﬁ:ﬁ;‘%g S werkstofe Morteo. ‘oz
2330 70 60 50 40 80 150 100
2332 110 100 80 60 50 120 150 100
2336 70 60 50 40 80 150 100
2468 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100
Bestell- ) 2330 2332 2336 2468 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d1=h10 format) format) format) [GUHRING| lange |, lénge I, d,=h6
mm TiflH EE mm mm mm
0200 2,0 15,45 20,90 - 21,50 6 57 6
0300 3.0 15,45 20,90 21,70 21,50 7 57 6
0400 4,0 14,90 19,90 20,10 20,50 8 57 6
0500 5,0 14,90 19,90 20,70 20,50 10 57 6
0600 6,0 14,70 19,40 17,55 19,20 10 57/ 6
0700 7.0 18,90 - - 31,50 13 63 8
0800 8,0 17,05 26,10 24,20 26,00 16 63 8
0900 9,0 31,30 - - 45,50 16 72 10
1000 10,0 28,00 37,90 35,50 38,50 19 72 10
1100 11,0 44,10 - - - 22 83 12
1200 12,0 40,30 54,00 51,20 54,00 22 83 12
1400 14,0 54,90 70,10 67,30 75,00 22 83 14
1600 16,0 65,40 88,20 83,40 91,00 26 92 16
1800 18,0 95,70 131,00 126,00 130,00 26 92 18
2000 20,0 112,00 138,50 134,00 136,00 32 104 20
(210) (212) (210) (220)

2 / 62 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfréaser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°, VHM
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Kioy | (on] | & Tﬁp g ggﬁ'qu'am'yat
K20 6535-HB

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich. DIN @/ Q %
¥
3

L2

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfeder- 6527
nuten sowie fir die universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis
max. 1,5 x D. Gegeniiber eines 2-Schneiders ist der Vorschub
um ca. 50 % hoher.

Hinweis: Die Fraser kdnnen mehrfach nachgeschliffen und

nachbeschichtet werden. 1—r—-..._.— -
@ i I =
e

Stihle Stahle Stéhle Stihle Stihle Stahle Stihle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis - " ; - estindige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
E?Ste"- N . N0, Npas 42b||45Rc 52b:Rc ssb:Rc sobrllsRc e ’ ﬁ:‘%‘%g S erkstofe MorLea oncen
2348 110 100 80 60 50 120 150 100
Bestell- @d,=h10 2348 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) lange |, lange I d,=h6
mm _ mm mm mm
0200 2,0 18,45 6 57 6
0300 30 18,45 7 57 6
0400 4,0 17,60 8 157/ 6
0500 5,0 17,60 10 57 6
0600 6,0 17,20 10 57 6
0800 8,0 23,00 16 63 8
1000 10,0 33,50 19 72 10
1200 12,0 47,70 22 83 12
1400 14,0 62,00 22 83 14
1600 16,0 77,90 26 92 16
1800 18,0 115,50 26 92 18
2000 20,0 122,50 32 104 20

(212)

Vollhartmetall-Schaftfraser-Satz

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°,
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfeder-
nuten sowie fir die universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis
max. 1,5 x D. Gegeniiber eines 2-Schneiders ist der Vorschub
um ca. 50 % héher.

Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen und
nachbeschichtet werden.

Bestell sianle stanle stahle Stahle Stahle Stahle stahle Hart. P e ToTiled 1 | sseisent. | AL Al und Kupfer,
- bi bi bi bi . besténdige i e Messing,

NfSte N NSO, oo s2HRC s2HAC s6 HRC 60 HRC s ow S werkstofe Morkes. Bronzen
2348 110 100 80 60 50 120 150 100

Bestell- Ausfithrung 2348 Inhalt-%

Nr. fa@
Tisilh mm
0010 6-teilig 145,50 4:5:6;8;10; 12 (Bestell-Nr. 2348)
(212)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 63
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 45°, VHM :

TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. ki || (o) =§%’ ; bis format
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten EONN oot L

Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. z DIN %/ %‘

Anwendung: Fiir die universelle Bearbeitung geeignet. 3 6527 2 v

Gegenlber eines 2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % héher.
Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schalender Schnitt
und somit eine hohe Oberflachenqualitat.

Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.

- - "y
*F == IE
i - I.‘I -
I;
n SSS— —
stanie stahie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R TTeeg | AL AL und Kupfer,
- is is S is is is is ! ! bestandige un usseisen- ) Al- un: essing,
E‘:Ste" N oo, R 42bHRC 52an0 56bHRC GObHRC egb:;zc ﬁ;‘%‘%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
2361 72 72 44 39 29 68 51 145 106
Bestell- @d,=h10 2361 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) lange I, lange I, d,=h6
mm TR mm mm mm
0300 3,0 15,90 7 57 6
0400 4,0 15,90 8 57 6
0500 5,0 15,90 10 57 6
0600 6,0 15,90 10 57 6
0700 70 19,45 13 63 8
0800 8,0 19,45 16 63 8
0900 9,0 30,60 16 72 10
1000 10,0 30,60 19 72 10
1200 12,0 44,20 22 83 12
1400 14,0 56,50 22 83 14
1600 16,0 74,90 26 92 16
1800 18,0 98,10 26 92 18
2000 20,0 118,00 32 104 20
(212)
Vollhartmetall-Fraser-Satz
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 45°,
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich.
Anwendung: Fir die universelle Bearbeitung geeignet. Gegeniiber
eines 2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher. Durch die
45°-Spirale entsteht ein weicher und schalender Schnitt und somit
eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung an den Schneid-
kanten wird vermieden.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stale Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. K
i bis bis bis s s s is arbeiten) ostandige und Gusseisen- | AL Al- und (upfer
ﬁ‘:s.te" N0 . N0 s Npees 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e b (Slﬁlﬁé'%g Sonder werkstoffe Mg-Leg. Mronte
2361 72 72 44 39 29 68 51 145 106
Bestell- Ausfithrung 2361 Inhalt-&8
Nr. TidlH mm
0010 6-teilig 109,50 4;5:6;8;10; 12 (Bestell-Nr. 2361)
(212)

2 / 64 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Typ N, DIN 6527, 45°, mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Fur die universelle Bearbeitung geeignet.
Gegenlber eines 2-Schneiders ist der Vorschub um
ca. 50 % hoher. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und

Typ
N

DIN
6527

W N

45°

schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitat. @ -l =
Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden. © ©
I2
2360  Volihartmetall (K10/K20), blank, Schaft HB. h
VHM | e
ool Se=—n=—
K20 6535-HB 11°
2360 Format
professional quality
2362  Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Fire-beschichtet, Schaft HA. Nz -
gorOuro ot sanace, gt 1 Tl N pupmp—
[T Weniger Durchbiegen durch stabile, verkiirzte Schneide, UF
dadurch héhere Vorschiibe und lingere Standzeit maoglich. G935-HA L 2362 @m
2476  Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Fire-beschichtet, Schaft HB. N2
e Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei VS,L\A o ] E > E
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung A 7
méglich. BN GUHRING
[ {t |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i is is estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
szte"- leri?n? h)/?r?rg? r\:/?r?r?f 42brlisRc 52brI|sRc 56brlmc GDbHRC sgb:F'm ’ (S"‘:%‘%g Ssolgﬁleer wetkstofte Ma-tea ’g“’"’eg"y
2360 40 40 30 30 23 52 39 40 100 76
2362 150 110 100 80 60 50 60 130 250 120
2476 150 110 100 80 60 50 60 130 250 120
Bestell- @ 2360 2362 2476 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) | GUHRING| | GUHRING lange |, lange I, d,=h6
mm ESE ESE mm mm mm
0300 30 14,60 21,00 19,20 7 57 6
0400 4,0 14,60 20,50 19,20 8 57 6
0500 50 14,60 20,50 19,20 10 57 6
0600 6,0 14,60 21,40 19,20 10 57 6
0700 7.0 17,25 27,40 26,00 13 63 8
0800 8,0 17,25 27,40 25,00 16 63 8
0900 9,0 28,30 41,10 38,50 16 72 10
1000 10,0 28,30 39,40 36,00 19 72 10
1200 12,0 41,50 60,80 54,00 22 83 12
1400 14,0 53,50 74,50 68,00 22 83 14
1600 16,0 71,70 100,00 93,00 26 92 16
1800 18,0 94,20 124,00 113,00 26 92 18
2000 20,0 112,00 162,00 147,00 32 104 20
(210) (221) (220)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 41°/43°/45° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, =i IS |
41°/43°/45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. g SO e (82 o |
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten 6535-HB
Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich. ds
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle %/ E N
Bearbeitung. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen verwendbar. CHERH 7 S 0|
Durch die ungleiche Drallsteigung 41°/43°/45° entsteht ein besonders % Iy
ruhiger Lauf und somit eine sehr gute Oberflachenqualitét des Werk- Z : %
stiicks bei Schlichtoperationen. Weiterhin kénnen beim Nuten- und I
Schruppfrasen bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden. Gegen-
Uber herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich héhere Stand- 1
zeit erreicht. Der 3-Schneider verfiigt Giber einen groReren Spanraum -
und ist somit auch fir sehr hohe Schnitttiefen einsetzbar. e m—
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- A Strand Ti, Ti-Leg. ) Kunfer
bis bis bis . . N . estandige und Gusseisen-. Al, Al- und :spsiny
ﬁ‘:Ste"- N . N0, N0 42h||45Rc 52br||sRc 56b+||snc eobllfﬁc ng:F"C " (SIE%%Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
2371 200 160 140 100 70 70 180 350 200
Bestel- @ 23771 Hals- Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-#  Bestel- & 2371 Hals@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-&
Nr. dy=e8 EILmE d; langel,  lange |, Iy d,=h6 Nr. dy=e8 EImmE d; lange |,  lange I I3 d,=h6
mm E=E mm mm mm mm mm mm E= mm mm mm mm mm
0300 3.0 24,80 2,7 8,0 57,0 15,0 6,0 1000 10,0 62,50 9,2 22,0 720 32,0 10,0
0400 4,0 24,80 3,7 11,0 57,0 18,0 6,0 1200 12,0 80,50 11,2 26,0 83,0 380 12,0
0500 5,0 24,80 4,7 13,0 57,0 18,0 6,0 1600 16,0 138,00 15,0 32,0 92,0 440 16,0
0600 6,0 30,80 515 13,0 57,0 21,0 6,0 2000 200 20950 19,0 38,0 1040 54,0 20,0
0800 8,0 41,90 7,5 19,0 63,0 27,0 8,0 (221)

(221)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Typ N, nach Werksnorm, 30°, mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Nuten sowie fiir die
universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis zu 3 x D. Optimal im
Formenbau verwendbar. Gegenlber eines 2-Schneiders ist der
Vorschub um ca. 50 % hoher.

Werks-
norm

Typ
N

[on ]

6535-HA

/4

30°

9°

l2
lh
S

Auch zum Besdaumen und Schlichtfrasen geeignet. Gegenlber eines
2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher. Durch die extrem

hohe Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit

da

2357  Vollhartmetall (K10/K20), blank. VHM
K10/
K20
2357 Format
professional quality

2356  Vollhartmetall (K10/K20), TiAIN-beschichtet. VHM -

& Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei E12%/ ¥ k
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung 2356 Format
moglich. _ professional quality

2355  Uitra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Fire-beschichtet. oy

I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei UF || 2 R
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung @m

glich.
IEFT
stanie stanie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R TiTileg § | AL AL und Kupfer,
- 53 IS S is is is is ! bestandige uni usseisen-| , Al- uni essin’
szte" N N0, R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GDbHRC egb:;c (SI:‘%‘;Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. el

2357 70 60 50 40 80 150 100

2356 110 100 80 60 50 120 150 100

2355 110 100 80 60 40 50 40 120 150 100

Bestell- 7] 2357 2356 2355 Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. d,=h10 format) format) [GUHRING| lénge I, lange I, d,=h6
mm TiAlE ETE mm mm mm
0300 3.0 25,40 31,60 42,30 20 75 3
0400 4,0 28,50 35,20 46,50 25 75 4
0500 5,0 30,90 38,80 51,40 30 75 )
0600 6,0 40,00 49,90 66,30 30 75 6
0800 8,0 51,50 64,20 85,60 40 100 8
1000 10,0 71,50 84,70 112,50 40 100 10
1200 12,0 113,00 121,50 161,50 45 150 12
1600 16,0 201,00 226,50 301,50 65 150 16

(210) (212) (221)
Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, nach Werksnorm, .

50°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. et R [ format

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. % > D

Anwendung: Zum Nutenfrasen sowie fiir die universelle Bearbeitung. o ¥y INOX

eine geringe Formabweichung sowie eine sehr gute Oberflaiche am
Werkstlck. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

2364  schaft HA. |
_ 6535-HA 2364
" S ——
DIN
_ 6535-HB
2365 [N
stahle stahle stahlo Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tpand T TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,

- IS IS iS is is is is pearbeiten| bestandige un usseisen- , Al- un essing,
E?Ste“ N N0, N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC P (SI:"B'(;‘;;Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ot
2364 107 107 66 66 54 54 59 100 76
2365 107 107 66 66 54 54 59 100 76
Bestell- @ 2364 2365 Schneiden- Gesamt- Schaft-Z Zahne- Bestell- @ 2364 2365 Schneiden- Gesamt- Schaft-Z Zahne-

Nr.  d1=h10 format)format) ldngel, léngel; d,=h6 zahl Nr.  d1=h10 format)format) ldngel, léngel; d,=h6 zahl
mm Tiflb  MiAlE o) 0 amn mm TifllE MiAlE ) JILX (ot
0600 6,0 29,80 29,80 13 50 6 3 1600 16,0 128,50 128,50 32 90 16 3
0800 8.0 3820 3820 19 60 8 3 1800 18,0 188,00 188,00 32 90 18 3
1000 10,0 56,50 56,50 22 70 10 B 2000 20,0 213,00 213,00 38 100 20 4
1200 12,0 7740 77,40 25 75 12 3 2500 25,0 341,00 341,00 45 120 25 4
(212) (212) (212) (212)
2 / 6 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfréaser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, 30°,

mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfeder-
nuten sowie fir die universelle Bearbeitung. Gegentiber eines
2-Schneiders ist der Vorschub um ca. 50 % hoher.

format
professional quality

VHM || 1 DIN
g yp | Z

K10/

K20 N 3 ||es2r | 4

Y]
>

@ 6

Iy

2318  Blank, Schaft HA.
EE— - ——
6535-HA
2318
2320 TiAIN-beschichtet, Schaft HA.
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei 5’ % E
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung
moglich. 2320
TiAIN
2324  Biank, Schaft HB.
T~ — —
6535-HB
2324
2345 TiAIN-beschichtet, Schaft HB.
MiATH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei .
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung 2345
maglich.
TiAlN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rostand Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis . N N . estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
ﬁ‘:s'te"- o0 . R N 42b||45Rc 52br||sﬂc 56bll-|sRC sobrllsRc e ’ (Slgfé‘%g g werkotofte MorLea oncen
2318 70 60 50 40 80 150 100
2320 110 100 80 60 50 120 150 100
2324 70 60 50 40 80 150 100
2345 110 100 80 60 50 120 150 100
Bestell- & 2318 2320 2324 2345 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) format) format) format) lange |, lange |, d,=h6
mm THRIE TidlE mm mm mm
0200 20 11,95 17.20 13,75 16,60 3 50 6
0250 25 12,95 17,75 17.25 18,40 3 50 6
0300 3,0 11,95 17,00 13,75 16,60 4 50 6
0350 35 12,95 18,95 14,95 16,40 4 50 6
0400 4,0 11,65 16,60 13,35 16,00 5 54 6
0500 5,0 11,65 15,80 13,35 16,00 6 54 6
0600 6,0 11,35 15,35 13,20 15,45 7 54 6
0700 70 14,75 25,50 16,90 20,50 8 58 8
0800 8.0 13,35 18,95 15,20 20,90 9 58 8
0900 9,0 24,20 33,60 24,00 32,30 10 66 10
1000 10,0 21,80 30,90 24,20 30,30 1 66 10
1200 12,0 31,70 41,20 34,10 43,10 12 73 12
1400 14,0 43,10 61,70 45,90 56,90 14 75 14
1600 16,0 52,10 76,90 56,90 70,10 16 82 16
1800 18,0 75,80 109,00 80,60 104,50 18 84 18
2000 20,0 88,20 143,00 92,80 111,00 20 92 20
(210) (212) (210) (212)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 67
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

9 Zorspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ N, DIN 6527, 30°,
mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fir
die universelle Bearbeitung. Auch zum Besdaumen und
Schlichtfrasen verwendbar.

for

professional

mat

QUaQ

d;

VHM
§ K W G 6527 Z
M
i
® ==
l2

1

2363  Blank, Schaft HA.
= -
6535-HA 9°
2363
2367 TiAIN-beschichtet, Schaft HA.
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei < o E
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung : .
méglich. 2367
MiETH
2369  Blank, Schaft HB.
SESIN —— =
6535-HB 9°
2369
2375  TiAIN-beschichtet, Schaft HB. -~ \
Con ) g
I  schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei P % 7
unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung :
maoglich. 2375
MiElH
stahle sianle stanle Stahle Stahle Stahle stahle Hart. Mo TiTiebeg b | 1 e AL Al und Kupfer,
- is is is is is is is bearbeiten besténdige un usseisen- , Al- un essing,
sztell N oo, e 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC eglﬂic (SI:‘%‘;;Q g werkstoffe Mg-Leg. ot
2363 35 35 30 30 52 68 100 76
2367 45 45 40 40 20 68 88 130 99
2369 35 35 30 30 52 68 100 76
2375 45 45 40 40 20 68 88 130 99
Bestell- 1)} 2363 2367 2369 2375 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) format) format) format) lange |, lange I d,=h6
mm ik ik mm mm mm
0200 2,0 11,30 12,45 11,30 12,45 4 50 6
0300 3,0 10,30 11,50 10,30 11,50 5 50 6
0400 4,0 10,30 11,50 10,30 11,50 8 54 6
0500 5,0 10,30 11,50 10,30 11,50 g 54 6
0600 6,0 10,30 11,50 10,30 11,50 10 54 6
0800 8,0 14,35 16,45 14,35 16,45 12 58 8
1000 10,0 23,40 25,50 23,40 25,50 14 66 10
1200 12,0 33,10 36,00 33,10 36,00 16 73 12
1400 14,0 44,80 46,70 44,80 46,70 18 75 14
1600 16,0 65,70 67,50 65,70 67,50 22 82 16
1800 18,0 84,70 86,80 84,70 86,80 24 84 18
2000 20,0 104,50 108,50 104,50 108,50 26 92 20
(210) (212) (210) (212)
2 / 68 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfréaser

2 Zerspanung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach Werksnorm, .
35° TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VL'J";V' RN e [ format
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten &
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. . % > |
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle o g INOX
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar.
Besonders fir die INOX-Bearbeitung geeignet. 1
® :
I2
lh
2376  Schaft HA. e
TiAI -_
| 6535-HA |
2376 INEIE
2377  Schaft HB. P
2377
stanle stahle stanle stahle Stahle Stahle stahle Hart P TiTebeg | | 1 AL Al und Kupfer,
- i IS i is is is is besténdige un: usselsem o £ N essing,
ﬁ?ﬂe" N N0, N0 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ngﬂ"c (Slﬁc*;;gg Sonder- werkstoffe Mg-Leg. ronsen
2376 107 107 66 54 54
2377 107 107 66 54 54
Bestell- 1)} 2376 2377 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- @ 2376 2377 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr.  d;=h10 format) format) lingel, langel, d,=h6 Nr.  d;=h10 format) formar) langel, langel, d,=h6
mm TidlH  WAlE i ) o mm TidIE  TAIR w0 o o0
0200 2,0 22,90 22,90 6 40 6 0800 8,0 29,40 29,40 19 60 8
0201 2,0 15,90 - 6 40 4 0850 85 43,40 43,40 19 70 10
0250 215 22,90 22,90 8 40 6 0900 9,0 43,40 43,40 19 70 10
0251 25 15,90 - 8 40 4 0950 9,5 43,40 43,40 19 70 10
0300 3.0 22,90 22,90 8 45 6 1000 10,0 43,40 43,40 22 70 10
0350 35 22,90 22,90 10 45 6 1100 11,0 59,60 59,60 22 75 12
0400 4,0 22,90 22,90 11 45 6 1200 12,0 59,60 59,60 26 75 12
0450 45 22,90 22,90 1 45 6 1400 14,0 98,80 98,80 26 85 16
0500 5,0 22,90 22,90 13 50 6 1600 16,0 98,80 98,80 32 100 16
0550 55 22,90 22,90 13 50 6 1800 18,0 131,50 131,50 32 100 16
0600 6,0 22,90 22,90 13 50 6 2000 20,0 164,00 164,00 38 105 20
0650 6,5 29,40 29,40 16 60 8 2200 22,0 213,00 213,00 38 105 20
0700 7.0 29,40 29,40 16 60 8 2500 25,0 262,00 262,00 45 120 25
0750 75 29,40 29,40 16 60 8 (212) (212)
(212) (212)
Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, 30°, [E:m
Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VL'J";V' T%p f 6D5|£l7 {on |
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten LAl
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. @/ ’ % R
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie fiir die universelle o o v g
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum Besaumen und
Schlichtfrasen verwendbar. 1 =
Hinweis: Die Fraser konnen mehrfach nachgeschliffen und . B
nachbeschichtet werden. I
Iy
- . _
Stt’ﬁhle Stb'a'_hle Stb'a"hle Stahle Stahle Stéhle sStahle Hart- Foae i, Ti"éeg- Gussei AL Al- und Kupfer,
- 53 IS S is is is is ! bestandige une usseisen-| ly - uni essin,
ﬁ?ﬂe" N N0, R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:;tc (SI;‘%‘;)Q Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
2470 180 140 120 80 60 60 50 130 250 150
Bestell- @ 2470 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@ Bestell- 1) 2470 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. d,=h10 [ETELIIE lange |, lange I, d,=h6 Nr. d,=h10 [ETLH lange |, lange I, d,=h6
mm ESE mm mm mm mm ESE mm mm mm
0200 20 24,00 7 57 6 0900 9,0 39,50 19 72 10
0300 3.0 25,00 8 57 6 1000 10,0 48,50 22 72 10
0400 4,0 25,00 11 57 6 1200 12,0 66,00 26 83 12
0500 5,0 26,00 13 57 6 1400 14,0 84,00 26 83 14
0600 6,0 26,00 13 57 6 1600 16,0 111,00 32 92 16
0700 7.0 30,50 16 63 8 1800 18,0 142,00 32 92 18
0800 80 30,50 19 63 8 2000 20,0 176,00 38 104 20
(220) (220)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 69
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ N, DIN 6527, 30°, VHM || T 7 DIN Format
mit Zentrumschnitt. K1/ %p 4 6527 professional quality
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangfrasen sowie fir die A S
universelle Bearbeitung. Auch zum Besaumen und Schlicht- %_’
frasen verwendbar. Ay k) '31
9 |2
Ih
2366  Blank, Schaft HA.
Lon ]
6535-HA 2366
2368  TiAIN-beschichtet, Schaft HA.
TiAlN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- ¥ E
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maoglich. : 2368 [HEE
2372  Blank, Schaft HB.
= e
6535-HB 2372
2378  TiAIN-beschichtet, Schaft HB. o
TiAlN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe- GSZ;NHB ¥ E
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. : 2378 EH
Stahle stanle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart e | | i iteo. K
- bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer
ﬁ‘:s'te" o0 . N, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e ’ ﬁﬁg‘%g S werkstofe Martea oncen
2366 35 35 30 30 52 68 100 76
2368 45 45 40 40 30 68 88 130 99
2372 35 35 30 30 52 68 100 76
2378 45 45 40 40 30 68 88 130 99
Bestel- @d,=h10 2366 2368 2372 2378 Schneiden- Gesamtlange Schaft-@
Nr. h@ fo@ fn@ h@ lange I, Iy d,=h6
mm Ti%lE Tidih mm mm mm
0200 2,0 14,25 15,30 - - 7 57 6
0300 3,0 14,25 15,30 14,25 16,85 8 57 6
0400 4,0 14,85 15,90 14,85 17,50 11 57 6
0500 5,0 14,85 15,90 14,85 17,50 13 57 6
0600 6,0 14,85 15,90 14,85 17,50 13 57 6
0700 7.0 17,25 19,25 17,25 21,20 16 63 8
0800 8,0 17,25 19,25 17,25 21,20 19 63 8
0900 9,0 27,40 29,40 27,40 32,40 19 72 10
1000 10,0 27,40 29,40 27,40 32,40 22 72 10
1100 11,0 40,70 42,70 - - 26 83 12
1200 12,0 40,70 42,70 40,70 47,00 26 83 12
1400 14,0 53,80 55,80 53,80 61,40 26 83 14
1600 16,0 74,00 75,80 74,00 83,40 32 92 16
1800 18,0 95,40 97,40 95,40 107,00 32 92 18
2000 20,0 117,00 121,00 117,00 133,00 38 104 20
(210) (212) (210) (212)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 36°/38° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, 36°/38°,
TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % Vl:i ;VI T%p Z 6%2\‘7 @: Y
hoher als bei unbeschichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich. 36/38 6535-HB 7°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle Bearbeitung.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen verwendbar. Durch die ungleiche

Drallsteigung 36°/38° entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine sehr gute
Oberfléchenqualitat des Werkstiicks bei Schlichtoperationen. Weiterhin kdnnen beim

1

dy

Nuten- und Schruppfrésen bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden.

d3, - \
= ] GUHRING!

Gegentiber herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere Standzeit erreicht.

Stb'a"hle Stb'a'.hle Sl';a"hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o i, Ti"aeg- Gussei AL Al- und Kupfer,
- is is is is is is is . ' bestindige un usseisen- , Al un essing
pestell- | |, || e, ||| e | [ e || | e || | e | | | comme | | e | (75 | ol ]| |55 | s | [ e
2407 200 160 140 80 180 350 200
Bestel- @ 2407 Hals-Z Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-Z  Bestel- @ 2407 Hals-Z Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d;=h10 EmEnE d, langel,  lange I, I5 d,=h6 Nr. d;=h10 ECELnE d; lange |, langel, Is d,=h6
mm Tidflk mm mm mm mm mm mm Tidlk mm mm mm mm mm
0400 4,0 29,10 3,7 8,0 54,0 15,0 6,0 1000 10,0 59,10 9,2 14,0 66,0 26,0 10,0
0500 5,0 31,70 4,7 9,0 54,0 15,0 6,0 1200 12,0 7450 11,2 16,0 73,0 28,0 12,0
0600 6,0 29,10 5,5 10,0 54,0 18,0 6,0 1600 16,0 130,00 15,0 22,0 82,0 34,0 16,0
0800 8,0 39,80 75 12,0 58,0 22,0 8,0 2000 20,0 19850 19,0 26,0 920 420 20,0
(221) (221)
2 / 70 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfriser mit 35°/38° Drallsteigung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, @m
35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. e (REN e oy || 0
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten £5HB
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkiihlung empfohlen. ’ % R
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle s o v g
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 1 x D. Auch zum Besaumen und
Schlichtfrasen verwendbar.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die /
ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger - ~ o~
Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentiber < T
herkdémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich héhere Standzeit | ly
sowie hochste Stabilitét bei der Bearbeitung erreicht. Zudem kénnen
bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden. lq
WET
starie stanie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R T Tileg f | AL AL und Kupfer,
- 53 IS S is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- uni essin X
ﬁ?ﬂe" N/ Nimm? Nime 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e;'ﬁtc (SI:‘%‘;SQ S werkstoffe Mg-Leg. ronsen
2460 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- 1)} 2460 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 [GUHRING| lange I, lange I, d,=h6
mm EE mm mm mm
0600 6,0 21,50 10 54 6
0800 8,0 30,50 12 58 8
1000 10,0 43,00 14 66 10
1200 12,0 57,00 16 73 12
1400 14,0 70,00 18 75 14
1600 16,0 93,00 22 82 16
1800 18,0 136,00 24 84 18
2000 20,0 142,00 26 92 20
(220)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, @m
DIN 6527, 35°/38", Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VM | e | 2 o) e
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten E555-HA
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. Luftkiihlung empfohlen. E%/ ’ % R
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie fiir die universelle p. . Ll
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum Besdumen und
Schlichtfrasen verwendbar.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die i -
ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger o
Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegeniiber |
herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich héhere Standzeit 2
sowie hochste Stabilitét bei der Bearbeitung erreicht. Zudem kdnnen l4
bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden.
WErT
Stt;ni_hle Stbé_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- “22‘5,:."" i, Ti"éeg- Gussei AL Al- und Kupfer,
- is is is bis bis bis bis o bestandige un usseisen- , Al- uni essing,
ﬁ?sm“ N N, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e (SI;"B'(;';SQ Sonder- werkstofie Mg-Leg. e
2448 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- @ 2448 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 | GiiHRING lange |, lange I d,=h6
mm ESE mm mm mm
0600 6,0 24,50 13 57 6
0800 8,0 34,50 19 63 8
1000 10,0 51,00 22 72 10
1200 12,0 66,00 26 83 12
1400 14,0 88,00 26 83 14
1600 16,0 114,00 32 92 16
1800 18,0 160,00 32 92 18
2000 20,0 177,00 38 104 20
(220)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2/71

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfriser mit 35°/38° Drallsteigung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, =i i TT ¥
35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VEM| | e | 2 G ] e
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten SoesHE
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkiihlung empfohlen. i %_’
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fir die universelle h . g
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum Besaumen und
Schlichtfrasen verwendbar.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die
ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger +
Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentliber - ea——
herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich héhere Standzeit - - . =
sowie hochste Stabilitét bei der Bearbeitung erreicht. Zudem kdnnen i
bis zu 60 % hdhere Vorschiibe erzielt werden. L Iz o
Iy
o —_
|
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e | | i Tieteg. K
- bis bis bis s s s s bearbei cotandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁ?Ste" o0 R N 42bHRC 52an0 56bHRC SObHRC e ° (Slifc';%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. Mronren
2462 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- @d,=h10 2462 Schneidenléange I, Gesamtlénge I, Schaft-Bd,=h 6
Nr. | GUHRING]
mm | oo | mm mm mm
0600 6,0 26,00 13 57 6
0800 8,0 36,00 19 63 8
1000 10,0 53,00 22 72 10
1200 12,0 68,00 26 83 12
1400 14,0 91,00 26 83 14
1600 16,0 119,00 32 92 16
1800 18,0 164,00 32 92 18
2000 20,0 181,00 38 104 20
(220)
Vollhartmetall-Schaftfraser-Satz
Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527,
35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkiihlung empfohlen.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fir die universelle
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum Besdumen und
Schlichtfrasen verwendbar.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfréasen einsetzbar. Durch die unglei-
che Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger Lauf und
somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegeniiber herkémmlichen
Werkzeugen wird eine wesentlich hohere Standzeit sowie héchste
Stabilitat bei der Bearbeitung erreicht. Zudem koénnen bis zu 60 %
hoéhere Vorschiibe erzielt werden.
WEF
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- B I | i Ti-Leg. K
i bis bis bis s s s is arbei ostandige und Gusseisen- | AL Al-und upfer
I?I(:Ste“ o . o, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC 6;":;(: b (Slﬁlﬁé'%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. oslics
2462 200 160 140 100 80 60 70 70 180 350 200
Bestell- Ausfiihrung 2462 Inhalt-Z
Nr. [GUHHING| mm
ETE
0020 5-teilig 198,00 6;8;10; 12; 16 (Bestell-Nr. 2462)
(220)

2 / 72 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfriser mit 36°/38° Drallsteigung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, S1THFRIMNILG
36°/38°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. P e eor (Com )
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten 36/38 6535-HB
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. v %
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie flr die universelle E 3 : i;;é
Bearbeitung. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen verwendbar. 7
Durch die ungleiche Drallsteigung 36°/38° entsteht ein besonders ruhiger d
Lauf und somit eine sehr gute Oberflaichenqualitat des Werkstlicks bei S e
Schlichtoperationen. Weiterhin kénnen beim Nuten- und Schruppfréasen T i
bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden. Gegeniiber herkdmm- A
lichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere Standzeit erreicht. I Tialk
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost und Ti, Ti-Leg. K
N bis bis bis s s s s rbe octindige und Gusseisen- Al, Al- und upfer,
szte" N/mm? Nimm: Nim? 42an0 52bHRC 56bHRC GObHRC egb:;‘c ’ :ﬁ%‘%g S werkstofte Mo-tes: Bronzen
2409 200 160 140 80 180 350 200
Bestel- @ 2409 Hals-Z Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-Z  Bestel- @ 2409 Hals-Z Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. dy=h10 ETonE  d, langel, lange |, I d,=h6 Nr. d;=h10 @EoonE  d, lange,  lange I, Iy d,=h6
mm Tidflk mm mm mm mm mm mm BEE mm mm mm mm mm
0600 6,0 34,20 bb 13,0 57,0 21,0 6,0 1600 16,0 153,00 15,0 32,0 92,0 440 16,0
0800 8,0 46,20 7,5 19,0 63,0 27,0 8,0 2000 200 233,00 19,0 38,0 1040 54,0 20,0
1000 10,0 69,30 9,2 22,0 72,0 32,0 10,0 2500 250 371,50 235 45,0 1210 65,0 25,0
1200 120 89,00 11,2 26,0 83,0 38,0 12,0 (221)
(221)

Vollhartmetall-Schaftfriser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach Werksnorm, [E]m
35°/38°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. Vl'J"llV' e f Werks- | Con )
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten Soss-HA
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. Luftkiihlung empfohlen. E%/ % R
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle Bear- g . - g
beitung. Fiir Frastiefen bis 3 x D. Auch zum Besédumen und Schlichtfrasen
verwendbar. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die I
ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit EN o) _
sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegeniiber herkdmmlichen Werkzeugen y I ‘
wird eine wesentlich héhere Standzeit sowie hochste Stabilitét bei der Bearbei- I WEEN
tung erreicht. Zudem kénnen bis zu 60 % hdhere Vorschiibe erzielt werden.

sianle stehle stanie Stihle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, TiLeg. Gusse AL Al und Kupfer,

- is IS s is is is is - besténdige un. usseisen- ) Al- un essing,
E:Ste" Ny g0, R 42bHRC 5sznc 56bHRC GObHRC egﬁzc (SI;‘%‘;SQ e werkstofte Ma-teo. Bronzen
2463 140 120 100 80 60 60 70 180 350 200

Bestell- (] 2463 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@ Bestell- ) 2463 Schneiden-  Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 [EEOEDE lange |, lange I d,=h6 Nr. d,=h10 ETELE lange I, lange I d,=h6
mm ESE mm mm mm mm ESE mm mm mm
1000 10 83,00 40 100 10 2000 20 300,00 65 150 20
1200 12 120,00 45 150 12 2500 25 408,00 75 150 25
1600 16 226,00 65 150 16 (220)
(220)

Vollhartmetall-Schaftfriaser mit 40°/42° Drallsteigung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ W, DIN 6527 L, HIRREN
40°/42°, mit Zentrumschnitt. VUH;VI vvp Z 6D5|£\l7 { on |
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle LR
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum Besaumen und %_’

Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen Ty |5
einsetzbar. Durch die ungleiche Drallsteigung 40°/42° entsteht ein 40°/42° 9°
besonders ruhiger Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werksttick.
Gegeniiber herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hdhere S~ 3 w
Standzeit sowie héchste Stabilitat bei der Bearbeitung erreicht. Zudem 2 | =
kénnen bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden. 2 I
starie stanie stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Moo’ TiTeleg f | AL AL und Kupfer,

- 53 IS s is is is is ! bestandige une usseisen-| , Al- uni essin X
ﬁfﬂe" N/sri?“? N1/9v(1]r?|2 h}/‘:r?gz 42bHRC 52bHRC sebHRC GObHRC egb:;tc (SI;‘%‘;SQ s;r_a!gg- werkstoffe MaLes. Némnzeg"
2455 150 80 120 350 180
Bestell- @ 2455 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@& Bestell- @ 2455 Schneiden- Gesamt-  Schaft-&

Nr. d,=h10 | GLIHRING] lange I, lange I, d,=h6 Nr. d,=h10 [GUHRING] lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm
0400 4,0 22,30 11 57 6 1000 10,0 42,40 22 72 10
0500 5,0 22,30 13 57 6 1200 12,0 59,10 26 83 12
0600 6,0 22,30 13 57 6 1600 16,0 98,40 32 92 16
0800 8,0 25,70 19 63 8 2000 20,0 162,00 38 104 20
(221) (221)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfriser mit 40°/42° Drallsteigung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH,
DIN 6527 L, 40°/42°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe-
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich.

VHM || Typ Z DIN
UF NH 4 6527

40°/42°

INOX
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die TH
universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum

Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-,

Yar

di
dy

und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentiber

Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die ungleiche
Drallsteigung 40°/42° entsteht ein besonders ruhiger Lauf @
herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere

Standzeit erreicht. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung
geeignet.

l S8
~—

2452  schaft HA.
6535-HA
2452 NN
2453  schaft HB.
L SE———
6535-HB
2453 N
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. _ Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
zis.te"- N?ri?n’ .J/?f.’fn'z h}/‘r’r?r?\z 42br:|SRc 52bll-|snc 5sbll-|SRc eobr:isRc sgt’:éc ’ gﬁ%‘%g Ss"éﬁ?e' wetketofte Mo-tes h‘g“’"ze%
2452 200 160 100 60 70 180 350 200
2453 200 160 100 60 70 180 350 200
Bestell- @ 2452 2453 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 [ GUHHING| [GLIHRING| lange I, lange I, d,=h6
mm - - mm mm mm
0400 4,0 36,40 39,10 1 57 6
0500 50 36,40 39,10 13 57/ 6
0600 6,0 44,40 46,50 13 57 6
0800 8,0 62,10 64,20 19 63 8
1000 10,0 92,00 96,30 22 72 10
1200 12,0 117,50 122,00 26 83 12
1600 16,0 203,50 209,50 32 92 16
2000 20,0 314,50 323,00 38 104 20
(221) (221)

Vollhartmetall-Schaftfraser mit 40°/42° Drallsteigung und Innenkiihlung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH, VHM
DIN 6527 L, 40°/42°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

UF
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe-
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. %/ E % >
9

 LCUHRING

6535-HB

o || z | DN
NH | 4

L&
b4
(@)
x

Mit Innenkiihlung: Erh6hung der Standzeit um bis zu o
50 %, da Spanestaus reduziert werden.

40°/42°

d

Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-,
Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die ungleiche
Drallsteigung 40°/42° entsteht ein besonders ruhiger Lauf
und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentiber I
herkémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere
Standzeit erreicht. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fir die 64
universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum @ o j]
S| R NS SCezszezezzzazas

RETN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rogt und Ti, Ti-Leg. K
- bis bis bis is s s is bearbeiten ostandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁfSte" N oo N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e ’ ﬁsl%‘%g S werkstofe Martea oz
2454 200 160 100 60 70 180 350 200
Bestell- @ 2454 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 [GUHRING| lange I, lange I d,=h6
mm - mm mm mm
0600 6,0 65,30 13 57 6
0800 8,0 89,90 19 63 8
1000 10,0 132,50 22 72 10
1200 12,0 170,00 26 83 12
1600 16,0 293,00 32 92 16
2000 20,0 449,50 38 104 20
(221)

2 / 74 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfréaser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, DIN 6527, mit
ungleicher Teilung, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbe-

DIN
6527

[on ]

6535-HA

forn@
professional quality

schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich. %* %
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. e Z N
Durch die ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf ko) ©
und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an |
den Schnittkanten wird vermieden. 2
1
_ L |
Tialk
Stahle Stahle Stahle Stale Stahle Stanle Stale Hart- Rosand B | i Ti-te. K
_ bis bis bis is is is is rbe estandige und Gusseisen- Al Al- und :spsfif"v
ﬁiste" it N0, Npaes 42bHRC ssznc 56bHRC GObHRC ng:;c ’ ﬁ:‘%‘%g S nerkstofe MorLea oncen
2405 45 45 40 40 68 68 130 99
Bestell- @ 2405 Schneiden- Gesamt- Schaft-2
Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6
mm THEE mm mm mm
0300 3,0 21,30 8 57 6
0400 4,0 21,30 11 57 6
0500 5,0 21,30 13 57 6
0600 6,0 21,30 13 57 6
0800 8,0 26,20 19 63 8
1000 10,0 41,20 22 72 10
1200 12,0 59,40 26 83 12
1600 16,0 100,50 32 92 16
2000 20,0 158,50 38 104 20
(212)
Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm, VHM OoTo
mit ungleicher Teilung, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. K1/ T')\/lp f Vr\.{g':(:{ @: gfg}; qualityat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als bei unbe- ket =
schichteten Werkzeugen. Trockenbearbeitung maoglich.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. ¥ INOX Z ~
Durch die ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf po] ko)
und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Besonders fiir die
INOX-Bearbeitung geeignet. - 2 -
l1
2457  schaft HA. ! ' -
-DIN
- 6535-HA
2457 [
2458  schaft HB.
i {on | H
6535-HB
2458 [
thle Stb'a'.hle s:ghle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Mogure” Ti-Ti"&eg» cussei AL Al und Kupfer,
_ is is is is is is is A bestandige un usseisen- ) Al- un essing,
ﬁ:.Stell N0, g0, N asznc 52an0 56bHRC GObHRC P (SI;%;SQ Sonder: werkstoffe Mg-Leg. oot
2457 140 140 98 98 96 96 140
2458 140 140 98 98 96 96 140
Bestell- @ 2457 2458 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) format) lange I, lange I, d,=h6
mm Tiwih Tidilh mm mm mm
0300 3,0 20,50 20,50 7 54 6
0400 4,0 20,50 20,50 8 54 6
0500 5,0 20,50 20,50 10 54 6
0600 6,0 20,50 20,50 10 54 6
0800 8,0 29,10 29,10 12 58 8
1000 10,0 41,00 41,00 14 66 10
1200 12,0 54,00 54,00 16 73 12
1400 14,0 67,00 67,00 18 75 14
1600 16,0 88,60 88,60 22 82 16
1800 18,0 129,50 129,50 24 84 18
2000 20,0 135,00 135,00 26 92 20
(212) (212)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm, 5 VHM Typ 7 Werks- | | fo“l@
N

mit ungleicher Teilung, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. 4 horm professional quality

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. %
¥

L3 4

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. Durch die Ei f INOX EE§% — H L
ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf und somit eine

hohe Oberflachenqualitat. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung lp
geeignet. h

2459  schaft HA. . .
TisIe o SSS—

2459 A
2461 sSchaft HB. T

Tiain T SEE—

@ dy

2461 IR
Stahle Stahle Stahle Stanle Stahle Stale Stahle Hart- oS tand Ti, Ti-Leg. K
- bis bis is is s s s bearbeiten ootandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁ‘:s'te" Ry oo N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e ’ ﬁiﬁ;‘%g S werkstofe Martea onzen
2459 140 140 98 98 96 96 140
2461 140 140 98 98 96 96 140
Bestell- @ 2459 2461 Schneiden- Gesamt- Schaft-g
Nr. d,=h10 format) format) lange I, lange |, d,=h6
mm TidlH TidlH mm mm mm
0300 3.0 23,20 23,20 8 57 6
0400 4,0 23,20 23,20 1 57 6
0500 5,0 23,20 23,20 13 57 6
0600 6,0 23,20 23,20 13 57 6
0800 8,0 32,90 32,90 19 63 8
1000 10,0 48,60 48,60 22 72 10
1200 12,0 62,60 62,60 26 83 12
1400 14,0 83,70 83,70 26 83 14
1600 16,0 109,00 109,00 32 92 16
1800 18,0 152,50 152,50 32 92 18
2000 20,0 168,50 168,50 38 104 20
2500 25,0 237,00 237,00 38 104 25
(212) (212)
Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach GUHRING)|
Werksnorm, 30°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VUH'L\A T,{'lp i Vr\{ce)?(r: [on ]
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten SesmnA
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. g%; n
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie fiir die & >
universelle Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 3 x D. Optimal im 5 - - 2 e
Formenbau verwendbar. Auch zum Besdumen und Schlichtfrésen %*
geeignet. Tu |5 N
e
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- S trand Ti, Ti-Leg. K
- bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
z‘:Ste" N oo N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e ’ (SIEI%‘%Q S werkstofe Martea oncen
2471 140 120 100 80 60 60 50 130 250 150
Bestell- @ 2471 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 [GUHRING lange I, lange I d,=h6
mm ESE mm mm mm
0300 3,0 25,00 20 75 3
0400 4,0 28,50 25 75 4
0500 5,0 30,50 30 75 5
0600 6,0 38,50 30 75 6
0800 8,0 39,50 40 100 8
1000 10,0 57,00 40 100 10
1200 12,0 91,00 45 150 12
1400 14,0 109,00 45 150 14
1600 16,0 136,00 65 150 16
1800 18,0 153,00 65 150 18
2000 20,0 179,00 65 150 20

(220)

2 / 7 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfréaser

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm,
mit ungleicher Teilung, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

VAM || 1yp | Z | |Werks- Fformat
K10/ professional quality
K20 N 5 norm

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten Es;s;i
Werkzeugen. Trockenbearbeitung maoglich. > % R
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen. Durch die o g
ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf und somit eine

hohe Oberflachenqualitat.

=
|
sf ISSS sl 2
Is N
~ h - N
MiATA
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al und Kupfer,
- is is i bis bis bis bis ' bestandige un. usseisen- , Al- un essing,
ﬁ?sm“ N . N, o, 42HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e (Slﬁ(;‘;f)g S werkstofe MorLea onzen
2459 135 135 114 85
Bestell- @d,=h10 2459 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. format) lange I, lange I; d,=h6
mm _ mm mm mm
0060 6 28,70 13 57 6
0080 8 39,50 19 63 8
0100 10 58,80 22 72 10
0120 12 73,50 26 83 12
0140 14 99,10 26 83 14
0160 16 115,50 32 92 16
0180 18 163,00 32 92 18
0200 20 177,50 38 104 20
0250 25 246,00 38 104 25
(212)
Gehdrschutz

finden Sie auf Seite

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 7 7
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, nach
Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

VHM  Typ | Z | Werks- %/ form t
UF N 6-8 norm professional quahty
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich

S5

. o =§\é INOX i —— = 1]
Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher,

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und
schéalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét.
Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.

Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. E
2382  schaft HA. 6535-HA

i 2382 MiAlM
- 6535-HB
2383 [N
Stb'a'.hle Stbé_hle St';a'_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rogan Ti-Ti"d-eg- cusse AL Al- und Kupfer,
- is is is is is is is pearberten bestandige un: usseisen- APl essing,
zfsm" N0 oo, e 42bHRC 52an0 SSbHRC GObHRC e;ﬁxc ﬁ‘,‘\‘%‘;g S wetketofte Morteg. oncen
2382 118 118 87 87 67 67
2383 118 118 87 87 67 67
Bestell- & 2382 2383 Schneiden- Gesamt- Schaft-7 Zahne-
Nr. d,=e8 format) format) lange I, lange I d,=h6 zahl
mm Tidih il mm mm mm
0600 6,0 25,50 25,50 13 57 6 6
0700 7.0 32,30 32,30 16 63 8 6
0800 8,0 32,30 32,30 19 63 8 6
0900 9,0 48,40 48,40 19 72 10 6
1000 10,0 48,40 48,40 22 72 10 6
1200 12,0 65,80 65,80 26 83 12 6
1400 14,0 82,30 82,30 26 83 14 6
1600 16,0 110,50 110,50 32 92 16 6
1800 18,0 129,50 129,50 32 92 18 8
2000 20,0 162,50 162,50 38 104 20 8
2500 25,0 287,00 287,00 44 104 25 8
(212) (212)

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, nach
Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich

E 45°

VHM | Typ || Z | Werks- %/ format
UF H 6-8 norm N professional quality

S5

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und
schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitat.

- o =&?Hse_ S — .
Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entstéht ein weicher und
6535-HA

Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.
Fur die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet. ‘_ﬂ"l
2381 schaft HA. 2381 [N
TiATA
2384 soonrs =
6535-HB
2384 [N
stahie stahle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, TiLeg. Gusset AL AL und Kupfer,
- is IS is is is is Pee PEE besténdige usseisen- . Al- un essing,
z?Ste" N oo, ,\,1,‘,',?,?\2 42bHRC 52an0 56bHRC GObHRC P m;‘;f,g s;ggleer wetkstofte Morteg. Soncen
2381 118 118 87 87 34 34 34 34
2384 118 118 87 87 34 34 34 34
Bestell- & 2381 2384 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d,=e8 format format) lénge I, lange I d,=h6 zahl
mm Tt Tt mm mm mm
0060 6,0 24,20 24,20 13 57 6 6
0070 7,0 30,70 30,70 16 63 8 6
0080 8,0 30,70 30,70 19 63 8 6
0090 9,0 45,90 45,90 19 72 10 6
0100 10,0 45,90 45,90 22 72 10 6
0120 12,0 62,40 62,40 26 83 12 6
0140 14,0 78,10 78,10 26 83 14 6
0160 16,0 105,00 105,00 32 92 16 6
0180 18,0 122,50 122,50 32 92 18 8
0200 20,0 154,00 154,00 38 104 20 8
0250 25,0 272,00 272,00 44 104 25 8
(212) (212)

2 / 78 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, nach
Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VL'J";V' WPl ze e

(on ]

6535-HA

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. %/ % > .
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen, Besdumen und 3 > 7
Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher

und schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét.
Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden. -

Fformat

professional quality

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

&

MiATH
s«éhle Stb'a'.hle Slb'a"hle Stihle Stahle Stéhle Stéhle Hart- R Ti-Ti"&eg» cussei AL Al und Kupfer,
- is is iS is is is is o b besténdige un usseisen- ) Al- un essing,
una IR | ) I IV Y R O T N e ) e s s
2380 43 43 43 32 32 27 27 27
Bestell- @ 2380 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=e8 format) lange I, lange I, d,=h6
mm TidlE mm mm mm
0600 6,0 33,20 26 70 6
0800 8,0 43,60 36 90 8
1000 10,0 67,90 46 100 10
1200 12,0 95,40 56 110 12
1600 16,0 166,00 66 130 16
2000 20,0 260,00 76 140 20
2500 25,0 487,50 92 180 25
(212)
Vollhartmetall-Schaftfraser mit 44°/45°/46° Drallsteigung
LD A

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH,

DIN 6527 L, 44°/45°46°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VHM | Typ | ;4 | DIN

UF NH 6527
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

=
==
=
=m
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. @/ %*
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle b | e

Bearbeitung. Auch zum Besdaumen und Schlichtfrasen verwendbar. RS
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die

ungleiche Drallsteigung 44°/45°/46° entsteht ein besonders ruhiger

Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. Gegentiber

)

6535-HA

herkdmmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere Standzeit

erreicht.
Besonders fir die INOX-Bearbeitung geeignet. gL A ) R

[ |
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. qu Ti, Ti-Leg. K
R bis bis bis s s s s bearbei coimaige und Gusseisen-| | AL Al- und (upfer,
ﬁfs'te" NS0 R N 42bHRC 52bHRC 56an0 GDbHRC P ’ (S"‘:%‘%g S etkstofe MorLea oneen
2456 250 220 180 140 100 100 120 180 450 280
Bestell- ) 2456 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 [GUHHING| lange I, lange I, d,=h6
mm EE mm mm mm
0800 8,0 44,90 19 63 8
1000 10,0 72,80 22 72 10
1200 12,0 97,40 26 83 12
1600 16,0 174,50 32 92 16
2000 20,0 250,50 38 104 20
2500 25,0 456,00 45 121 25
(221)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH, | tm L 'I i N d
o = . . ’ VHM || Typ Z DIN | |g
DIN 6527 L, 45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. UF | N ed0 | €527
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich. % o
. | INOX
45° 7°
ruhiger Lauf und somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick.
Gegenliber herkémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich hohere
Standzeit erreicht. " ___h

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen und Feinst-
Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

6535-HA

schlichten. Durch die hohe Drallsteigung 45° entsteht ein besonders

RETN
Stahle Stahle Stahle Stanle Stahle stale Stahle Hart- RS tand Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is is s is ueaﬂlueiuﬂl estandige und Gusseisen- Al, Al- und euspsfiin
ﬁ(:Stell Nimm? Niom? i 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e ’ ﬁiﬁ;‘%g e wertofte Martes: oncen
2484 200 180 150 120 80 80 100 150 250 150
Bestell- @ 2484 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d,=h10 | GUHRING] lénge I, léange I d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm

0030 3.0 25,50 8 57 6 6

0040 4,0 24,50 1 57 6 6

0050 5,0 23,00 13 57 6 6

0060 6,0 23,00 13 57 6 6

0080 8,0 28,00 19 63 8 6

0100 10,0 43,00 22 72 10 6

0120 12,0 59,00 26 83 12 6

0160 16,0 106,00 32 92 16 6

0200 20,0 148,00 38 104 20 8

0250 25,0 244,00 45 121 25 10

(220)

Vollhartmetall-Schaftfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NH, nach Werksnorm, g LAIREN

sfuhr t : ; VHM | T¥p || Z  |Werks ;==
45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. OF || Nb || 6210 | norm {on

6535-HA

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. %/ b % "

. . . . = INOX
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen und Feinst- o -
schlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender
Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung an den

Schneidkanten wird vermieden. Gegeniiber herkdmmlichen Werkzeugen - h
wird eine wesentlich hohere Standzeit erreicht.

Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. |

G|
stahle stghle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Foaure Ti, Ti-Leg. Gussei AL Ak und Kupfer,
- is is IS is is is is pearvetten bestandige un usseisen- L Al un lessing,
sztell N oo, e 42bHRC 52bHRC 56bHRC sobHRc egb:,;ric (S"‘\;"‘g;f)g g werkstoffe Mo-Les. Soncen
2485 170 150 130 100 70 60 60 140 200 130
Bestell- 1)} 2485 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d,=h10 | GUHRING| lange I, lénge I, d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm
0600 6,0 33,50 30 75 6 6
0800 8,0 38,50 40 100 8 6
1000 10,0 69,00 40 100 10 6
1200 12,0 95,00 45 150 12 6
1600 16,0 171,00 65 150 16 6
2000 20,0 258,00 65 150 20 8
2500 25,0 613,50 75 150 25 10
(220)

2 / 80 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall (K50),
Typ H, DIN 6527, 55°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen und Feinst-
schlichten. Durch die extrem hohe Drallsteigung sowie den verstérkten

Kern entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine geringe

Formabweichung sowie eine sehr gute Oberflache am Werksttick.

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

5 UF H 6-8 6527 6535-HA
% % %: i&% HSC
55° | |-5°bis -10°

GUHRING!

d2

2 Zerspanung

[
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rostand Ti, Ti-Leg. Ki
N bis bis bis s s s is rbei ootndige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer

ﬁ(:s'te" N0 R Npas 42bHRC 52an0 56bHRC 60bHRC e ’ ﬁg%%g g etkstofe MorLea oneen
2385 100 80 50 50 150

Bestell- ()] 2385 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-

Nr. d,=h10 [GUHRINGS| lange |, lange I d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm

0300 3.0 48,20 8 57 6 6

0400 4,0 45,50 11 57 6 6

0500 5,0 43,30 13 57 6 6

0600 6,0 43,30 13 57 6 6

0800 8,0 49,80 19 63 8 6

1000 10,0 85,60 22 72 10 6

1200 12,0 116,50 26 83 12 6

1600 16,0 205,50 32 92 16 6

2000 20,0 293,00 38 104 20 8

(221)
Vollhartmetall-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall (K50), Typ H, LTIRRIN
nach Werksnorm, 55°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VLT'L\A TI)_/|p 638 ng':(:]' {on )
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten GoasHA
Werkzeugen. % R
Trockenbearbeitung méglich. ) HSC
562 -5° bis -10°

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und Feinst-

schlichten. Fiir Frastiefen bis zu 3 x D. Optimal im Formenbau

verwendbar. Durch die extrem hohe Drallsteigung sowie den verstérkten

Kern entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine geringe

Formabweichung sowie eine sehr gute Oberflache am Werksttick.

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

&

dy

G|
stanle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. P TiTebeg | 1 AL Al und Kupfer,
- o IS i is is is is . bestandige un. usselsem Al un essing,
ﬁiste" N N0, N0 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ngﬂ(c (Slﬁ(;‘;f)g S werkstoffe Mg-Leg. ronson
2386 100 80 50 50 150
Bestell- ()] 2386 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-
Nr. d,=h10 [GUHRING lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm ESE mm mm mm
0600 6,0 50,30 30 75 6 6
0800 8.0 57,80 40 100 8 6
1000 10,0 97,40 40 100 10 6
1200 12,0 136,00 45 150 12 6
1600 16,0 257,00 65 150 16 6
2000 20,0 376,50 65 150 20 8
(221)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfraser fiir die Alu- und Kunststoffbearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ WR, DIN 6527, 30°, VHM 0T
mit Zentrumschnitt. K10/ \-/re//g Z 6%2\17 prfofg)!; qualityat
K20 3

Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp- und Nutenfréasen. Die grobe LAl

Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. %/ ,, %_’
N—
a0 & o

wld =

%
i

stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Foaure Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
- is IS IS is is is is Pee PEE besténdige un usseisen- L Al- un essing,
E‘:Ste" N oo, e 42bHRC 52an0 56bHRC eobHRc egb:;ic (S"‘\‘ég;;g g wetkstoffe Mortes. Sonzen
2358 100 350 250
Bestell- 7)) 2358 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm
0600 6,0 33,50 10 57 6
0800 8,0 36,50 16 63 8
1000 10,0 43,60 19 72 10
1200 12,0 54,50 22 83 12
1600 16,0 82,90 26 92 16
2000 20,0 154,00 32 104 20
(210)

Vollhartmetall-Schruppfréser fiir die Alu- und Kunststoffbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ WR, DIN 6527, 30°, é VHM || Typ 7 DN |5 (GUHRING

mit Zentrumschnitt. UF WR 3 6527
Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp- und Nutenfrésen. Die grobe

Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. %/ E %_’

30° 8° e

@ |
L]

2469 ohne Innenkihlung. ﬁﬁ

2469

6535-HB

D

od

2473 Wit Innenkiihlung. i
Mit Innenkiihlung: Erh6hung der Standzeit um
bis zu 50 %, da Spanestaus reduziert werden.
2473
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS tand Ti, Ti-Leg. Ki
- bis bis bis is s s s bearbeiten ootandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁ‘:Ste" Ny o N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC e ’ ﬁiﬁ;‘%g S werkstofe Martea oncen
2469 100 350 250
2473 100 350 250
Bestell- 2 2469 2473 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 | GUHRING]| | GUHRING| lange I, lénge I, d,=h6
mm mm mm mm
0800 8,0 41,00 73,80 16 63 8
1000 10,0 50,00 80,20 19 72 10
1200 12,0 61,00 112,50 22 83 12
1600 16,0 93,00 163,50 26 92 16
2000 20,0 176,00 282,50 32 104 20
(220) (221)

2 / 82 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfréser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm,

20°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelverzahnung
produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachengiite erzielt.

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

VHM
UF

Typ z
HR 3-5

Werks-
norm

6535-HB

@ @WIM

&

HSC

Fformat

professional quality

od,

MR O

LA
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Fourer Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
- 53 IS S is is is is ! bestandige unt usseisen-| ly - uni essin X
ﬁ?ﬂe" N N0, R 42bHRC 52bHRC 56bHRC aobHRC egb:;tc (SI;‘%‘;SQ g werkstoffe Mo-Le. oncen
2390 338 338 252 70 70 47 47 47 170 338
Bestell- @ 2390 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-
Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm Ti%lH mm mm mm
0060 6,0 27,00 7 54 6 B
0080 8,0 31,60 9 58 8 B
0100 10,0 47,10 14 66 10 4
0120 12,0 60,50 16 73 12 4
0140 14,0 73,40 18 75 14 4
0160 16,0 98,60 22 82 16 4
0180 18,0 126,50 24 84 18 4
0200 20,0 158,50 26 92 20 4
0250 25,0 278,50 25 110 25 b)
(212)
Vollhartmetall-Schruppfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm,
20°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VLT;VI Lpr 3%5 Vr\:ir:fw- { on ] gfg)!a.lmat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten E5HA
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. %/ %_’ Lso
Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelverzahnung e > e INOX

produziert kleine, leicht zu entfernende Spéane. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachenglite erzielt.

Besonders flr die INOX-Bearbeitung sowie fiir die HSC-Bearbeitung
bis 62 HRC geeignet.

@

od,

TiAlN
stahle siahle stahie Stahle Stahle Stahle Stihle Hart- Rost- und Ti Tr-Leg. et A und Kupfer,
- is is is is is is is " bestandige un; usselsen- b Al- Un essing

ﬁfﬂe“ N0, /g0, o, 42bHRC 5sznc seanc GObHRC P (S"‘\‘%‘;;g S etkstofe MorLea oneen
2393 338 338 252 70 70 47 47 47 170 170 338

Bestell- ()] 2393 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zéhne-

Nr. d,=h10 format) lange I, lénge I d,=h6 zahl
mm TislHE mm mm mm

0600 6,0 33,50 13 57 6 &

0800 8.0 39,20 19 63 8 3

1000 10,0 58,50 22 72 10 4

1200 12,0 73.40 26 83 12 4

1400 14,0 89,10 26 83 14 4

1600 16,0 119,50 32 92 16 4

1800 18,0 153,50 32 92 18 4

2000 20,0 192,50 38 104 20 4

2500 25,0 307,00 40 121 25 5

(212)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfréaser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm,
30°, TiAIN-beschichtet.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich.

v T |z ks format)

UF HR 3-5 |norm | -
Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelverzahnung

produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine

Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere 1
Oberflachengiite erzielt. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. —

@ PRl 0

od,

od,

L
Stale stahle Stahle Stale Stanle Stale Stanle Hart- RS tand Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is is s is uaa"lueiu-:n er;:ei " und Gusseisen-; Al, Al- und euspsfiin

ﬁ‘:s.te" 0 . o0 oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC sngerr(c ’ ﬁﬁ;‘%g S wetketoffe Morteo. Soncen
2397 338 338 252 170 170

Bestell- @ 2397 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-

Nr. d,=h10 format) lange |, lange I, d,=h6 zahl
mm TR mm mm mm

0600 6,0 32,70 16 57 6 3

0700 70 38,30 16 63 8 3

0800 8,0 38,30 16 63 8 2

0900 9,0 57.20 19 72 10 4

1000 10,0 57,20 22 72 10 4

1200 12,0 73,40 26 83 12 4

1400 14,0 89,10 26 83 14 4

1600 16,0 119,50 32 92 16 4

1800 18,0 153,50 32 92 18 4

2000 20,0 192,50 38 104 20 4

2500 25,0 337,50 45 121 25 5

(212)
Vollhartmetall-Schruppfraser
:— ' | ] - !

30%32°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VUHF’V' w2 o | o]
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HF, DIN 6527, 5

6535-HB

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelverzahnung
produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachenglite erzielt. Durch die ungleiche Drallsteigung 30°/32°
entsteht ein vibrationsarmer Lauf und somit eine sehr hohe Ober-
flachenqualitat. Gegeniiber herkémmlichen Werkzeugen wird eine
wesentlich héhere Standzeit erreicht.

stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Foaure Ti, Ti-Leg. Gussei AL Ak und Kupfer,
- is is is is is is is pearvetten bestandige un usseisen- L Al un lessing,
z‘:Ste" N oo, e 42bHRC 52bHRC 56bHRC eobHRc eg'ﬁéc (S"‘\;"‘g;f)g g werkstoffe Mo-Les. oncen
2389 140 120 100 80 60 50 40 140
Bestell- @ 2389 Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d,=h10 [ GUHRING| d, lange |, lange |, I d,=h6
mm B mm mm mm mm mm
0060 6 60,80 5,5 13 57 21,0 6
0080 8 73,60 7,5 19 63 27,0 8
0100 10 84,70 9,2 22 72 32,0 10
0120 12 101,00 11,2 26 83 38,0 12
0160 16 161,00 15,0 32 92 44,0 16
0200 20 245,00 19,0 38 104 54,0 20
0250 25 390,50 24,0 45 121 65,0 25

(221)

2 / 84 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NF, DIN 6527, 5

VHM | Typ SLIHHIN

UF NF 40> Lo

36°/38°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. 6507
6535-HB

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung méoglich. %/ :
Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen. Die e
feine Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne.
Hierdurch wird eine Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie
eine bessere Oberflachenglite erzielt. Durch die ungleiche Drallsteigung
36°/38° entsteht ein vibrationsarmer Lauf und somit eine sehr hohe
Oberflachenqualitat. Gegeniiber herkémmlichen Werkzeugen wird eine

wesentlich hohere Standzeit erreicht. Besonders flr die INOX-Bearbei-
tung geeignet.

|
1

U

od,

IS

AL SNy
U=,

il
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. Gusse AL Al und Kupfer,
- IS IS IS bis bis bis bis . ! bestandige un usseisen-| , Al=Un essing,
pestell- | 1 || Latie, ||| e || | e || | et || | e | | | e | | [ || {75 | o ] | 5] | e | | o
2392 180 140 100 80 60 60 140 250 200
Bestell- @ 2392 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d,=h10 |GUHRING]| d, lénge |, lange I, I d,=h6
mm TidlE mm mm mm mm mm
0600 6 60,80 5,5 13 57 21,0 6
0800 8 73,60 75 19 63 27,0 8
1000 10 84,70 9,2 22 72 32,0 10
1200 12 101,00 11,2 26 83 38,0 12
1600 16 161,00 15,0 32 92 44,0 16
2000 20 245,00 19,0 38 104 54,0 20
2500 25 390,50 24,0 45 121 65,0 25
(221)

Vollhartmetall-Schruppfraser mit Innenkiihlung
Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NRf, DIN 6527, 30°, 5 VHM Typ 7 DIN 7 on ) @m

Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. UF NRF 4 6527

6535-HB

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung maglich.

Mit Innenkiihlung: Erh6hung der Standzeit um bis zu 50 %,

da Spéanestaus reduziert werden. 30

0 INOX

3 N

I
1

_+__{3%__

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelverzahnung
produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachenglite erzielt. Besonders fir die INOX-Bearbeitung geeignet.

od,

O,

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oStand Ti, Ti-Leg. Ki
N bis bis bis s s s is rbeiten ootmdige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
ﬁ(:s'te" oS0 N0, N 42bHRC 52an0 56bHRC 60bHRC e ’ ﬁg%%g g etkstofe MorLea oneen
2391 160 140 100 80 60 50 40 140
Bestell- @ 2391 Schneiden- Gesamt- Schaft-7
Nr. d,=h10 [GUHRING lange |, lénge I d,=h6
mm E=u mm mm mm
0600 6,0 83,00 13 57 6
0800 8,0 93,30 19 63 8
1000 10,0 102,00 22 72 10
1200 12,0 120,50 26 83 12
1600 16,0 191,50 32 92 16
2000 20,0 284,00 38 104 20
(221)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 8 5
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfréaser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NF, DIN 6527 L, 30°, g
Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. ~a
==

VHM Typ Z DIN Tom | m

UF NF 4-5 6527

6535-HB

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten

Werkzeugen. Trockenbearbeitung méglich. %/ "" %» %‘ INOX

Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp- und Nutenfrésen. ﬁ UH
Die feine Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende

Spéne. Hierdurch wird eine Verbesserung der Standzeit am Werkzeug |
sowie eine bessere Oberflachenglite erzielt. Besonders fiir die INOX-

Bearbeitung geeignet. B | TN ]
| o () -

A
[ i |
Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- S trand Ti, Ti-Leg. K
- bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- Al Al- und upfer
ﬁfSte" N oo N 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e ’ 3&%‘%9 S werkstofe Marea oneen
2394 160 140 100 80 50 40 140
Bestell- ) 2394 Hals-@ Schneiden- Lange I, Gesamt- Schaft-@ Zahnezahl
Nr. d,=h10 [ GUHRING] als lange I, lange I d,=h6
mm E=E mm mm mm mm mm
0600 6,0 60,80 57 13 21 57 6 4
0800 8,0 73,60 7,7 19 27 63 8 4
1000 10,0 80,50 9,6 22 32 72 10 4
1200 12,0 95,90 11,5 26 38 83 12 4
1400 14,0 133,50 13,5 26 38 83 14 4
1600 16,0 151,50 15,5 32 44 92 16 4
1800 18,0 202,00 17,5 32 44 92 18 4
2000 20,0 227,50 19,5 38 54 104 20 4
2500 25,0 322,00 24,0 45 65 121 25 5
(221)
Vollhartmetall-Schruppfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm, 0TD
45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VLT'!VI Lpr 3%6 V:z’:(;' { on | ;fofg:!; quality at
6535-HB )

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung mdoglich. @7/

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelverzahnung
produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachengite erzielt. Besonders fir die INOX-Bearbeitung geeignet.

7 | INOX

|

od

Hart Rost- und

B " Stbalisﬂe Stb'a'ifslle Stahle s«:_hle St:hle Stl;a'_hle Stbahle bearb - N s?urz Ti, TI Leg Gusseisen AL Al und Kupfer,
el - SURY I N IV O e O I R I I e e ) i e Y s
2400 338 338 252 170 170

Bestell- 1) 2400 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahnezahl

Nr. d,=h10 format) lange |1, lange I, d,=h6
mm TiFiE mm mm mm

0400 4,0 32,70 11 57 6 3

0500 5,0 32,70 13 57 6 4

0600 6,0 32,70 16 57 6 4

0700 7.0 38,30 16 63 8 4

0800 8,0 38,30 16 63 8 4

0900 9,0 57,20 19 72 10 4

1000 10,0 57,20 22 72 10 4

1200 12,0 73,40 26 83 12 4

1400 14,0 89,10 26 83 14 5

1600 16,0 119,50 32 92 16 5

2000 20,0 192,50 38 104 20 6

2500 25,0 337,50 45 121 25 6

(212)

2 / 86 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR,
nach Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet,
mit Zentrumschnitt.

vim [ve | 2 i 5| format)

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung mdoglich.

S

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine

UF HR 4-6 | |norm || o
>

Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende

Spéne. Hierdurch wird eine Verbesserung der Standzeit

am Werkzeug sowie eine bessere Oberflachengiite
erzielt. Besonders fir die INOX-Bearbeitung geeignet. @

J

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oSand Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis s s s is rbe estandige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
ﬁ‘:Stell NS0 R N 42bHRC 52an0 56bHRC GObHRC e ’ (S"t:écl;%g S erkstofe MorLea oneen
2401 338 338 252 170 170
Bestell- @ 2401 Hals-7 Schneiden- Gesamt- Freizone I, Schaft-@ Zahne-
Nr. d,=h10 format) d, lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm Tzl mm mm mm mm mm
0600 6,0 39,20 20 5,5 57 16 6 4
0800 8,0 45,90 26 75 63 16 8 4
1000 10,0 68,60 31 9,5 72 22 10 4
1200 12,0 88,10 37 11,5 83 26 12 4
1600 16,0 143,50 51 15,5 100 32 16 5
2000 20,0 231,00 59 19,2 110 38 20 6
(212)

Vollhartmetall-Schruppfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ HR, nach Werksnorm, ;

VHM | Typ Z Werks-

m
UF HR 4-6 norm )

6535-HB

45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich. %_’ INOX
Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelverzahnung s P g

produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine

Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachengiite erzielt. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. I

forn‘@
professional quality

*
/
n

@

MiEIH
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rog nd Ti, Ti-Leg. K
N bis bis bis s s s is rbe estandige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer

ﬁfs.te" N?ri?nz »1/‘3?312 l\:/‘:r?r?\z 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC egl’:gc ’ (SIEI%‘%Q S:l‘;ﬁleer vetkstofte Ma-tea bg'“"’eg’;
2398 338 338 252 170 170

Bestell- @ 2398 Schneiden- Gesamt- Schaft-7 Zahne-

Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6 zahl
mm MR mm mm mm

0600 6,0 31,80 7 54 6 4

0800 8,0 37,20 9 58 8 4

1000 10,0 53,20 14 66 10 4

1200 12,0 68,30 16 73 12 4

1600 16,0 111,00 22 82 16 5

2000 20,0 179,00 26 92 20 6

(212)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 87
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schruppfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ NF,
DIN 6527 L, 45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung moglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine

Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende
Spéne. Hierdurch wird eine Verbesserung der Standzeit
am Werkzeug sowie eine bessere Oberflachenglite

GUHRING!

DIN
6527

VHM || Typ 4

1
M) &t

6535-HB

i P U

erzielt. % »Dm Jr @ <H ”l
IZ
TG
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost rand Ti, Ti-Leg. K
- bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und upfer

ﬁ$Stell o0 . N0 oo, 42bHRC 52an0 56bHRC 60bHRC oo ’ ﬁﬁg‘%g S werkstofe Morteo. ‘oo
2395 120 80 60 40 50 40 140

Bestell- @ 2395 Hals-Z Schneiden- Lange I, Gesamt- Schaft-@ Zahne-

Nr. d,=h10 [GUHRING] d; lange I, lange I d,=h6 zahl
mm E=E mm mm mm mm mm

0600 6,0 66,80 5,7 13 21 57 6 5

0800 8,0 81,30 7.7 19 27 63 8 5

1000 10,0 89,00 9,5 22 32 72 10 5

1200 12,0 105,50 11,5 26 38 83 12 5

1400 14,0 147,00 135 26 38 83 14 5

1600 16,0 167,00 15,5 32 44 92 16 6

1800 18,0 224,50 17,5 32 44 92 18 6

2000 20,0 250,00 19,56 38 b4 104 20 6

2500 25,0 354,50 24,0 45 65 121 25 6

(221)
Werkstiickspanner
finden Sie ab Seite
L1 3/102

2/88

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Radiusfraser

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm, 30°,
mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Universalfraser fiir Kopierfrasarbeiten. Bedingt zum

Eintauch-, Verfahrens-, Umfangs-, Zeilen- und Nutenfrasen verwendbar.

2410 Biank

2413 TiAIN-beschichtet.

TialN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher
als bei unbeschichteten Werkzeugen.

=<
©
NN

Werks-
norm

6535-HB

T iy

S ER o

format
professional quality

l2

-— ]

S=1—

Trockenbearbeitung méglich. a
Stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Hart- Ao i, Ti-Leg. ' Kupfer,
Bestell- bis bis bis bis bis bis bis __ besténdige und Gusseisen-| | AL Al- und Messing,
Nr. N0, N0, oo 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC P o e werkstofte Ma-teo. Bronzen
2410 32 32 28 28 28 68 68 45 135 104
2413 42 42 35 35 35 36 82 82 58 176 136

Bestel- @ 2410 2413 schneiden- Gesamt- Schaft-&
Nr. d;=h10 format) format lange I, langel, d,=h6

mm Ti®lE mm mm mm
0100 1,0* 11,30 14,25 2 38 3
0120 1,2* 11,30 = 2,2 38 3
0150 1,5* 11,30 14,25 25 38 3
0200 2,0 10,30 12,95 3 38 3
0300 3,0 14,15 17,20 5 50 6
0400 4,0 14,15 17,20 8 54 6
0500 5,0 14,80 17,90 9 54 6
(210) (212)

Vollhartmetall-Radiusfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, DIN 6527, 30°,
Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten
Werkzeugen. Trockenbearbeitung moglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopier- und Nutenfrdsen sowie fiir die
universelle Bearbeitung.

2465  schaft HA.

2464  schaft HB.

Bestel- @ 2410 2413 schneiden- Gesamt- Schaft-&
Nr. d,=h10 format) format lange I, langel, d,=h6
mm TR mm mm mm
0600 6,0 16,20 19,45 10 54 6
0800 8,0 24,00 26,40 12 58 8
1000 10,0 40,10 41,50 14 66 10
1200 12,0 52,10 53,50 16 73 12
1400 14,0 61,80 63,30 18 75 14
1600 16,0 84,20 85,30 22 82 16
1800 18,0 90,10 91,80 24 84 18
(210) (212) * Mit zyl. Schaft + DIN 6535-HA.
5 VHM Typ | z | DN %/ (GUHRING|
UF N 2 6527
30°
SE S
3 N
2
® (=0

2465 [N

. CoE—

6535-HA

) — -

6535-HB

2464 NN
Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is is is is i eza;,:ei e und Gusseisen- Al, Al- und :spsfi?'
e < RURY R N IV O O I 1 e ) s e s s
2465 160 140 120 100 80 100 200 300 200
2464 160 140 120 100 80 100 200 300 200
Bestell- 1)} 2465 2464 schneiden- Gesamt- Schaft-& Bestell- @ 2465 2464 schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;,=h10 EOLLE Ooas  langel, langel; d,=h6 Nr. d,=h10 EILLE EOnE  langel, langel; d,=h6
mm . W ™M mm mm mm . . ™ mm mm
0050 0.5 31,00 - 1 38 8 0500 5,0 26,00 28,00 10 57 6
0100 1.0 27,00 - 2 38 & 0600 6,0 26,00 28,00 10 57 6
0150 155 25,50 - 3 38 3 0800 8,0 33,50 35,50 16 63 8
0200 2,0 26,00 - 6 57 6 1000 10,0 43,00 47,00 19 72 10
0300 3.0 26,00 - 7 57 6 1200 12,0 60,00 62,00 22 83 12
0400 4,0 26,00 28,00 8 57 6 (220) (220)
(220) (220)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 89
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Mini-Radiusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorm-Vollhartmetall, Typ N, ; N
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, mit S | o e |2 ek Ee format
Zentrumschnitt. =m NOMM | | s ia ||  s0r ﬂ —

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei % i
unbeschichteten Werkzeugen. i
Trockenbearbeitung mdoglich.

%; HSC
Anwendung: Durch verjiingten Hals besonders in tief @

I/ —
liegenden Bereichen zum Kopier- und Nutenfrasen = ‘
geeignet. Fur die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC &
geeignet. L |
e <2
MiATA
Stahle Stéahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RZ-?.},:? . Ti, Ti-Leg. . Kupfer,
bis bis bis i i i " bearbeiten estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
z‘:Ste"- Ry oo N, 42br:|sRc 52bri|snc 5sbri|SRc sobr:usnc e ’ :ﬁ%‘%g S wetketofte Mortes. oncen
2403 138 138 98 98 98 63 63 63 138
Bestell- @d, 2403 Radius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. format) d, lange |, lange I, I d,=h6
mm TivlH mm mm mm mm mm mm
0401 04 34,50 0,2 0,37 0,6 45 1 4
0402 04 39,70 0,2 0,37 0,6 45 2 4
0403 04 39,70 0,2 0,37 0,6 45 & 4
0502 0,5 34,50 0,25 0,45 0,7 45 2 4
0504 05 34,50 0,25 0,45 0,7 45 4 4
0506 05 39,70 0,25 0,45 0,7 45 6 4
0508 0,5 39,70 0,25 0,45 0,7 45 8 4
0602 0,6 34,50 0,3 0,55 0,9 45 2 4
0604 0,6 34,50 0,3 0,55 0,9 45 4 4
0606 0,6 34,50 0,3 0,65 0,9 45 6 4
0608 0,6 39,70 0,3 0,565 0,9 45 8 4
0802 0.8 26,90 04 0,75 1.2 45 2 4
0804 0,8 26,90 04 0,75 1,2 45 4 4
0806 0,8 26,90 04 0,75 1,2 45 6 4
0808 08 26,90 04 0,75 1,2 45 8 4
0810 0,8 34,90 04 0,75 1,2 45 10 4
1003 1.0 24,80 0,5 0,95 1,5 45 3 4
1004 1.0 24,80 0,5 0,95 1.5 45 4 4
1005 1,0 24,80 0,5 0,95 1,5 45 5 4
1006 1.0 24,80 0,5 0,95 1,6 45 6 4
1007 1.0 24,80 0,5 0,95 1,5 45 7 4
1008 1.0 24,80 0,5 0,95 1,6 45 8 4
1009 1.0 24,80 0,5 0,95 1,6 45 9 4
1010 1,0 24,80 0,5 0,95 1,5 45 10 4
1012 1.0 26,40 0,5 0,95 1,6 45 12 4
1014 1.0 26,40 0,5 0,95 15 50 14 4
1016 1,0 28,10 0,5 0,95 1,5 50 16 4
1020 1.0 29,70 0,5 0,95 1,6 55 20 4
1208 1.2 24,80 0,6 1,15 1,8 45 8 4
1212 1,2 26,40 0,6 1,15 1.8 45 12 4
1408 1.4 24,80 0,7 1,35 2,1 45 8 4
1412 1.4 26,40 0,7 1,35 2,1 45 12 4
1416 1.4 28,10 0,7 1,35 2,1 50 16 4
1506 15 24,80 0,75 1,45 2,3 45 6 4
1508 15 24,80 0,75 1,45 2,3 45 8 4
1510 15 24,80 0,75 1,45 2,3 45 10 4
1512 1.5 26,40 0,75 1,45 2,3 45 12 4
1516 15 28,10 0,75 1,45 2,3 50 16 4
1520 15 28,10 0,75 1,45 2,3 55 20 4
1608 1.6 24,80 0,8 1,65 24 45 8 4
1612 1,6 26,40 0,8 1,65 24 45 12 4
1616 1,6 28,10 0,8 1,65 24 50 16 4
1620 1.6 28,10 0,8 1,65 24 55 20 4
1808 1.8 24,80 0,9 1,75 2,7 45 8 4
1812 1.8 26,40 0,9 1,75 2,7 45 12 4
1816 1.8 28,10 0,9 1,75 2,7 50 16 4
1820 1.8 28,10 0,9 1,75 2,7 55 20 4
2004 2,0 23,20 1,0 1,95 3.0 45 4 4
2006 2,0 23,20 1,0 1,95 3,0 45 6 4
2008 2,0 23,20 1,0 1,95 3,0 45 8 4
2010 2,0 23,20 1,0 1,95 3,0 45 10 4
2012 2,0 23,20 1,0 1,95 3,0 50 12 4
2014 2,0 24,70 1,0 1,95 3,0 50 14 4
2016 2,0 24,70 1,0 1,95 3,0 50 16 4
2020 2,0 26,40 1,0 1,95 3,0 55 20 4
(212)

Fortsetzung nédchste Seite

2 / 90 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Mini-Radiusfraser fiir die Hartbearbeitung

Fortsetzung
Bestell- Zd, 2403 Radius Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. format) @k lange I, lange I I3 d,=h6
mm TiviE mm mm mm mm mm mm
2022 2,0 26,40 1,0 1,95 3,0 60 22 4
2025 20 26,40 1,0 1,95 3,0 60 25 4
2030 2,0 30,40 1,0 1,95 3,0 70 30 4
3008 3.0 28,50 1,5 2,85 4,5 50 8 6
3010 3.0 28,50 1,5 2,85 45 50 10 6
3012 3,0 28,50 1,5 2,85 45 50 12 6
3016 3.0 34,40 1,5 2,85 45 55 16 6
3020 3.0 36,90 1115 2,85 4,5 60 20 6
3025 3,0 36,90 1,5 2,85 45 65 25 6
3030 3.0 39,90 1,6 2,85 4,5 70 30 6
3035 3,0 43,90 1,5 2,85 45 80 35 6
4010 4,0 28,50 2,0 3,85 6,0 60 10 6
4012 4,0 28,50 2,0 3,85 6,0 60 12 6
4016 4,0 34,40 2,0 3,85 6,0 60 16 6
4020 4,0 36,90 2,0 3,85 6,0 65 20 6
4025 4,0 36,90 2,0 3,85 6,0 70 25 6
4030 4,0 39,90 2,0 3,85 6,0 70 30 6
4035 4,0 43,90 2,0 3,85 6,0 80 35 6
4040 4,0 43,90 2,0 3,85 6,0 90 40 6
4045 4,0 52,70 2,0 3,85 6,0 90 45 6
4050 4,0 52,70 2,0 3,85 6,0 100 50 6
5016 50 34,40 2,5 4,85 7.5 60 16 6
5020 50 36,90 2,5 4,85 7.5 60 20 6
5025 5,0 36,90 2,5 4,85 7.5 70 25 6
5030 50 39,90 2,5 4,85 75 80 30 6
5035 50 43,90 3,0 4,85 7.5 80 35 6
6020 6,0 36,90 3.0 5,85 9,0 80 20 6
6030 6,0 39,90 3,0 5,85 9,0 90 30 6
6040 6,0 43,90 3,0 5,85 9,0 100 40 6
6050 6,0 52,70 3,0 5,85 9,0 110 50 6
(212)

Vollhartmetall-Radiusfraser fiir die HSC-Bearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall-NANO, Typ H, nach ‘ % VHM Typ 7
H

Werks-
norm

[on ]

6535-HA

Werksnorm, 30°, TiAIN-S-beschichtet,
mit Zentrumschnitt. NANO 2

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als %*
bei unbeschichteten Werkzeugen. <4y || HSC || #

Trockenbearbeitung méglich.

30°

%/ % forn@
professional quality
0°

b0
D1
D2

Anwendung: Durch verjiingten Hals besonders L3
in tief liegenden Bereichen zum Kopier- und L
Nutenfrésen geeignet. Fiir die HSC-Bearbeitung

bis 70 HRC geeignet. c %

TiAIN-S
Stb'a'igle Sﬁgle Stb'a'igle Stahle Stahle Stahle Stahle e ! : Z%;%:‘d ™ I:;Iéeg' Gusseisen- Al, Al- und Kupfer,
el DCRRRY I I I O e O Y L e e e s
2406 78 78 55 55 55 157
Bestell- Zd, 2406 Radius r Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone I; Schaft-@
Nr. format) d, lange |, lange I, d,
mm TIAIN-S mm mm mm mm mm mm
0050 05 53,00 0,25 0,45 0,5 50 1.5 6
0052 05 53,00 0,25 0,45 0,56 50 B3 6
0060 0,6 53,00 0,3 0,55 0,6 50 2,0 6
0062 0,6 53,00 0,3 0,65 0,6 50 4,0 6
0080 0.8 40,90 04 0,75 0,8 50 2,5 6
0082 08 40,90 04 0,75 0,8 50 55 6
0100 1,0 37,60 0,5 0,95 1,0 50 &8 6
0102 1.0 37,60 0,5 0,95 1,0 50 6,7 6
0104 1,0 40,10 0,5 0,95 1,0 50 12,0 6
0120 1.2 37,60 0,6 1,15 1.2 50 44 6
0122 1.2 40,10 0,6 1,15 1,2 50 8,0 6
0150 15 37,60 0,75 1,45 1,5 50 5,0 6
0152 15 40,10 0,75 1,45 1,5 50 9,7 6
0154 1.5 40,10 0,75 1,45 1,5 50 15,0 6
0200 2,0 35,10 1,0 1,95 2,0 50 6,0 6
0202 2,0 37,60 1,0 1,95 2,0 50 13,0 6
0204 2,0 40,20 1,0 1,95 2,0 60 20,0 6
(212)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 9 1
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Radiusfréser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, = ; .
nach Werksnorm, 30°, TIAIN-beschichtet, mit | MR 2 (WerkS) | o] format
Zentrumschnitt. == NOrM || gssm || 300 120 -
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei % i
unbeschichteten Werkzeugen. MU HSC T
Trockenbearbeitung méglich. [ il
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Fiir die "
HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.
stanle stahle Stahle Stahle stahlo Stahle Stahle Hart- e | | i Titea. K
_ bis bis bis is is is is eiag‘,?i o und Gusseisen- Al, Al- und e”spsfif‘”
z‘:Ste" Nl N, AR 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e ’ (?E‘%‘%g S werkstofe Martea Boneen
2414 150 150 88 66 66 66 66 66 150
Bestel- @ 2414 Radius  Schneiden- Gesamt- Schaft@  Bestel- @ 2414 Radius  Schneiden- Gesamt- Schaft-&
Nr. d;=e8 forma) rt0,02 lange langel, d,=h6 Nr. di=e8 forma) r10,02 lénge langel, d,=h6
mm TiEE mm mm mm mm mm Tivh mm mm mm mm
0101 1.0 25,70 0,5 2,5 50 4 0600 6,0 28,60 3,0 12 90 6
0100 1,0 27,00 0,5 2,5 50 6 0700 7,0 44,70 35 14 90 8
0120 1,2 25,70 0,6 3] 50 4 0800 8,0 44,70 4,0 14 100 8
0151 15 25,70 0,75 4 50 4 0900 9,0 71,40 4,5 18 100 10
0150 15 27,00 0,75 4 50 6 1000 10,0 71,40 5,0 18 100 10
0200 20 24,50 1,0 5 50 6 1200 12,0 91,00 6,0 22 110 12
0250 25 24,50 1,25 6 60 6 1400 14,0 151,50 7,0 26 110 16
0300 3,0 24,50 1,5 8 60 6 1600 16,0 151,50 8,0 30 140 16
0350 35 25,50 1,75 8 70 6 1800 18,0 165,00 9,0 34 140 18
0400 4,0 25,50 2,0 8 70 6 2000 20,0 236,50 10,0 38 160 20
0500 5,0 26,50 2,5 10 80 6 2500 25,0 320,50 12,5 50 180 25
(212) (212)
Vollhartmetall-Radiusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ulta-Feinstkorm-Vollhartmetall, Typ N, =
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, mit = VLT;V' W2 g Werks-| | [on ] format
Zentrumschnitt. =m normM || gss.a 30° 7° -
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. @: %Q HSC o ;}
Trockenbearbeitung moglich. E@ H E‘
Anwendung: Durch verjiingten Hals besonders in tief 8/ L i3
liegenden Bereichen zum Kopier- und Nutenfrasern 2]
geeignet. Fur die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC
geeignet. E —
MiEIH
stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. K
" bis bis bis is s s s bearbeiten ostandige und Gusseisen- | AL Al- und (upfer
zf.Stell N/srf]?nQ N1 /?'?r?]z ,J/:,?,?.‘z 42bHRC 52hHRC 56bHRC SObHRC 63[:19;10 ’ (S"éég%g ssotgﬁlsg- werkstoffe Mg-Leg. ’\gronzegn'
2415 91 91 70 62 62 52 52 52
Bestell- 1)} 2415 Radius Hals-@ Schneiden- Gesamt- [ Freizone Schaft-@ Kegel-
Nr. d, format) r+0,01 ds lange |, lange I, I d,=h6 winkel
mm TiEIR mm mm mm mm mm mm mm
0100 10 34,40 0,5 2,0 2 60 4 23 6 1°30°
0104 1,0 34,40 0,5 4,3 2 60 4 23 6 5°
0102 1,0 36,20 0,5 5,0 2 80 4 42 6 3°
0200 2,0 30,90 1,0 29 4 60 6 23 6 1°30'
0204 2,0 30,90 1,0 5,0 4 60 6 23 6 5°
0202 2,0 33,60 1,0 5,7 4 80 6 41 6 3°
0302 30 31,10 1,5 5,6 6 70 8 32 6 B
0300 3.0 34,60 1.5 53 6 90 8 52 6 1°30°
0402 4,0 31,30 2,0 6,0 8 70 10 28 6 &
0400 4,0 34,80 2,0 6,0 8 90 10 49 6 1°30°
0502 5,0 50,00 2,5 8,0 10 90 12 41 8 3°
0500 50 58,30 2,5 7,6 10 110 12 61 8 1°30°
0602 6,0 50,00 3,0 8,0 12 90 15 34 8 3°
0600 6,0 58,30 3,0 8,0 12 110 15 53 8 1°30'
0802 8,0 88,30 4,0 10,0 14 100 17 36 10 B
0800 8,0 99,10 4,0 10,0 14 120 17 55 10 1°30'
1002 10,0 111,00 5,0 12,0 18 110 21 40 12 3°
1000 10,0 114,50 5,0 12,0 18 130 21 59 12 1°30°
1200 12,0 189,50 6,0 16,0 22 140 25 63 16 &
1202 12,0 184,50 6,0 15,0 22 160 25 83 16 1° 30
(212)
2 / 92 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Radiusfraser
Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,

DIN 6527, 30°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopier- und Schlicht-
frasen sowie zum Besdumen und Umfangsfrasen.
Besonders flr die INOX-Bearbeitung geeignet.

=a
= vl [ [ 2 |[on] [ |/ P OGNS
==
= UF i 4 2 6535-HA 30° 9°
@: =§\é INOX
A
@ - o
o| 4 E— —f . h__ 1 o
= =
AN |2

I
e

Stahle Stahle Stahle Stahle Stale stahle Stale Hart- Rostand B | i Ti-tes. K
N bis bis bis is is is is eza_:r:ei o und Gusseisen- Al, Al- und :spsfi‘l?""
ﬁ?sm“ N N0, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC ng:;c ’ (SIE‘%‘EQ g werkstoffe Mg-Leg. o
2420 160 140 120 100 80 100 200
Bestell- 7] 2420 Radius  Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- @ 2420 Radius Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 @EoEmE r lange I, léngel, d,=h6 Nr. d,=h10 ETEIE r lange I, langel, d,=h6
mm E=E mm mm mm mm mm ESE mm mm mm mm
0400 4,0 27,00 2,0 1 57 6 1200 12,0 60,80 6,0 26 83 12
0500 50 27,00 2,5 13 57 6 1400 14,0 77,90 7,0 26 83 14
0600 6,0 27,00 3,0 13 b7 6 1600 16,0 95,90 8,0 32 92 16
0800 8,0 31,70 4,0 19 63 8 2000 20,0 156,50 10,0 38 104 20
1000 10,0 42,40 5,0 22 72 10 (221)
(221)
Vollhartmetall-Radiusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, mit VJLVI T')\/lp 421 Werks- @: gf&ﬂma‘
Zentrumschnitt. aoum 30° 7° -
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei
unbeschichteten Werkzeugen. g HSC
Trockenbearbeitung méglich. - .
Anwendung: Einsetzbar zum Kopier- und Schlicht- ol — — 17— T =
frasen sowie zum Besdumen und Umfangsfrasen.
Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet. X >
I
2417  schaft HA. TR m =
2417 =
2419  schaft HB. 5] (=
2419 [NEA
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RSt and Ti, Ti-Leg. Ki
N bis bis bis s is s is r ootndige und Gusseisen- Al Al- und e
ﬁ(:stell o0 . N0, N 42bHRC 52an0 56bHRC 60bHRC e " (S,E%'%g Sonder- werkstoffe Mg-Leg. e
2417 150 150 88 66 66 66 66 66 150
2419 150 150 88 66 66 66 66 66 150
Bestel- @ 2417 2419 Radius Schneiden- Gesamt- Schaft-@  Bestel- @ 2417 2419 Radius Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d;=e8 format) formar) r langel, langel, d,=h6 Nr.  d;=e 8 format) forman) r langel, léngel, d,=h6
mm N EEE MM mm mm mm mm R EE ™ mm mm mm
0100 1.0 35,50 30,10 0,5 2,5 50 6 0800 80 53,70 45,60 4,0 14 100 8
0101 1.0 33,90 - 0,5 2,5 50 4 0900 9,0 82,60 70,00 4,5 18 100 10
0150 1.5 35,50 30,10 0,75 4 50 6 1000 10,0 82,60 70,00 5,0 18 100 10
0151 1.5 33,90 - 0,75 4 50 4 1200 120 10400 88,10 6,0 22 110 12
0200 2,0 32,30 27,40 1,0 5 50 6 1400 14,0 12850 109,00 7.0 26 110 14
0300 3.0 32,30 27,40 1,5 8 60 6 1600 16,0 171,00 145,00 8,0 30 140 16
0400 4,0 33,30 28,20 2,0 8 70 6 1800 180 199,50 - 9,0 34 140 18
0500 5,0 34,40 29,10 2,5 10 80 6 2000 20,0 25350 241,00 10,0 38 160 20
0600 6,0 36,50 30,90 3,0 12 90 6 2500 250 386,00 386,00 12,5 50 180 25
0700 7.0 53,70 45,60 35 14 90 8 (212) (212)
(212) (212)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 93
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Radiusfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ W,
nach Werksnorm, 50°, TICN-beschichtet, VAL | R |2 e | (o] ‘ format
mit Zentrumschnitt. NOMM || gs5.m | | 500 122
Anwendung: Universalfraser fiir Kopierfrasarbeiten. "
Bedingt zum Eintauch-, Verfahrens-, Umfangs-, Zeilen- T
und Nutenfrésen verwendbar. Durch die extrem hohe
Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und _
somit eine sehr gute Oberflachenqualitdt am Werkstiick. @ - gwm B
[m] o [a)
Rl 2
L3
L1
- TIiCN
stahle sianle stanie Stihle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, TiLeg. Gusse AL Al und Kupfer,
_ is is is is is is is bearbeiten bestandige un usseisen- . Al- un essing,
e R RURY [N I IV BT O N 1 e Y S s
2402 460 166
Bestell- 1) 2402 Radius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone |, Schaft-@
Nr. d,=h10 format) r+0,01 d; lange |, lange I, d,=h6
mm T | mm mm mm mm mm mm
0060 6,0 22,90 3,0 54 5,5 55 25 6
0080 8,0 36,10 4,0 7.2 7,0 65 30 8
0100 10,0 53,40 5,0 9,0 8,5 75 35 10
0120 12,0 68,80 6,0 11,0 10,5 75 40 12
0160 16,0 114,00 8,0 14,5 14,0 90 50 16
0200 20,0 165,00 10,0 18,0 17,0 100 50 20
(212)
Vollhartmetall-Kugelfraser
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, m
nach Werksnorm, 30°, TIAIN-beschichtet, VL'J";V' N e
mit Zentrumschnitt. NOMM || sa5.1n 30° 8
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als "
bei unbeschichteten Werkzeugen. T || 5§ o
Trockenbearbeitung moglich.
Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder
Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden. p
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der
Halsfreischliff ermdglicht eine optimale Reichweite ) ~ < -S’ -8‘
des Werkzeuges und ist somit fiir Anwendungen \"\ © T | Y
im Formenbau geeignet. Fir die Bearbeitung von Ny | | | |
geharteten Werkstoffen bis 54 HRC geeignet. = | T
g} 2 [ |
2
|3 - —
I I4
AT
stahle stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Foaure Ti, Ti-Leg. Gussei AL Ak und Kupfer,
" is is is is is is is bearbeiten bestandige un usseisen- L Al un essing,
z‘:Ste" N oo, e 42bHRC 52bHRC 56bHRC eobHRc egb:;ic (S"‘\;"‘g;f)g g werkstoffe Mo-Les. oncen
2485 300 220 200 180 150 100 120 250 500 300
Bestell- ) 2485 Radius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d,=h8 [ GUHRING] r+0,01 d, lange I, lange I, Iy d,=h6
mm Ti¥lE mm mm mm mm mm mm
0020 2,0 58,20 1,0 1.8 3,0 57 20 6
0030 3.0 54,80 15 2,8 8i5 57 20 6
0040 4,0 47,90 2,0 3.8 4,0 57 20 6
0060 6,0 47,90 3,0 5,6 6,0 57 20 6
0080 8,0 50,50 4,0 7,6 7,0 63 26 8
0100 10,0 59,90 5,0 9,6 8,0 72 30 10
0120 12,0 89,00 6,0 11,5 10,0 83 35 12
(221)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Kugelfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet,
mit Zentrumschnitt.

|

VHM Typ Z Werks- [on ] %/
N

UF 2 ou 6535-HA 30°

Wl

*

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als

bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung mdoglich.

Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder
Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden.

£

v
%

2 Zerspanung

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der ™ o)
Halsfreischliff ermdglicht eine optimale Reichweite $ © |
des Werkzeuges und ist somit fir Anwendungen im J |
Formenbau geeignet. Fir die Bearbeitung von S |
geharteten Werkstoffen bis 54 HRC geeignet. I\ | [ [
2
I3
- I —

Tialk
stihle Stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Hart- oS Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis s s s is rbe estandige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
e NIRRT IR I IV I I O I e e ) e e s
2486 300 220 200 180 150 100 120 250 500 300
Bestell- @ 2486 Radius Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Kegel- Schaft-@
Nr. d,=h8 [ GUHRING] r+0,01 d, lénge I, lénge I I winkel d,=h6
mm TiHlE mm mm mm mm mm Grad mm
0020 2,0 83,00 1,0 1,8 3,0 80 40 29 6
0030 3,0 59,10 15 2,8 35 80 40 2,2 6
0040 4,0 63,30 2,0 338 4,0 80 40 14 6
0060 6,0 77,00 3,0 5,6 6,0 100 60 1,0 8
0080 8,0 90,70 4,0 7,6 7,0 120 75 0,8 10
0100 10,0 124,00 5,0 9,6 8,0 120 70 0,8 12
0120 12,0 207,00 6,0 11,5 10,0 150 100 1,2 16
(221)

Vollhartmetall-Kugelfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, vHm| | Typ z Wetks | o] %/ g [E]m
N >
D
T

nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet,
2 norm

mit Zentrumschnitt.
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als

Trockenbearbeitung mdoglich. :E f

6535-HA 30°

bei unbeschichteten Werkzeugen.

Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder < '
Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden. —i N
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. -O‘ ©
Fir die Bearbeitung von gehéarteten Werkstoffen |2 |
bis 54 HRC geeignet. -l l4

MiEIH
thle Stb'a'.hle s:b'a'_»sﬂe Stihle Stahle Stahle Stéhle Hart- R Ti-Ti"aeg» usseisen AL Al und Kupfer,
_ is is i i i i i A ! bestandige un usseisen- » A Ul essing,
ﬁ:.Ste" N0, g0, R aszsnc 5szsnc 56bHsF!C GObHsRC sgb:;c (SI;‘%‘;SQ e werkstofte Ma-teo. ‘Bronzen
2489 300 220 200 180 150 100 120 250 500 300
Bestell- @ 2489 Radius Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h8 [GUHRING| r+0,01 lange I, lange I d,=h6
mm Tidflk mm mm mm mm
0060 6 45,40 3,0 12 57 6
0080 8 55,60 4,0 16 63 8
0100 10 76,20 5,0 20 72 10
0120 12 115,50 6,0 24 83 12
(221)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 9 5
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Kugelfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,

nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, VM | e |2 Werks | Fon ] %/ g GUHRING!

mit Zentrumschnitt. UF 2 el
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als %
Trockenbearbeitung mdoglich.

bei unbeschichteten Werkzeugen.
Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder

6535-HA 30° 8°

el 1

Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden. A &\
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. - ~
Fir die Bearbeitung von gehéarteten Werkstoffen © ©
bis 54 HRC geeignet. I
<_2.1 4
A
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. o d Ti, Ti-Leg. Ki
_ bis bis bis is s s o bearbeiten coimaige und Gusseisen- | AL Al- und (upfer
mestell L || || [ || | e || e || Lo || e | | ]| e
2490 300 220 200 180 150 100 120 250 500 300
Bestell- @ 2490 Radius Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h8 [GUHRING| r+0,01 lange I, lange I, d,=h6
mm TidlE mm mm mm mm
0040 4 47,90 2,0 8 80 4
0060 6 50,50 3,0 12 100 6
0080 8 62,50 4,0 16 100 8
0100 10 83,00 5,0 20 100 10
0120 12 129,50 6,0 24 120 12
(221)

Vollhartmetall-Kugelfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,
nach Werksnorm, 30° TiAIN-beschichtet,
mit Zentrumschnitt.

VHM
UF

Typ
N

N N

e [ [/ Mg [EOERTE

et 6535-HA 8°

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als
bei unbeschichteten Werkzeugen.

30
o
Trockenbearbeitung méglich. @
Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder B

Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden.

=

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der ™ [
Halsfreischliff ermdglicht eine optimale Reichweite \ o 'O‘
des Werkzeuges und ist somit fiir Anwendungen J
im Formenbau geeignet. Fir die Bearbeitung von S Q §’ |
geharteten Werkstoffen bis 54 HRC geeignet. | | ] ]
2
I3
- I —
TiAlN
stahle stahle stahlo Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Mot TiTiteg § | 1 e AL Al und Kupfer,
- e o s bis bis bis bis eareren bestandige un e o un essing,
ﬁ(:_sm“ N/ Nimme Nimme 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e;b:rr«c (Slﬁ(')‘;f)g S werkstoffe Mg-Leg. ot
2487 300 220 200 180 150 100 120 250 500 300
Bestell- & 2487 Radius Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Kegel-  Schaft-@
Nr. d,=h8 [GiHRING] r+0,01 d; lange I, lange |, I winkel d,=h6
mm Mifl ke mm mm mm mm mm Grad mm
0020 2,0 90,70 1,0 1.8 3,0 80 40 1,0 6
0030 3.0 65,10 1,5 2,8 35 80 40 1.0 6
0040 4,0 63,30 2,0 3,8 4,0 100 60 1,0 6
0060 6,0 89,90 3,0 5,6 6,0 120 80 1.0 8
0080 8,0 114,50 4,0 7,6 7,0 150 105 0,6 10
(221)

2 / 96 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Kugelfraser

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,

nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet,

mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als
bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung mdoglich.

Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder

Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der
Halsfreischliff ermdglicht eine optimale Reichweite
des Werkzeuges und ist somit fiir Anwendungen
im Formenbau geeignet. Fiir die Bearbeitung von
geharteten Werkstoffen bis 54 HRC geeignet.

VHM
UF

Typ Z Werks- (o |
N 2 norm

6535-HA

30°

=

= Ml

ds

dq,

da %
|

MiETH
stanle stahle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand Ti, Ti-Leg. Gussei AL Al und Kupfer,
- is S S is is is is " bestandige un usseisen- , Al-un essing,
ﬁ(:Ste" N N0, N0 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC ngﬂ(c (Slﬁgf)g g werkstoffe Mg-Leg. o
2488 300 220 200 180 150 100 120 250 500 300
Bestell- & 2488 Radius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d,=h8 [GiiHRING| r+0,01 d, lénge |, lange |, Iy d,=h6
mm Tidfults mm mm mm mm mm mm
0060 6 51,40 3,0 1,8 5,6 80 45 6
0080 8 58,20 4,0 2,8 7.6 100 65 8
0100 10 99,30 5,0 38 9,6 120 80 10
0120 12 129,50 6,0 5,6 11,5 120 75 12
(221)

SONDERFRASER

Sie bendtigen Sonderfraser fiir spezielle Anwendungen?

Wir liefern Werkzeuge nach lhren Wiinschen in zahllosen Varianten!

Sprechen Sie lhren Fachhandler an.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2/97

9 Zorspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Kugelfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall-NANO, Typ N,
nach Werksnorm, 30°, TIAIN-S-beschichtet, 5 NANG [ | (5 [l @/ E M foo‘.l@
mit Zentrumschnitt. 6535-HA e >
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als r
bei unbeschichteten Werkzeugen. i;; HSC B 0~10-20° e
Trockenbearbeitung mdoglich. [ @, 5 =T e _gI _gI
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. I ¢ @ <6mm Iy
Der Halsfreischliff ermoglicht eine optimale I3 |
Reichweite des Werkzeuges und ist somit ! 3 Ih
fir Anwendungen im Formenbau geeignet.
Die Standzeit erhéht sich bei Minimalmengen-
schmierung oder Luftkiihlung. Das Werkzeug __ )
kann wahlweise mit geschwenkter oder gerader J
Spindel eingesetzt werden.
Fir die HSC-Bearbeitung bis 70 HRC geeignet. TiAIN-S|
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost rand Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis N " . . bearbeiten estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
z‘:s.te"- N?,f,?"z ,41/?,?,?12 ,\,1,4m0,?,z 42br||sﬂc 52b||45Rc 56b:Rc sob:Rc Sgb:;c ’ ﬁ:ﬁ;‘%g Ssc;ra'gfer wetkotoffe Me-tes “é"’“ze%"
2422 229 229 190 190 190 266
Bestell- GroRe 2422 Radius Hals-Z Schnei- Gesamt- Frei- Schaft-  Bestell- GréRe 2422 Radius Hals-Z Schnei- Gesamt- Frei-  Schaft-
Nr. @d=formaD) r d, den-  ldnge  zone Nr. @d=formaD r d; den- lange  zone &
h8  migiNs lénge I, Iy l; d,=h6 h8 miENSs lange |, I3 l; d,=h6
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2010 0,1 64,10 0,05 - 0,2 40 - 4 2300 30 3080 15 2,85 4,0 60 10 6
2020 02 499 01 - 0,3 40 - 4 2350 35 3080 1,75 BI85 4,5 60 10 6
2030 03 4200 0,15 - 0,5 40 - 4 2400 40 3080 20 3,85 5,0 60 10 6
2040 04 3530 02 - 0,6 40 - 4 2450 45 3310 225 435 5,5 60 10 6
2050 05 3290 0,25 - 0,7 40 - 4 2500 50 33,10 25 4,85 6,0 60 12 6
2060 05 3290 0,3 - 0,9 40 - 4 2550 55 3310 275 435 6,5 60 12 6
2080 08 29,00 04 - 1.2 40 - 4 2600 6,0 3310 30 5,85 7,0 60 15 6
2100 10 3340 05 09 15 50 3 6 2800 80 5000 40 7,7 9,0 80 15 8
2150 15 3080 0,75 145 20 50 4 6 3000 10,0 8250 5,0 9,7 11,0 80 25 10
2200 20 3080 1,0 1195 25 50 5 6 3200 12,0 101,00 6,0 1,7 14,0 80 25 12
2250 25 3080 1,25 2,4 3,0 50 7 6 (212)
(212)
Vollhartmetall-Kugelfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, HIREN
Typ H, nacf?Werksnorm, 30°, Fire-beschichtet, 5 VHM T&p Z | Werks-|| o ]) %7/ % @:
mit Zentrumschnitt. UF 2 NOM | | gss5.1a 30° | |-5°bis-10°
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als
bei unbeschichteten Werkzeugen. g HSC 6<6mm © 6-16 mm
Trockenbearbeitung méglich. N o s
T

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen.

Der Halsfreischliff ermdglicht eine optimale
Reichweite des Werkzeuges und ist somit

fiir Anwendungen im Formenbau geeignet.

Die Standzeit erh6ht sich bei Minimalmengen-
schmierung oder Luftkiihlung. Das Werkzeug
kann wahlweise mit geschwenkter oder gerader
Spindel eingesetzt werden.
Fiir HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

@@U

™
s T
(&S

Stihle Stahle Stahle Stihle Stahle Stihle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i bearbeiten| estandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
z‘:sm"- oL . N0, oo, 42b:nc 52b||4$Rc 5sbr||sRc eobrlisnc oo ’ (slffg‘%g S wetkotoffe Morteo. ‘Soncen
2423 250 200 150 120 120 300
Bestell- GroRe 2423 Radius Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. @d,=h8 [ GUHRING! r+£0,015 d; lénge I, lénge I Iy d,=h6
mm ESE mm mm mm mm mm mm
0050 0,5 34,20 0,25 04 0,75 38 10 3
0080 0,8 34,20 04 0,7 1,2 38 10 &
0100 1,0 32,10 0,5 0,9 1,5 38 10 B
0150 15 31,20 0,75 14 2,25 38 10 B
0200 2,0 31,20 1,0 1,9 3 57 21 6
0300 3.0 32,10 1,5 2,7 5 b7 21 6
0400 4,0 33,40 2,0 3,7 6 57 21 6
0500 5,0 3340 2,5 4,7 8 57 21 6
0600 6,0 34,20 3,0 5,7 9 57 21 6
0800 8,0 42,80 4,0 7.7 12 63 27 8
1000 10,0 58,20 5,0 9,5 15 72 32 10
1200 12,0 77,90 6,0 11,5 18 83 38 12
1600 16,0 131,00 8,0 15,5 24 92 44 16
(221)
2 / 98 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Kugelfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall-NANO, Typ N, nach
Werksnorm, 30°, TiAIN-S-beschichtet, NAND | P || 5 | eS| Ton] i format
mit Zentrumschnitt. NOMM || gsssm | a0° o -
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als %* r
bei unbeschichteten Werkzeugen. s MEL HSC
Trockenbearbeitung méglich. - _SI _gI ‘
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der I
Halsfreischliff ermdglicht eine optimale Reichweite 2 =
des Werkzeuges und ist somit fir Anwendungen 3 ::',
im Formenbau geeignet. Rl oot B P =
Die Standzeit erh6ht sich bei Minimalmengenschmie- ':5‘
rung oder Luftkiihlung. Das Werkzeug kann wahlweise \
mit geschwenkter oder gerader Spindel eingesetzt _ 5 &N
werden. Fir die HSC-Bearbeitung bis 70 HRC geeignet.
TiAIN-S
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Ti, Ti-Leg. Kupf
_ bis bis bis s is is is ; ) estandige und Gusseisen- Al, Al- und e“s”sien'vl
eanall - RRRY I I IR T e N O Y O e s Y S
2425 229 229 190 190 190 266
Bestell- GroRe 2425 Radius Hals-Z Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. @d, format) r+0,015 d, lange |, lange I, [ d,=h6
mm TIAIN-S mm mm mm mm mm mm
3010 1 32,40 0,5 0,95 1,0 50 2,2 4
3012 1.2 32,40 0,6 1,15 1,2 50 2,6 4
3015 1.5 32,40 0,75 1,45 15 50 3,0 4
3020 2 30,80 1,0 1,95 2 50 4,0 6
3030 3 30,80 1,5 2,85 3 60 6,0 6
3040 4 32,10 2 3,85 4 70 8,0 6
3050 5 33,10 2,5 4,85 5 80 10,0 6
3060 6 35,50 B 5,85 6 90 12,0 6
3070 7 56,10 35 6,7 7 90 14,0 8
3080 8 55,50 4 7,7 8 100 16,0 8
3090 9 91,70 4,5 8,7 9 100 18,0 10
3100 10 91,70 5 9,7 10 100 20,0 10
3120 12 118,00 6 1,7 12 110 24,0 12
3140 14 149,00 7 13,7 14 110 28,0 14
3160 16 177,00 8 15,7 16 140 32,0 16
3180 18 191,00 9 17,7 18 140 36,0 18
3200 20 271,00 10 19,7 20 160 40,0 20
3250 25 439,50 12,5 24,7 25 180 50,0 25
(212)
Vollhartmetall-Kugelfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, = m
nach Werksnorm, 30°, Fire-beschichtet, S VLT;\A TI)_/|p g Werks- | [Ton ]
mit Zentrumschnitt. = NOM 1| 6551 30° | |-6°bis-10°
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als @ q r
bei unbeschichteten Werkzeugen. Ay || % HSC
Trockenbearbeitung méglich. S _gI _gI
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der |
Halsfreischliff ermdglicht eine optimale Reichweite 2
des Werkzeuges und ist somit fir Anwendungen I3
im Formenbau geeignet. st =~ 4
Die Standzeit erhéht sich bei Minimalmengenschmie- — —
rung oder Luftkiihlung. Das Werkzeug kann wahlweise
mit geschwenkter oder gerader Spindel eingesetzt —
werden. Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.
W
Stahle Stahle Stahle stahle Stale Stanle Stale Hart- Rosand B | i Ti-teo. K
N bis bis bis s is s is rbeiten) sotandie und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer
ﬁfstell N o, Npces 42bHRC ssznc 56bHRC GObHRC ng:;c ’ ﬁ:‘%‘%g S erkstofe MorLea oncen
2426 200 180 150 120 80 80 100 220 350 180
Bestell- GréRe 2426 Radius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. Zd,=h8 |GUHRING] r£0,015 d, lange |, lange I I3 d,=h6
mm E=E mm mm mm mm mm mm
0300 3.0 51,40 1.5 2,7 5 75 39 6
0400 4,0 56,50 2,0 3,7 6 75 39 6
0500 5,0 59,10 2,5 4,7 8 75 39 6
0600 6,0 62,50 3,0 57 9 75 39 6
0800 8,0 76,20 4,0 7,6 12 100 64 8
1000 10,0 98,40 5,0 9,5 15 100 60 10
1200 12,0 148,00 6,0 11,5 18 150 105 12
1600 16,0 227,50 8,0 15,5 24 150 102 16
(221)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser

Ausfiihrung: UItr.a—Felnstkgrn—VoIIha_lrtmetall,TypN_, § VHM e 7

DIN 6527, 30°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. UF N 5
Trockenbearbeitung moglich.
Anwendung: Einsetzbar zum Kopier- und Nutenfrasen

DIN

o507 || Len

6535-HA

30° 9°

L2

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als
%; HSC >
Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder

bei unbeschichteten Werkzeugen. % »
s ©
Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden. @ S w

do

2
sowie fir die universelle Bearbeitung mit Eckradius zur I3

Verminderung von Kerbwirkungen am Werkstiick —

weniger Eckenverschlei? beim Nutenfrasen. Fir die
HSC-Bearbeitung bis 42 HRC empfohlen.

Rost- und
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- saure- Ti, Ti-Leg. Kupf
i i i N . N " i andi Gusseisen-; Al, Al- und pfer,
Bestell- bis bis bis bis bis bis bis pearberten bestandige und . oot MaLe Messing,
Nr. o . Nooo, oo, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC egt’:;c 3;‘%‘;8 S werksioe aes Bronzen
2491 200 180 150 120 80 80 100 220 350 180

Bestel- & 2491 Eck- Hals-@ Schnei- Gesamt- Frei- Schaft-# Bestell- @ 24971 Eck- Hals-Z Schnei- Gesamt- Frei- Schaft-&

Nr. dy= @E@nmE radius den- lange zone d,= Nr. dy= EmmmE radius den- lange zone d,=
h10 N r d; léngel, Iy Iy h6 h10 SN r d; langel, Iy s h6

mm mm  mm mm mm mm  mm mm mm  mm mm mm mm  mm

0605 60 2400 05 5,7 10 57 21 6 1205 12,0 6930 05 115 22 83 38 12
0610 6,0 24,00 10 57 10 57 21 6 1210 120 6930 10 115 22 83 38 12
0805 80 32,10 0,5 1,7 16 63 27 8 1215 12,0 69,30 1.6 115 22 83 38 12
0810 80 3210 10 77 16 63 27 8 1220 120 6930 20 115 22 83 38 12
0815 80 32,10 1.5 1,7 16 63 27 8 1610 160 11200 1,0 155 26 92 44 16
0820 80 3210 20 77 16 63 27 8 1615 160 11200 15 155 26 92 44 16
1005 100 4790 05 95 19 72 32 10 1620 160 11200 20 155 26 92 44 16
1010 10,0 47,90 1.0 95 19 72 32 10 2010 20,0 17300 10 195 32 104 54 20
1015 10,0 47,90 15 95 19 72 32 10 2015 20,0 17300 15 195 32 104 54 20
1020 10,0 47,90 20 95 19 72 32 10 2020 20,0 17300 20 195 32 104 54 20

(221) (221)

Vollhartmetall-Torusfraser

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,
DIN 6527 L, 30°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VJ‘F’V' we | 2 DIN

DIN

6535-HA

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als

bei unbeschichteten Werkzeugen. % > »
Trockenbearbeitung méglich. s || 8 HSC < ©
Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder —
Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden. S .g
Anwendung: Einsetzbar zum Eintauch-, Nuten- I
und Umrissfrasen mit Eckradius zur Verminderung I
von Kerbwirkungen am Werkstilick — weniger 3 It
Eckenverschlei® beim Eintauch- und Nutenfrasen.
Fir die HSC-Bearbeitung bis 42 HRC empfohlen.
Stahle Stahle stahie Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. Kuof

- bis bis bi bi bi b bearbeiten| bostandige und Gusseisen- Al, Al- und Messing,
zfs.te" Nimm? N rJ/‘r’r?r?F 12HRC s2HRG 56 HRG 60 HRG sgt:‘egc g:‘%‘;f)g e verkstofte M-teg. Bronzen
2492 200 180 150 120 80 80 100 220 350 180

Bestel- @ 2492 Eck- Hals-ZB Schnei- Gesamt- Frei- Schaft-# Bestel- @& 2492 Eck- Hals-Z Schnei- Gesamt- Frei- Schaft-&

Nr. d;= @ETZEE radius den- lange zone d,= Nr. d;= E@mms radius den- lange zone d,=
h10 SN r d; langel, | I h6é h10 N r d; langel, | Iy h6
mm mm  mm mm mm mm  mm mm mm  mm mm mm mm  mm

0605 6,0 32,10 0,5 5,7 13 bil. 21 1205 120 84,70
0610 6,0 32,10 1.0 57 13 57 21 1210 120 84,70

6 11,5 26 83 38 12
6
0805 80 4450 0,5 1,7 19 63 27 8 1215 120 84,70
8
8
8

0 115 26 83 38 12
5 115 26 83 38 12
0 115 26 83 38 12
0 155 32 92 44 16
B 155 32 92 44 16
0
0
5
0

’

0

1

1
0810 80 4450 1.0 77 19 63 27 1220 120 84,70 2,
0815 80 4450 15 1,7 19 63 27 1610 16,0 14050 1,
0820 80 4450 20 77 19 63 27 1615 16,0 14050 1
2

1

1

2

1005 10,0 66,80 0,5 9,6 22 72 32 10 1620 16,0 140,50 ) 15,5 32 92 44 16
1010 10,0 66,80 1.0 95 22 72 32 10 2010 20,0 209,00 19,5 38 104 54 20
1015 10,0 66,80 [ES oI5 22 72 32 10 2015 20,0 209,00 19,5 38 104 54 20
1020 10,0 66,80 20 95 22 72 32 10 2020 20,0 209,00 19,5 38 104 54 20

(221) (221)
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Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall-NANO, Typ H,
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-S-beschichtet,
mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als
bei unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung mdoglich.

Anwendung: Durch den verjlingten Hals besonders in
tief liegenden Bereichen zum Kopier- und Nutenfréasen
geeignet. Mit Eckradius zur Verminderung von Kerb-
wirkungen am Werkstlick — weniger Eckenverschleily
beim Eintauch- und Nutenfrésen. Fir die HSC-

=

== VHM || Typ | Z ||Werks- | [] %/
=

— NANO H 2 norm | . g
@; % HSC

Bearbeitung bis 70 HRC geeignet.

format
professional quality

D3

— |
TiAIN-S
Stahle Stahle Stahle Stahle Stanle Stahle Stahle Hart- o I | i Ti-Leg. K
N bis bis bis is is is is i eza_:r:ei o und Gusseisen- Al, Al- und :spsfi‘l?‘"
ﬁ?sm“ N N0, oo, 42bHRC 52bHRC 56bHRC 60bHRC ng:;c ’ (SIE‘%‘EQ S werkstofe MorLes Soncen
2427 66 66 42 42 42 63
Bestell- (7] 2427 Eckradius Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d, format) r d, lange |, lange I, 5 d,=h6
mm TIAIN-S mm mm mm mm mm mm
0050 0,5 38,00 0,05 0,45 0,7 50 1,5 6
0052 05 38,00 0,05 0,45 0,7 50 3.3 6
0060 0,6 38,00 0,05 0,65 0,9 50 2,0 6
0062 0,6 38,00 0,05 0,55 0,9 50 4,0 6
0080 0,8 34,40 0,05 0,75 1,2 50 2,5 6
0082 0,8 34,40 0,05 0,75 1.2 50 5,5 6
0100 1 30,60 0,10 0,95 1,5 50 3.3 6
0102 1 30,60 0,10 0,95 1,5 50 6,7 6
0120 1,2 30,60 0,10 1,15 1,8 50 4.4 6
0122 1.2 32,50 0,10 1,15 1,8 50 8,0 6
0150 1.5 30,60 0,15 1,45 2,2 50 5,0 6
0152 15 30,60 0,15 1,45 2,2 50 9,7 6
0200 2 29,10 0,15 1,95 2,2 50 6,0 6
0202 2 31,60 0,15 1,95 2,2 50 13,0 6
(212)
Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K05/10), Typ N, nach VHM [E:m
Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, mit verjingtem Kos/ | WP | 2 \Werke | [on]
Hals — siehe MaR I,/l, (Freizone) und Zentrumschnitt. K10 NOrM || gsssma | | aor &
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als %*
bei unbeschichteten Werkzeugen. MEIL HSC
Trockenbearbeitung mdoglich.
Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder
Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden. #<6 mm @ 6-16 mm

Anwendung: Einsetzbar zum Kopier-, Zeilen- und

Die Standzeit erh6ht sich bei MMS- oder Luftkiihlung
Das Werkzeug kann wahlweise mit geschwenkter
oder gerader Spindel eingesetzt werden. Fiir die HSC-

Nutenfrasen. (Nicht mit geschwenkter Frasspindel). ‘@ g'\/%xéﬁ;#;
- Iy e &
. L - .
Iy

Bearbeitung bis 56 HRC geeignet.

.
1
odz |

”H
]ﬁ ﬁ:j’
7
‘u_‘&

TiAlN
stahle Stahle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- e Ti, Ti-Leg. K
N bis bis bis s s s is i estindige und Gusseisen- Al Al- und upfer,
postell- . LS || B | e | || e | || e | [ | comme || | e || S | f i || ] | e || e
2430 300 220 200 180 150 100 100 120 250 500
Bestel-  GroRe @ 2430 Eckradius Hals-& Schneiden- Gesamt- Lénge Lénge Schaft-@
Nr. d;=h8 | GUHRING] r+0,01 ds lange I, lange I, I5 Iy d,=h6
mm Ti¥IH mm mm mm mm mm mm mm
0200 2,0 56,50 0,5 1,8 3 57 6,2 20 6
0300 30 62,50 0,5 2,8 35 57 84 20 6
0400 4,0 43,70 1,0 3.8 4 57 9,4 20 6
0600 6,0 47,10 2,0 5,6 6 57 - 20 6
0800 8,0 54,80 2,0 7,6 7 63 - 25 8
1000 10,0 62,50 3.0 9,6 8 72 - 30 10
1200 12,0 94,20 4,0 11,5 10 83 - 35 12
(221)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, .
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, VAL | TR |2 WStk | (o] format
mit Zentrumschnitt. NOrM || gss.m | | a00 7
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als "
bei unbeschichteten Werkzeugen. Yy | N HSC
Trockenbearbeitung mdoglich.
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und s \ H%
Passfedernuten. Mit Eckradius zur Verminderung -
von Kerbwirkungen am Werkstiick. Fiir die HSC- L1
Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.
TialN
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rogt and Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is s s o bearbeiten coimaige und Gusseisen- | AL Al- und (upfer
ﬁ‘:'Ste" Nimm? Nim? i 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:éc ’ ﬁ::%‘%g e werkstte Marea oncen
2428 80 80 52 52 52 32 32 32 19 80 80
Bestel- @ 2428 Eckradius Schneiden- Gesamt- Schaft-@  Bestel- @ 2428 Eckradius Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. di=e8 forman) r lange I, langel, d,=h6 Nr. di=e8 formabD r lange I, langel, d,=h6
mm TR mm mm mm mm mm it mm mm mm mm
1030 3,0 33,90 03 12 50 6 1104 10,0 64,30 1,0 30 90 10
1040 4,0 33,90 03 15 50 6 1106 10,0 70,20 15 30 90 10
1042 4,0 33,90 05 15 50 6 1108 10,0 70,20 2,0 30 90 10
1050 5,0 33,90 03 20 60 6 1202 12,0 88,30 0,5 30 90 12
1052 50 33,90 0,5 20 60 6 1204 12,0 88,30 1,0 30 90 12
1060 6,0 33,90 03 20 60 6 1206 12,0 96,30 1,5 30 90 12
1062 6,0 33,90 0,5 20 60 6 1208 12,0 96,30 2,0 30 90 12
1064 6,0 33,90 1,0 20 60 6 1602 16,0 164,50 05 50 110 16
1080 8,0 43,50 03 25 70 8 1604 16,0 164,50 1,0 50 110 16
1082 8,0 43,50 0,5 25 70 8 1606 16,0 179,50 1,5 50 110 16
1084 8,0 43,50 1,0 25 70 8 1608 16,0 179,50 2,0 50 110 16
1086 8,0 47,40 15 25 70 8 2002 20,0 273,00 05 55 110 20
1088 8,0 47,40 2,0 25 70 8 2004 20,0 273,00 1,0 55 110 20
1100 10,0 64,30 03 30 90 10 2006 20,0 298,00 1,5 55 110 20
1102 10,0 64,30 05 30 90 10 2008 20,0 298,00 2,0 55 110 20
(212) (212)
Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K05/10), Typ N, VHM m
DIN 6527, 30°, TiAIN-beschichtet, mit verjiingtem K05/ T%p g 6%'2'7 )
Hals — siehe MaB l4/1, (Freizone)und Zentrumschnitt. K10 6535-HA 30° 18°
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als >
bei unbeschichteten Werkzeugen. M HSC

Trockenbearbeitung moglich.
Diese Werkzeuge sollten nur in Schrumpf- oder
Hydrodehnspannfutter eingesetzt werden.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopier-, Zeilen- und
Nutenfrasen. (Nicht mit geschwenkter Frasspindel).
Die Standzeit erhoht sich bei MMS- oder Luftkiihlung.
Das Werkzeug kann wahlweise mit geschwenkter
oder gerader Spindel eingesetzt werden. Fur die
HSC-Bearbeitung bis 56 HRC geeignet.

Al
stahle stghle stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. Foaure Ti, Ti-Leg. Gussei AL Ak und Kupfer,

- is is is is is is is earbetten bestandige un usseisen- i A U essing,
z‘:.Ste" N oo, e 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC enge;ic (S"‘\;"‘g;f)g e werkstoffe Mg-Leg. ot
2432 300 220 200 180 150 100 100 120 250 500

Bestell-  GroRe @ 2432 Eckradius Hals-@ Schneiden- Gesamt- Lénge Lange Schaft-@
Nr. d,=h8 | GUHRING] r+0,01 d, lange |, lange I, Iy l, d,=h6
mm Ti®IE mm mm mm mm mm mm mm
0200 2,0 104,00 0,5 1,8 8 80 8 40 6
0300 3.0 92,00 05 2,8 3,5 80 12 40 6
0400 4,0 64,20 1,0 3,8 4 80 20 40 6
0600 6,0 95,20 2,0 5,6 6 80 25 60 8
0800 8,0 123,00 2,0 7,6 7 100 30 75 10
1000 10,0 144,50 3,0 9,6 8 120 30 70 12
1200 12,0 242,00 4,0 11,5 10 160 30 100 16
(221)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

2 Zerspanung

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Alubearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ W, .
nach Werksnorm, 30°, TICN-beschichtet, VR R 5 ek o] format
mit Zentrumschnitt. NOMM 1| gsssn | a0 20°
Anwendung: Einsetzbar zum Kopier-, Zeilen- und %*
Nutenfrasen. Mit Eckradius zur Verminderung von Kerb- x| 5
wirkungen am Werkstlick — weniger Eckenverschleil®
beim Nutenfrasen. Besonders fiir die Alubearbeitung
geeignet.
Stahle Stéhle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is is is is rbe estandige und Gusseisen- Al Al- und :spsfif.r’,
ﬁ?s'te" o0 . R N 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC e ’ (Slsfé‘%g S erkstofe MorLea onzen
2418 375 105
Bestell- (] 2418 Eckradius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d,=e8 format) r d, lange I, lange I, I® d,=h6
mm | T | mm mm mm mm mm mm
0403 4,0 22,00 0,3 3,6 b 50 10 6
0605 6,0 22,00 0,5 54 8 60 20 6
0806 8,0 30,50 0,6 72 10 70 30 8
1008 10,0 45,80 0,8 9,0 12 80 36 10
1210 12,0 71,00 1,0 11,0 14 90 40 12
1613 16,0 113,50 1,3 14,5 18 100 45 16
2016 20,0 179,50 1,6 18,0 24 100 45 20
(212)
Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Vollhartmetall-NANO, Typ H,
nach Werksnorm, 30°, TIAIN-S-beschichtet, NaNo | || 4 | Mets [ on] format
mit Zentrumschnitt. NOMM | ssa5.1a 30° 7
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als % R
bei unbeschichteten Werkzeugen. MEIL HSC
Trockenbearbeitung méglich. ] ]
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Nuten- DEB E
frasen. Ebenfalls fur Tiefnutenfrasen dank abgesetztem . 2
Schaft geeignet. Mit Eckradius zur Verminderung von - s -4 i
Kerbwirkungen am Werkstlick. Weniger Eckenver-
schlei3 beim Nutenfrésen. Fiir die HSC-Bearbeitung Y
bis 70 HRC geeignet, 'T. :
TiAIN-S
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is is is is r estindige und Gusseisen- Al, Al- und :sps'i?.r',
ﬁfs.te" N/ N/ l\:/‘:r?r?\z 42bHRC 52bHRC 56bHRC SObHRC sgl’:gc ’ (f,{‘%‘%g Ssolra‘ﬁz etkstofe Morteo. bg'“"’eg"
2494 195 195 195 130 130 130 195
Bestell- ()} 2494 Eckradius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d, format) r d, lange I, lange I, I3 d,=h6
mm TIAIN-S mm mm mm mm mm mm
0101 1 22,50 0,1 - 15 40 - 3
0100 1 33,00 0,1 - 15 40 - 6
0151 15 22,50 0,1 - 2,2 40 - 3
0150 115 33,00 0,1 - 2,2 40 - 6
0201 2 20,40 0,1 1,95 3 40 6 3
0200 2 29,90 0,1 1,95 3 40 6 6
0251 25 20,40 0,1 2,40 4 40 6 3
0250 25 29,90 0,1 2,40 4 40 6 6
0300 3 29,90 0,1 2,85 4 45 7 6
0350 35 29,90 0,1 15 5 45 9 6
0400 4 29,90 0,1 3,85 5 45 9 6
0450 45 29,90 0,1 4,35 6 45 10 6
0500 5 29,90 0,2 4,85 6 50 11 6
0600 6 29,90 0,2 5,85 7 50 14 6
0800 8 37.80 0,2 7,70 9 60 18 8
1000 10 56,70 0,2 9,70 12 75 25 10
1200 12 78,30 0,3 11,70 15 75 30 12
1600 16 130,50 0,3 15,70 18 90 38 16
2000 20 216,00 0,3 19,70 24 100 45 20
(212)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 0 3
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, .
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, VA | Tvp | |2 et | (o] format
mit Zentrumschnitt. = NOrM || gssm | | a00
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als =
bei unbeschichteten Werkzeugen. @: %Q HSC EEN ™~ g =
Trockenbearbeitung mdoglich. f\\u(\\
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen. Mit B/ 13 :
Eckradius zur Verminderung von Kerbwirkungen am -
Werksttick. Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC
geeignet.
]
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rt rand Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is s s s bearbeiten cctindie und Gusseisen- Al, Al- und e”spsfif""
zfs.te" N?ri?n’ rf/?r?r?.z h}/‘r’r?r?\z 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC sgb:,_i(c ’ ﬁ::%‘%g ssotggleer wetketofte Mo-tes ’\g"’"ze%“
2436 133 133 82 82 82 55 55 55 133
Bestell- 1) 2436 Eckradius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d, format) r d; lange I, lange I, Iy d,=h6
mm Ti¥lE mm mm mm mm mm mm
0200 2,0 30,10 0,2 1,9 2,5 50 5 6
0250 25 30,10 0,25 24 B 50 6 6
0300 3,0 30,10 0,3 2,8 4 50 7 6
0350 L35 30,10 0,35 32 4,5 50 8 6
0400 4,0 30,10 04 3,7 5 50 9 6
0500 5,0 30,10 0,5 4,6 6 50 12 6
0600 6,0 30,10 0,6 5,6 7 55 14 6
0800 8,0 38,60 0,8 74 10 60 18 8
1000 10,0 57,10 1,0 94 12 70 25 10
1200 12,0 78,30 1,2 114 15 80 30 12
1600 16,0 141,50 1,6 15,4 18 90 85 16
(212)
Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, HIREN
nach Werksnorm, 30°, Fire-beschichtet, VlT'LVI T|)_/|p i Werks- @:
mit Zentrumschnitt. NOMM 1| gss5.11a 30° | |-5°bis-10°
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als
bei unbeschichteten Werkzeugen. .
Trockenbearbeitung moglich. LN o~10-20° Z<6 mm r & 6-16 mm
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der Hals- J o \\
freischliff ermdglicht eine optimale Reichweite des 53 | o -EI <5 -C‘;‘I
Werkzeuges und ist somit fir Anwendungen im For- o 2
menbau geeignet. Die Standzeit erh6ht sich bei MMS- I2 ™
oder Luftkiihlung. Das Werkzeug kann wahlweise mit I3 | I3 |
geschwenkter oder gerader Spindel eingesetzt werden. 1 1
Fir die Bearbeitung von gehéarteten Werkstoffen
bis 62 HRC geeignet.
2434 Lange Ausflihrung. E 2434
e e
2435 Extralange Ausfiihrung. E 2435
e e
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis s s s s bearbeiten coimaige und Gusseisen-| | AL Al- und upfer,
ztrastell N?:‘?n . ,\‘1/?,?,?, . ,\11/‘:,?,?,2 42bHRC 52bHRc sebHRc eobHRc sg*ﬁ F;c b (SIE‘ ég% g ssgﬁle; werkstoffe Mg-Leg. ngmnze%
2434 180 150 100 70 70 250
2435 180 150 100 70 70 250
Bestell- (] 2434 2435  Eckradius Hals-Z  Schneiden- Gesamtlange I Freizone I, Schaft-@
Nr. d,=h8 [GUHRING Il GUHRING] r+0,02 d, lénge I, mm mm d,=h6
mm E=E ESE mm mm mm 2434 2435 2434 2435 mm
0305 3.0 42,30 - 0,5 2,7 5,0 57 - 21 - 6
0405 4,0 42,80 - 0,5 3,7 6,0 57 - 21 - 6
0505 5,0 42,80 - 0,5 4,7 8,0 57 - 21 - 6
0610 6,0 46,00 84,50 1,0 5,7 9,0 57 75 21 39 6
0810 8,0 57,80 102,50 1,0 77 12,0 63 100 27 64 8
1015 10,0 78,10 132,50 15 9,5 15,0 72 100 32 60 10
1215 12,0 106,00 198,00 15 11,5 18,0 83 150 38 105 12
1620 16,0 175,50 308,00 2,0 15,5 24,0 92 150 44 102 16
(221) (221)
2 / 1 04 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

2 Zerspanung

Ausfiithrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ N,
nach Werksnorm, 30°, TiAIN-beschichtet, Vl'J"F'V' WP 2| Wedks | ow ] format
mit Zentrumschnitt. NOM | eas.1n 30° 7 -
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als %*
bei unbeschichteten Werkzeugen. Sy || X HSC
Trockenbearbeitung mdoglich.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen. Mit
Eckradius zur Verminderung von Kerbwirkungen am
Werksttick. Fir die HSC-Bearbeitung bis 70 HRC
geeignet.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R hrand Ti, Ti-Leg. Kupf
_ bis bis bis is is is is r estindige und Gusseisen- Al, Al- und ossing,
R RURY [N I IV I O T T e Y e M
2437 80 80 52 52 52 32 32 32 80
Bestell- @ 2437 Eckradius Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- @ 2437 Eckradius Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=e8 format) r lénge I, langel, d,=h6 Nr. d;,=e8 format) r lange I, langel, d,=h6
mm il mm mm mm mm mm TidlE mm mm mm mm
0300 3.0 40,60 0,3 12 50 6 1004 10,0 67,70 1,0 30 90 10
0400 4,0 40,60 0,3 15 50 6 1006 10,0 67,10 1,5 30 90 10
0402 4,0 40,60 0,5 15 50 6 1008 10,0 67,10 2,0 30 90 10
0500 5,0 40,60 0,3 20 60 6 1202 12,0 92,80 0,5 30 90 12
0502 5,0 40,60 0,5 20 60 6 1204 12,0 92,80 1,0 30 90 12
0600 6,0 40,60 0,3 20 60 6 1206 12,0 96,70 1.5 30 90 12
0602 6,0 40,60 0,5 20 60 6 1208 12,0 96,70 2,0 30 90 12
0604 6,0 40,60 1,0 20 70 6 1602 16,0 145,50 0,5 50 110 16
0800 8,0 51,00 0,3 25 70 8 1604 16,0 145,50 1,0 50 110 16
0802 8,0 51,00 0,5 25 70 8 1606 16,0 154,50 1,6 50 110 16
0804 8,0 51,00 1,0 25 70 8 1608 16,0 154,50 2,0 50 110 16
0806 8,0 53,30 1,5 25 70 8 2002 20,0 235,00 0,5 b5 110 20
0808 8,0 53,30 2,0 25 70 8 2004 20,0 235,00 1,0 55 110 20
1000 10,0 67,70 0,3 30 90 10 2006 20,0 256,50 1.5 55 110 20
1002 10,0 67,70 0,5 30 90 10 2008 20,0 256,50 2,0 55 110 20
(212) (212)
Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H,
nach Werksnorm, 45°, TiAIN-beschichtet, VL'J"F'V' e Z Werks- | o ] format
mit Zentrumschnitt. NOrM || gsgs.hin 45° * -
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als >
bei unbeschichteten Werkzeugen. ML HSC
Trockenbearbeitung mdoglich.
Anwendung: Einsetzbar zum tiefen Seitenfrasen,
Spiralfrasen und Konturfrasen. Mit Eckradius zur 3 a§
Verminderung von Kerbwirkungen am Werkstiick.
Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und L
schéalender Schnitt und somit eine hohe Oberflachen- R s
qualitat. Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird U
vermieden. Fir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC !
geeignet.
TiAlE
stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost and Ti, Ti-Leg. K
~ bis bis bis s is is is i estandige und Gusseisen- Al, Al- und euspsfiir'
ﬁ?sm" N/ N Nim? 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC ngﬂ(c ° (Slsf(;‘%g g werkotoffe Ma-teo- Bronzen
2495 242 242 242 242 242 178 178 178 178 242
Bestell- [/} 2495 Eckradius Hals-@ Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d, format) r d, lange I, lange I Iy d,=h6
mm Ti®lE mm mm mm mm mm mm
1000 10,0 71,70 0,5 7.5 15 130 19,2 8
1010 10,0 77,70 1,0 7;5 15 130 19,2 8
1200 12,0 110,50 0,5 9,5 18 150 22,2 10
1210 12,0 110,50 1,0 9,5 18 150 22,2 10
1400 14,0 129,00 0,5 11,5 21 160 25,2 12
1410 14,0 129,00 1,0 11,5 21 160 25,2 12
1800 18,0 235,50 0,5 155 27 180 31,2 16
1810 18,0 235,50 1,0 15,5 27 180 31,2 16
2200 22,0 316,00 0,5 19,5 33 200 37,2 20
2210 22,0 316,00 1,0 19,5 33 200 37,2 20
(212)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 05
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinst-Vollhartmetall, Typ H, nach Werksnorm,
45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt.

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten
Werkzeugen.
Trockenbearbeitung méglich.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen. Fiir groRe Frastiefen bis
zu 3 x D. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender
Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung an
den Schneidkanten wird vermieden. Mit Eckradius zur Verminderung
von Kerbwirkungen am Werksttick. Fiir die HSC-Bearbeitung bis

62 HRC geeignet.

VHM Typ 76 Werks- (o |
UF H norm | .
N

0 | V| [ves

Fformat
professional quality

MGl
B " Stb'a'_hle Stb?a'_hle Sléi_hle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart.- Rzgtljrg? d Ti, Ti-Ic;eg_ G . AL A " Kupfer,
- e > Y bis bis is is e bestandige un usseisen- , Al- un essing,
N?Ste N oo, o, 42 HRC 52 HRC 56bHRC SObHRC eglﬁéc ﬁ:‘%‘;g g werkstofe Morkeg. oncen
2496 127 127 77 77 77 53 53 53 178 127
Bestell- @ 2496 Eckradius Hals-Z Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@
Nr. d, form@ r d, lange |, lange I, I3 d,=h6
mm TiflH mm mm mm mm mm mm
0600 6 34,90 0,5 6 14 50 5,7 6
0800 8 42,10 0,5 8 24 60 7,65 8
1010 10 65,10 1,0 10 30 70 9,65 10
1210 12 71,70 1,0 12 30 75 11,6 12
(212)
Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall, Typ H, nach Werksnorm, =
45°, TiAIN-beschichtet, mit Zentrumschnitt. mm| M TPz [Werks | Con] format
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoéher als bei unbeschichteten = Go8sHA
Werkzeugen. @7/ h % >
Trockenbearbeitung méglich. L || % HSC
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen. Durch die 45°-Spirale “ "
entsteht ein weicher und schélender Schnitt und somit eine hohe
Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird
vermieden. Mit Eckradius zur Verminderung von Kerbwirkungen am
Werkstlck. Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. K
_ bis bis bis is s s s bearbeiten estandige und Gusseisen- Al, Al- und e“spsfif"'*
z‘:Ste" Ry oo N, 42bHRC 52bHRC 56bHRC GObHRC e ’ (?El%‘%g S werkstofe Martea oncen
2497 411 411 316 316 316 159 159 159
Bestell- 7] 2497 Eckradius Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=e8 format) r lange I, lange I d,=h6
mm TiER mm mm mm mm
0600 6,0 39,60 0,5 13 70 6
0800 8,0 50,10 0,5 19 90 8
1000 10,0 75.10 0,5 22 100 10
1010 10,0 75,10 1,0 22 100 10
1200 12,0 102,00 0,5 26 110 12
1210 12,0 102,00 1,0 26 110 12
1610 16,0 171,50 1,0 32 130 16
1615 16,0 187,00 1,5 32 130 16
2010 20,0 252,00 1,0 38 140 20
2015 20,0 275,00 15 38 140 20
2020 20,0 275,00 2,0 38 140 20
(212)

2 / 1 06 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Vollhartmetall-NANO, Typ H, nach Werks- =

norm, 45°, TIAIN-S-beschichtet, mit Zentrumschnitt. = Nao | Y| ze | |Weks | o] @/ £ Tormat
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei = SasGHAT (145" v
unbeschichtete_n Werkzquen. % i
Trockenbearbeitung méglich. « || HSC QR :
Anwendung: Einsetzbar zum Nutenfrasen. Ebenfalls BL NN 2 ’ 2
furr Tiefnutenfrasen dank abgesetztem Schaft geeignet. ) 1
Fiir groRe Fréstiefen bis zu 3 x D. Mit Eckradius zur i e =
Verminderung von Kerbwirkungen am Werkstlick — - 2
weniger Eckenverschleil beim Eintauch- und Nutenfrésen. §
Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher, schalender _ ':5‘
Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine m—
Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden. 4 N
Fir die HSC-Bearbeitung bis 70 HRC geeignet. [TiAIN-S|

B 0 s«:igle stb'a'irsnle Sth'a'irsﬂe Stl;a'.hle St:_hle St:'_me s«:_hle Hart- :Z%;%"d i, I:{'Jeg' Gusseisen A, Al und Kupfer,
el - SURY I I IV N e O I I I e e ) s e ] s
2438 490 490 490 301 301 301 421

Bestell- @ 2438 Eckradius Hals-& Schneiden- Gesamt- Freizone Schaft-@

Nr. d, format) r d, lange I, lange I, Iy d,=h6
mm TIAIN-S mm mm mm mm mm mm

0010 6 37.30 0,5 5,85 6 50 14 6

0020 6 42,40 0,5 - 13 70 - 6

0030 6 51,10 0,5 - 26 70 - 6

0040 8 44,50 0,5 77 8 60 24 8

0050 8 53,20 0,5 - 19 90 - 8

0060 8 66,00 0,5 - 36 90 - 8

0070 10 69,50 1,0 9,7 10 70 30 10

0080 10 80,20 0,5 - 22 100 - 10

0090 10 80,20 1,0 - 22 100 - 10

0100 10 104,50 1,0 - 46 100 - 10

0110 12 109,50 0,5 - 26 110 - 12

0120 12 83,10 1,0 11,7 12 75 30 12

0130 12 109,50 1.0 - 26 110 - 12

0140 12 148,00 1,0 - 56 110 - 12

0150 16 184,50 1,0 - 32 130 - 16

0160 16 201,50 15 - 32 130 - 16

0170 16 259,00 1,5 - 66 130 - 16

0180 20 270,50 1.0 - 38 140 - 20

0190 20 295,50 1,5 - 38 140 - 20

0200 20 295,50 2,0 - 38 140 - 20

0210 20 394,00 2,0 - 76 140 - 20

(212)
Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultra-Feinstkorn-Vollhartmetall (K50), (GUHRING
Typ H, nach Werksnorm, 55°, Fire-beschichtet, g Vl'J"F'V' Tf_"p Z6 Vr‘]’ZTni (o ] %/ %
mit Zentrumschnitt. 6535-HA 56° | |-6°bis -10°
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei % >
unbeschichteten Werkzeugen. g HSC N
Trockenbearbeitung méglich. ,]A X p | N
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen °1 S O U*
und Feinstschlichten. Fiir groRe Frastiefen bis zu 3 x D. <¢—J
Durch den Halsfreischliff und den Eckradius mit langer I3
Reichweite optimal im Formen- und Gesenkbau verwendbar. I
Durch die extrem hohe Drallsteigung sowie den verstarkten
Kern entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine
geringe Formabweichung sowie eine sehr gute Oberflache E
am Werkstuck. Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC
geeignet. ErE

B ’ sianle stahle staie Stl;a'.hle Stl‘)a'.hle Stl;a‘_me s«:_hle Hart- ;E%;jrzg?de T Tikeg. usscicen] AL AL und Kupfer,
el - SURY I I IV O e O I R e e ) i e ] s
2388 120 80 50 40 40 140

Bestell- & 2388 Eckradius Hals-2 Schneiden- Lénge Gesamt- Schaft-&

Nr. d,=h10 [GLHRING] r d; lénge I, I3 lange I, d,=h6
mm | o | mm mm mm mm mm mm

0600 6,0 42,30 0,5 57 13 39 75 6

0800 8,0 49,20 0,5 7,7 19 64 100 8

1000 10,0 86,70 0,5 9,5 22 60 100 10

1200 12,0 121,00 1,0 11,5 26 105 150 12

1600 16,0 216,00 1,0 15,5 32 102 150 16

(221)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Ultrafeinstkorn-Vollhartmetall, Typ N, [E]m
DIN 6527 L, 45°, Fire-beschichtet, mit Zentrumschnitt. VA IR 2 | gsor | | R
Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % héher als ooseHA] [Last L
bei unbeschichteten Werkzeugen. % "
Trockenbearbeitung méglich. « |5 HSC .
\
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen, Besdumen o AN
und Feinstschlichten, mit Eckradius zur Verminderung -6: \\§ 3-5’: S,
von Kerbwirkungen am Werkstiick — weniger Ecken- 1
verschleild beim Eintauch- und Nutenfrasen. Durch die ~—2—J
45°-Spirale entsteht ein weicher, schalender Schnitt I3
und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Grat- I
bildung an den Schneidkanten wird vermieden. Fiir die
HSC-Bearbeitung bis 56 HRC geeignet. a
e
stahle stahle stahlo Stahle Stahle Stahle Stahle Hart. MR TiTibeg | [ e AL Al und Kupfer,

- is is is is is is is bearbeiten besténdige un usseisen- , Al- un essing,
ﬁ‘:sm" N N0, N 42bHRC 52hHRC 56bHRC GObHRC th::F:C (Slﬁ(')‘;gg S werkstofe MarLea Sonzen
2493 200 180 150 120 80 50 80 100 220
Bestell- & 2493 Eckradius Hals-2 Schneiden- Lange Gesamt- Schaft-g  Zahnezahl

Nr. d,=h10 | GUHRING! r d, lénge I, Iy lange I d,=h6
mm ol mm mm mm mm mm mm
0605 6,0 34,20 0,5 5,7 13 21 57 6 6
0610 6,0 34,20 1,0 5,7 13 21 57 6 6
0805 8,0 44,50 0,5 7,7 19 27 63 8 6
0810 8,0 44,50 1,0 7,7 19 27 63 8 6
0815 8,0 44,50 1,5 7,7 19 27 63 8 6
0820 8,0 44,50 2,0 7,7 19 27 63 8 6
1005 10,0 67,60 0,5 9,5 22 32 72 10 6
1010 10,0 67,60 1,0 9,5 22 32 72 10 6
1015 10,0 67,60 1.5 9,5 22 32 72 10 6
1020 10,0 67,60 2,0 9,5 22 32 72 10 6
1205 12,0 93,30 0,5 11,5 26 38 83 12 6
1210 12,0 93,30 1,0 11,5 26 38 83 12 6
1215 12,0 93,30 1,5 11,5 26 38 83 12 6
1220 12,0 93,30 2,0 11,5 26 38 83 12 6
1610 16,0 155,00 1,0 15,5 32 44 92 16 6
1615 16,0 155,00 1,5 15,5 32 44 92 16 6
1620 16,0 155,00 2,0 15,5 32 44 92 16 6
2010 20,0 215,50 1,0 19,5 38 54 104 20 8
2015 20,0 215,50 15 19,5 38 54 104 20 8
2020 20,0 215,50 2,0 19,5 38 54 104 20 8
(221)
Vollhartmetall-Viertelkreisfraser (Konkavfraser)

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/20), Typ N, nach == | \VHM

Werksnorm, TiAIN-beschichtet. =a KO/ | P f Vr‘]’g':‘ni [on ] @* format

Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als E Ll S5 HA ¢

bei unbeschichteten Werkzeugen.

Trockenbearbeitung mdoglich. s

Anwendung: Einsetzbar zum Abrunden und Entgraten 3| g ~

von Kanten mit Konturen. s| sl | I

< I
Mg
stahle sianle stahie Stéhle Stahle Stahle Stihle Rost: und i TiLeg. Gussei AL AL und Kupfer,

- is s IS is is is is besténdige un usseisen- ) A Un essing,
ﬁfSte" N0 oo, e 42bHRC 52an0 56bHRC GObHRC ﬁ‘,‘\‘%‘;g S wetketofte MarLea Soncen
2451 100 90 70 90 90 60 45 90 500 190
Bestell- @ 2451 grokter @ kleinster @ Gesamt- Schaft-@ Bestell- @ 2451 grokter @ kleinster @ Gesamt- Schaft-@

Nr. r=H11 formab) d, d, lange I, d, Nr. r=H11 forman) @l d3 lange I d,
mm TiflH mm mm mm mm mm Ti%lH mm mm mm mm

0050 05 67,00 10 9 75 10 0250 25 77,40 10 5 75 10
0100 1.0 67,00 10 8 75 10 0300 3.0 77,40 10 4 75 10
0150 1.5 70,60 10 7 75 10 0400 4,0 89,80 12 4 75 12
0200 2,0 70,60 10 6 75 10 0500 5,0 127,50 16 6 75 16

(212) (212)
2 / 1 08 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Multifunktionswerkzeug 60°

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm, 30°,
blank, mit Zentrumschnitt.

Anwendung: Einsetzbar zum Anfasen von Kanten, gratfreien Gravieren

von Konturen sowie zum allgemeinen Frasen.

Hinweis: Bitte beachten Sie, dass beim Gravieren eine Nut vorgezogen

werden muss.

Fformat

professional

quality

\I/gO’\;I Typ Z Werks-
K20 N 2 norm
I
v = 7 .,
30° 6535-HA e 8(>§)\

60° U&—
B ’ stanle stehle stanle St:hle St:_hle St:hle s«s_hle Hart :Zfa‘;r%l:d T, Trleg. sussaisan - Kupfer,
el RO N T I O T A 1 Y O e e e s
2442 75 60 35 35 30 35 120
Bestell- 1)} 2442 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm
0030 8 35,30 6 50 4
0040 4 36,90 8 50 5
0050 5 38,90 10 50 6
0060 6 47,70 12 60 8
0080 8 66,20 16 70 10
0100 10 84,70 18 70 12
0120 12 83,10 20 70 12
0160 16 120,00 26 80 16
0200 20 208,00 32 100 20
(210)
Multifunktionswerkzeug 90° £ S
X LY ‘h
B ’ stahie stahle sinle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- :Z?Jrg-"d Ti, TrLeg. Gussel AL AL und Kupfer,

- s is is bis bis bis bis " estandige un, o | o Log, essing,
NfSte N N0, R 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC egb:;tc (SI;‘%‘;)Q g werkstoffe Mg-Leg. ronten
2440 75 60 35 35 30 35 120

Bestell- ) 2440 Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm
0030 8 28,10 6 50 4
0040 4 29,60 8 50 b
0050 5 31,00 10 50 6
0060 6 38,10 12 60 8
0080 8 53,30 16 70 10
0100 10 68,50 18 70 12
0120 12 66,10 20 70 12
0160 16 96,00 26 80 16
0200 20 165,50 32 100 20

(210)
Multifunktionswerkzeug 120° s RN —
120° L 24
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. «

_ bis bis bis s is is is bearbei estindige und Gusseisen- Al, Al- und ‘upfer
z‘:Stell NS0 N0, N 42bHRC 52an0 56bHRC GObHRC P ’ ﬁs%%g S etkstofe MorLea oneen
2446 75 60 35 35 30 35 120
Bestell- @ 2446 Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Nr. d,=h10 format) lange I, lange I, d,=h6
mm mm mm mm
0030 8 28,10 6 50 4
0040 4 29,60 8 50 5
0050 5 31,00 10 50 6
0060 6 38,10 12 60 8
0080 8 53,30 16 70 10
0100 10 68,50 18 70 12
0120 12 66,10 20 70 12
0160 16 96,00 26 80 16
0200 20 165,50 32 100 20
(210)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-NC-Entgratfréaser

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm,
ahnlich DIN 6527.

VHM s (3 0!
Anwendung: Einsetzbar zum Entgraten und Anfasen von Kanten. K20 e

Fur die Konturenbearbeitung verwendbar. | %_’
| E
&

!
i

i

|
i

i

w
=

2440 90° blank.

2441 90°, TiAIN-beschichtet.
Ak Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hdher als bei ? F E
- 90°
unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung moglich. 2441

2442 60° blank.

60°

2442

2443 60°, TiAIN-beschichtet.

MiAlN Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei o X e I l : :;
unbeschichteten Werkzeugen.
Trockenbearbeitung maglich. 2443

2446 120° blank.

120°

2449 120° TiAIN-beschichtet.

MiAH Schnittgeschwindigkeit ca. 50 % hoher als bei e g
unbeschichteten Werkzeugen. ¥ X. .

Trockenbearbeitung méglich.

2449
MiAlH
Stihle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. ) Kupf
- bis bis bis is is is is bearbeiten estandige und Gusseisen- Al, Al- und e“spsif|"*q
mestell 1 || | || e || e || Lo || Lo ||| | |3 | | | |
2440 75 60 35 35 30 35 120
2441 920 70 40 40 35 40 145
2442 75 60 35 35 30 35 120
2443 920 70 40 40 35 40 145
2446 75 60 35 35 30 35 120
2449 920 70 40 40 35 40 145
Bestell- %) 2440 2441 2442 2443 2446 2449 Schneiden-  Gesamt- Schaft-&
Nr. d,=h11 format format) format) format) format) format) lange |, lange I d,=h6
mm TidlE Al TidlE m e oy
0400 4,0 17.20 20,70 17,20 20,70 18,95 56,40 8 54 4
0600 6,0 19,10 22,80 19,10 22,80 21,60 65,60 10 57 6
0800 8,0 22,90 26,90 22,90 26,90 25,30 85,40 12 63 8
1000 10,0 31,80 35,90 31,80 35,90 35,10 105,50 14 72 10
1200 12,0 46,00 58,00 46,00 58,00 50,90 125,00 16 83 12
1600 16,0 93,60 97.10 93,60 97,10 93,60 117,50 18 92 16
2000 20,0 135,50 139,00 135,50 139,00 135,50 168,50 20 104 20
(210) (212) (210) (212) (210) (212)

2/ 1 1 0 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Vor- und Riickwaértsentgrater

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), Typ N, nach Werksnorm, VHM .
45°, blank. Koy | P f Weis (5 Tormat
. . . . K20 NOrM- 1 a5 1
Anwendung: Einsetzbar zum linearen und zirkularen Vorwarts-
und Rickwartsentgraten oder Anfasen. EZ
%E. i
45°
L2 =
1<
<
r « B
£ 1§
L ¥
L1
sianle stehle stanle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- o Ti, TiLeg. Gusse AL Al und Kupfer,
- is IS s is is is is - besténdige un. usseisen- ) Al- un essing,
pestell- 11, || | | | o ||t ||| s || | e | | | oo || [ f || | o || 155555 | i | | o
2444 90 80 60 75 70 65 60 55 50 40 60 230 150
Bestell- 1)} 2444 Hals-@ Schneiden- Gesamt- Schaft-@
d,=h10 format) d; lange |, lange I, d,=h6
Nr. mm mm mm mm mm
0040 49,10 2,0 2 100 6
0060 57,10 3,7 2 100 6
0080 74,20 - 2 100 6
0100 10 91,60 - 4 100 6
0120 12 108,50 - 4 100 6
0160 16 144,50 - 5 100 10
(212)
Vollhartmetall-Gravierfraser
Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20) Typ N, nach Werksnorm, VHM
60°, blank, mit Hinterschliff, Frésbreite (Schriftbreite) 0,1 mm. Koy | P f teries: format
K20 6535-HA

Anwendung: Einsetzbar zum gratfreien Gravieren von Konturen.

¥

L

]

%(:><g£§§§:1_______u_____w

y ——————

Stéhle Stahle Stéhle Stihle Stahle Stahle Stihle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. K
R bis bis bis s s s is rbe estandige und Gusseisen-| | AL Al- und upfer,
ﬁfﬂe" NS0 R N 42bHRC 52bHRC 56an0 GObHRC P ’ ﬁ,{‘%‘%g S etkstofe MorLea Soneen
2444 40000 40000 40000 | 40000
Bestell- ) 2444 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
Nr. d,=h11 format) lange I, lange I,
mm mm mm mm

0300 3,0 23,40 15 40 3

0400 4,0 26,10 15 40 4

0600 6,0 34,10 15 40 6

(210)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Fraswerkzeuge

Vollhartmetall-Schaftfraser

Ausfiithrung: Vollhartmetall (K10/K20), nach Werksnorm, mit
Diamantverzahnung, rechtsschneidend.

Anwendung: Einsetzbar zum Bearbeiten von Hartgummi, Plexiglas
und Kunststoffen aller Art (z. B. Duroplaste, Kevlar und GFK etc.).

2445

2447

Bestell-
Nr.

0200
0300
0400

Mit Bohrspitze 120°.

Mit 2 Stirnschneiden.
2447
GroRe @ 2445 2447 Schneiden- Gesamt- Schaft-@
format) format) lange 12 lénge 11 d2=h8
mm mm mm mm
2,0 15,50 15,50 10 40 2
3.0 15,95 15,95 12 40 3
4,0 19,10 19,10 15 40 4
5,0 25,20 25,20 16 50 5
6,0 32,30 32,30 25 60 6
8,0 39,60 39,60 25 60 8
(210) (210)

VHM s (3 1)
M Wes- | gy | format
K20 NOM || gea5.1in -

Hochleistungsfraser mit Dral

Das neue Design der Glihring-Hochleistungsfra-
ser bietet die besten Voraussetzungen fir eine
kostensparende, effiziente Bearbeitung in Nor-
malstahlen, hochlegierten Stahlen, CrNi-Stahlen
sowie rostfreien Stahlen und Titanlegierungen
bis 50 HRC.

Die Fraser zeichnen sich besonders durch ih-
ren Microeckenschutz in Kombination mit einer
verstarkten und korrigierten Nebenschneide

aus. Dieses Design reduziert den Verschleil3 der
Schneidecken erheblich und erlaubt neben lan-
geren Standzeiten eine wesentliche Erhohung
der Vorschiibe.

Microeckenschutz und
korrigierte verstarkte
Schneide = Perfekte
Stabilitat

Die Mehrzahn-Schaftfraser zeichnen sich beson-
ders durch ihren verstarkten Kern aus, der ihnen
eine hohe Stabilitat verleiht und somit die Her-
stellung bester Werkstlickoberflachen ermaglicht.
Gepaart mit der hohen Bearbeitungszeit wird der
Verschleil? drastisch reduziert.

lhre Vorteile:

e reduzierter Verschleil3

® hohe Vorschiibe maglich

* hohe Konturgenauigkeit

¢ reduzierte Bearbeitungszeit
e flir HSC geeignet

2/112
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2 Zerspanung

Kreissdgeblatter

HSS-Metallkreissageblatt
Ausfiihrung: Keilnuten-Herstellungsgenauigkeit nach DIN 1840, hohl geschliffen.

. HSS- || DIN DIN K T S
HSS-DMo5, blank, gehartet und mehrfach angelassen auf 63-65 HRC — nach . .
Herstellervorgaben ?nit oder ohne Bund — feingt geschliffen. Ohne Nebenlécher. DMo5 || 1837 || 1838 Sédgetechnik
2655 DIN 1837 A - Winkelzahn, fein gezahnt.
2656 DIN1838B- Bogenzahn, grob gezahnt.
2657 DIN1838C- Bogenzahn mit Vor- und Nachschneider, grob gezahnt. 4 4 4
Anwendung: [ 4 ]
2655: Fir diinnwandige Werkstoffe und geringe Schnitttiefen. ks = N o
Zur Bearbeitung von kurzspanenden Werkstoffen. N 2 R s TR .J}-ff
2656: Fir dickwandige Werkstoffe und groere Schnitttiefen.
2657: Durch Spanteilung hohe Zerspanungsleistung moglich. Sem m §7:E
Fir dickwandige Werkstoffe und mittlere bis groRe Schnitttiefen. Zahnform: Zahnform: Zahnform:
Winkelzahn A Bogenzahn B Bogenzahn C
Stahle Stahle Stéhle Stahle Stahle Stéhle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. _ Kupter,
bis bis bis - " ; - beal estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
:‘:Ste"' s N0, s azb:Rc 52b+||snc 56bll-|sRC sobrllsﬂc e ’ ﬁﬁ;‘%g S erkstofe Morteo. Broncen
2655 L ]
2656 o
2657 L ]
Bestel- @ 26b5 Breite Bohrung Zahne- Bestell- @ 26bb 2656 2657 Breite Bohrung Zahnezahl
Nr. dyj15 A7-s0 bjl1l d,H7 zahl Nr.  d;j15 ALTost Ailst a-ast bj11  d,H7 Form Form Form
mm Form A mm mm Form A mm FormA FormB FormC mm mm A B ©
0001 20 12,65 0,2 5 80 0151 40 14,55 - - 0,3 10 100 - -
0004 20 12,65 0,25 5 64 0154 40 14,55 - - 04 10 100 - -
0007 20 11,55 0,3 5 64 0157 40 13,60 - - 0,5 10 80 - -
0010 20 11,55 04 5 64 0160 40 13,60 - - 0,6 10 80 - -
0013 20 10,90 0,5 5 48 0163 40 13,60 - - 0,8 10 80 - -
0016 20 10,90 0,6 5 48 0166 40 13,60 - - 1,0 10 64 - -
0019 20 10,90 0,8 5 48 0169 40 13,70 - - 1,2 10 64 - -
0022 20 10,90 1,0 5 40 0172 40 14,70 - - 1,6 10 64 - -
0025 20 12,30 1,2 5 40 0175 40 15,95 - - 2,0 10 48 - -
0028 20 13,50 1,6 5 40 0178 40 17,80 - - 2,5 10 48 - -
0031 20 13,85 2,0 5 32 0181 40 21,00 - - 3,0 10 48 - -
0034 20 14,65 2,5 5 32 0184 40 25,10 - - 4,0 10 40 - -
0037 20 15,95 3,0 5 32 0187 40 31,10 - - 5,0 10 40 - -
0040 20 19,20 4,0 5 24 0190 40 34,30 - - 6,0 10 40 - -
0043 20 22,40 5,0 5 24 0193 50 17,90 = = 0,2 13 128 - -
0046 20 25,60 6,0 5 24 0196 50 17,90 - - 0,25 13 128 - -
0049 25 13,15 0,2 8 80 0199 50 16,30 - - 0,3 13 128 - -
0052 25 13,15 0,25 8 80 0202 50 16,30 - - 0,4 13 100 - -
0055 25 12,15 0,3 8 80 0205 50 15,30 15,30 - 0,5 13 100 48 -
0058 25 12,15 04 8 64 0208 50 15,30 15,30 = 0,6 13 100 48 -
0061 25 11,70 0,5 8 64 0211 50 15,30 15,30 - 0,8 13 80 40 -
0064 25 11,70 0,6 8 64 0214 50 15,30 1530 19900 1,0 13 80 40 40
0067 25 11,70 0,8 8 48 0217 50 15,30 1530 1975¢ 1,2 13 80 40 40
0070 25 11,70 1,0 8 48 0220 50 16,75 16,75 21,300 1,6 13 64 32 32
0073 25 12,85 1,2 8 48 0223 50 18,00 1800 22,100 2,0 13 64 32 32
0076 25 13,70 1,6 8 40 0226 50 19,45 1945 2390¢ 25 13 64 32 32
0079 25 14,65 2,0 8 40 0229 50 2240 2240 24,700 3,0 13 48 24 24
0082 25 15,80 2,5 8 40 0232 50 26,00 26,00 31300 40 13 48 24 24
0085 25 17,80 3,0 8 32 0235 50 3410 34,10 3880¢ 5,0 13 48 24 24
0088 25 21,20 4,0 8 32 0238 50 3880 3880 42500 6,0 13 40 20 20
0091 25 24,70 5,0 8 32 0241 63 19,75 - - 0,25 16 160 - -
0094 25 27,50 6,0 8 24 0244 63 18,65 - - 0,3 16 128 - -
0097 32 13,90 0,2 8 100 0247 63 18,65 - - 0,4 16 128 - -
0100 32 13,90 0,25 8 100 0250 63 17,80 17,90 - 0,5 16 128 64 -
0103 32 12,65 0,3 8 80 0253 63 17,90 17,90 - 0,6 16 100 48 -
0106 32 12,65 04 8 80 0256 63 17,90 17,90 - 0,8 16 100 48 -
0109 32 12,15 0,5 8 80 0259 63 17,90 17,90 22,400 1,0 16 100 48 48
0112 32 12,15 0,6 8 64 0262 63 17,95 17,35 21,600 1,2 16 80 40 40
0115 32 12,15 0,8 8 64 0265 63 19,45 1945 24600 1,6 16 80 40 40
0118 32 12,15 1,0 8 64 0268 63 20,90 2090 25300 20 16 80 40 40
0121 32 13,55 1,2 8 48 0271 63 2210 22,10 265500 25 16 64 32 32
0124 32 14,10 1,6 8 48 0274 63 2430 2430 2920¢ 3,0 16 64 32 32
0127 32 15,35 2,0 8 48 0277 63 3080 30,80 37000 4,0 16 64 32 32
0130 32 17.15 2,5 8 40 0280 63 3890 3890 44200 5,0 16 48 24 24
0133 32 18,30 3,0 8 40 0283 63 4360 43,60 49400 6,0 16 48 24 24
0136 32 23,20 4,0 8 40 0286 80 22,00 - - 0,3 22 160 - -
0139 32 27,10 5,0 8 32 0289 80 22,00 - - 0,4 22 160 - -
0142 32 29,00 6,0 8 32 0292 80 2220 21,20 - 0,5 22 128 64 -
0145 40 15,20 0,2 10 128 0295 80 21,20 21,20 - 0,6 22 128 64 -
0148 40 15,20 0,25 10 100 0298 80 21,20 21,20 - 0,8 22 128 64 -
(240) (240) (240) (240)

Fortsetzung néchste Seite

2/1 1 4 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Kreissdgeblatter

HSS-Metallkreissageblatt

Fortsetzung

Bestell-
Nr.

0301
0304
0307
0310
0313
0316
0319
0322
0325
0328
0331
0334
0337
0340
0343
0346
0349
0352
0355
0358
0361
0364
0367
0370
0373
0376

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2655 2656 2657
TS TS TS
Form A Form B Form C
21,20 21,20 26,10 ¢
20,50 20,50 26,80 ¢
23,00 21,80 27,20 ¢
24,00 24,00 28,20 ¢
28,80 28,80 34,60 ¢
31,30 31,30 37,50 ¢
38,30 38,20 45,20 ¢
42,10 47,10 53,10 ¢
52,80 52,80 61,1090

24,80 24,80 -

24,80 24,80 -

24,80 24,80 -

24,80 24,80 28,80 ¢
24,00 24,00 29,50 ¢
29,10 29,10 34,60 ¢
32,10 32,10 36,00 ¢
36,00 36,00 38,80 ¢
38,90 38,90 42,40 ¢
52,80 52,80 59,00 ¢
59,10 59,10 64,80 ¢
69,00 69,00 74,70 O
37,90 37,90 -

37,90 37,90 -

37,90 37,90 41,70 ¢
35,60 35,60 43,00 ¢
37,00 37,00 43,60 ¢
38,90 38,90 44,10 ¢
41,10 41,10 45,20 ¢
45,80 45,80 50,40 ¢
68,60 69,60 77100
80,10 80,10 84,60 ¢
89,40 89,40 97,20 ¢
52,40 ¢ 52,40 ¢ 52,10 ¢
49,90 ¢ 49,90 ¢ 52,10 ¢
51,20 ¢ 51,20 ¢ 55,70 ¢
52,50 ¢ 52,70 ¢ 56,20 ¢
58,20 ¢ 58,20 ¢ 63,20 ¢
66,30 ¢ 66,30 ¢ 71,80 ¢
93,00 ¢ 93,00 ¢ 101,50 ¢
110,50 ¢ 110,50 ¢ 115,50 ¢
125,50 ¢ 125,50 ¢ 135,50 ¢
73,00 ¢ = =

69,90 ¢ 69,60 ¢ =

73,60 ¢ 73,60 ¢ 81,80 ¢
78,40 ¢ 78,40 ¢ 83,50 ¢
88,80 ¢ 88,80 ¢ 95,90 ¢
99,20 ¢ 99,20 ¢ 107,80 ¢
140,50 ¢ 140,50 ¢ 152,00 ¢
167,00 ¢ 167,00 ¢ 180,00 ¢
192,50 ¢ 192,80 ¢ 206,00 ¢
97,70 ¢ 97,70 ¢ 104,50 ¢
107,00 ¢ 107,00 ¢ 114,50 ¢
122,50 ¢ 122,50 ¢ 129,50 ¢
135,00 ¢ 135,00 ¢ 143,50 ¢
195,50 ¢ 195,50 ¢ 205,00 ¢
232,00 ¢ 232,00 ¢ 244,50 ¢
273,00 ¢ 273,00 ¢ 286,00 ¢
193,50 ¢ 193,50 ¢ 208,50 ¢
194,50 ¢ 219,00 ¢ 234,50 ¢
281,00 ¢ 281,00 ¢ 292,80 ¢
342,50 ¢ 342,50 ¢ 353,00 ¢
406,00 ¢ 406,00 ¢ 423,50 ¢

(240)

(240)

(240)

Breite
bj11

mm

Bohrung
d,H7
mm

Zahnezahl
Form

2/115
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2 Zerspanung

Séageblattaufnahmen

Sédgeblattaufnahme

Ausfithrung: Schaft nach DIN 1835-B hochverglitet, Au3en- und
Innen-@ geschliffen. Rundlauftoleranz: 0,01 mm. {on |

Lieferumfang: Mit Spannschraube und Zwischenring, ohne Kreissage-
blatt.

Anwendung: Zum prézisen Sichern, Spannen bzw. zur Aufnahme von
Metallkreisségeblattern nach DIN 1837/1838 liber Weldon-Schaft mit
einem Sageblatt-Z von 20-63 mm.

Bestell-Nr. 0050 0055 0060
fiir Sageblatt-Z D1 mm 20 25 32
2658 e 57,00 57,00 57,00
ZD2 mm 5 8 8
@ D3 mm 20 20 20
@ D4 mm 10 13 16
L mm 50 50 50
A mm 40 50 b5

Sageblattaufnahme-Satz

Ausfiihrung: Sageblattaufnahme-Satz mit Werkzeughalter.

Schaft nach DIN 1835-B hochvergiitet, AuBen- und Innen-& geschliffen.
Rundlauftoleranz: 0,01 mm.

Lieferumfang: Mit Spannschraube, Zwischenring und Werkzeugtréger,
ohne Kreisséageblatter.

Anwendung: Zum prézisen Sichern, Spannen bzw. zur Aufnahme von
Metallkreissageblattern nach DIN 1837/1838 liber Weldon-Schaft mit
einem Ségeblatt-@ von 20-63 mm.

Bestell- Ausfiihrung 2658

Nr. IR

0100 6-teilig 419,00
(394)

Prézisions-Reduzierring fiir Metallkreissdgeblatt

Ausfiihrung: Aus Sonderlegierung, plan geschliffen. Fir maRRhaltige
Passform, am AulRenrand gerandelt. H7

Anwendung: Zur Reduzierung der Bohrung von Metallkreissége-
blattern von @ 40 mm auf & 32 mm.

Bestell- Abmessung 267 5

Nr. mm format)
0005 40/32 7.90
0010 40/32 7.90
0015 40/32 7.90
(243)

HAIMER.

Qualitat gewinnt.

@D3

0070 0075
50 63
57,00 57,00
13 16
25 25
25 25
56 56
80 80

(394)

Inhalt-&
mm

20; 25; 32; 40; 50; 63

for@
professional quality

Starke
mm

2,0
25
3,0

2/ 1 1 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Kreissageblatter

HSS/HSS-E Metallkreissdgeblatt

Ausfiihrung: Nach DIN 1840, hohlgeschliffen. Grundmaterial laser-
geschnitten, mit dampfangelassener Oberflache (blau/schwarz).
Harte, zédhe und verschleifeste Oxidschicht (Fe 304) mit einer Starke

HSS-E

HSS-

DMos | 17

von 3-5 pm. Zum Schutz gegen MaterialaufschweiBungen, fiir eine
Standzeitverbesserung und eine gute Aufnahme von Kihimittel.

2670 HSS-DMo5, dampfbehandelt, gehértet und mehrfach
angelassen auf 63-65 HRC.

2672 HSS-E, dampfbehandelt, kobaltlegiert und mehrfach
angelassen auf 65-66 HRC.

2674  HsS-E, TiN-beschichtet. HochverschleiBfeste Beschich-

TIH tung mit deutlich verringertem Reibungskoeffizient und

héherer Temperaturbestandigkeit.

Anwendung:

2670: Zum Schneiden von Baustahl und unlegiertem
Werkzeugstahl mit Festigkeiten bis 850 N/mm?.
Schnittgeschwindigkeiten: 20-80 m/min.

2672: Speziell zum Schneiden von zédhen und zahharten
Materialien (V 2A, V 4A), Schnittgeschwindigkeiten:
6-12 m/min.

2674: Hervorragend geeignet fiir automatische Séage-
maschinen und beim Einsatz von Spriih- und
Kihleinrichtungen. Schnittgeschwindigkeiten:
40-120 m/min. Aufgrund der hochverschleiRfesten
Beschichtung und der besseren Gleiteigenschaften
vorzugsweise einzusetzen bei Dauereinsatz/Serien-
schnitten. Erlaubt hohere Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschiibe bei gleichzeitiger Standzeiterhhung.

Zahnform BW

Zahnformen:
BW = Bogenzahn mit wechselseitiger Anfasung bis 4 mm Zahnteilung.

format
professional quality

TiH

HZ = Bogenzahn mit Vor- und Nachschneider fiir alle Zahnteilungen tiber 4 mm.

sianle stanle stale Stahle stahle St:"hle St:.hle Hart- bz‘i%g;%?de Ti Trkeg. usscisen. AL Al und Kupfer,
Bestell- |2, || i |||l || oo || Lo || [ooime | | Lot || Lo 0| F3E" | L ]| 15 | P | | o=
2670 o
2672 [D) L J
2674 L ] ©
Bestel- Abmessungen 2670 2672 2674  zihne Anzahl-NL/ Zahnteilung T
Nr. format formatb) format)  Zahnform @ Teilkreis
mm T mm 2670 2672 2674
0001 225x2,0x32 53,60 76,90 - 120 HZ - 5,89 5,89 -
0003 225x2,0x32 53,60 76,90 = 180 BW - 3,93 3,93 -
0005 250x2,0x32 56,90 80,30 119,50 128 HZ 2/8/45 +2/11/63 6,13 6,13 6,13
0007 250x2,0x32 56,90 80,30 119,50 200 BW 2/8/45 +2/11/63 3,93 3,93 B193
0009 275x2,0x32 67,70 101,00 125,00 144 HZ 2/8/45 + 2/9/50 + 2/12/64 6,00 6,00 6,00
0011 275x2,0x32 67,70 101,00 125,00 220BW  2/8/45 +2/9/50 + 2/12/64 3,93 BI98 B198
0013 275x25x40 67,50 97,20 124,50 110 HZ 2/8/55 + 4/12/64 7,85 7,85 7,85
0015 275x25x40 67,50 97,20 124,50 144 HZ 2/8/55 +4/12/64 6,00 6,00 6,00
0017 275x25x40 67,50 97,20 124,50 180 HZ 2/8/55 + 4/12/64 4,80 4,80 4,80
0019 275x25x40 67,50 97,20 124,50 220 BW 2/8/55 +4/12/64 3,93 3,93 3,93
0021 300x 2,5 x 32 92,20 127,00 160,00 120 HZ 2/8/45 +2/9/50 + 2/12/64 7,85 7,85 7,85
0023 300x25x32 92,20 127,00 160,00 160 HZ 2/8/45 +2/9/50 + 2/12/64 5,89 5,89 5,89
0025 300x25x32 92,20 127,00 160,00 240 BW  2/8/45 + 2/9/50 + 2/12/64 3,93 3:93 3,93
0027 300x25x40 92,20 127,00 160,00 120 HZ 2/8/55 +4/12/64 7,85 7,85 7,85
0029 300x25x40 92,20 127,00 160,00 160 HZ 2/8/55 + 4/12/64 5,89 5,89 5,89
0031 300x 2,5 x40 92,20 127,00 160,00 240 BW 2/8/55 +4/12/64 BI98 198 BI98
0033 315x25x32 109,50 141,50 191,50 120 HZ 2/8/45 +2/9/50 + 2/12/64 8,24 8,24 8,24
0035 315x25x32 109,50 141,50 191,50 160 HZ 2/8/45 + 2/9/50 + 2/12/64 6,19 6,18 6,18
0037 315x25x32 109,50 141,50 191,50 250BW  2/8/45 +2/9/50 + 2/12/64 3,96 3,96 3,96
0039 315x3,0x40 118,00 160,50 204,50 120 HZ 2/8/55 + 4/12/64 8,24 8,24 8,24
0041 315x3,0x40 118,00 160,50 204,50 160 HZ 2/8/55 +4/12/64 6,18 6,18 6,18
0043 315x3,0x40 118,00 160,50 204,50 250 BW 2/8/55 + 4/12/64 3,96 3,96 3,96
0045 350x3,0x40 144,00 195,50 = 110 HZ 2/8/55 + 4/12/64 9,99 9,99 =
0047 350x3,0x40 144,00 195,50 = 140 HZ 2/8/55 +4/12/64 7,85 7,85 -
0049 350x3,0x40 144,00 195,50 = 180 HZ 2/8/55 + 4/12/64 6,11 6,11 -
0051 400 x 3,5 x 50 234,00 321,00 = 100 HZ 4/15/80 12,56 12,56 -
0053 400x3,5x50 234,00 321,00 = 140 HZ 4/15/80 8,97 8,97 -
0055 400x3,5x50 234,00 321,00 = 180 HZ 4/15/80 6,98 6,98 =
0057 450 x 4,0 x50 445,00 603,50 = 100 HZ 4/15/80 14,13 14,13 -
0059 450x4,0x50 445,00 603,50 = 140 HZ 4/15/80 10,09 10,09 -
(242) (242) (243)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 1 1 7
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Kreissdgeblatter

Segment-Kreissédgeblatt

Ausfithrung: Segmente aus HSS-DMob, blank, gehartet und mehrfach
angelassen auf 63-65 HRC. Stammblatt aus verglitetem Spezialstahl
mit einer Festigkeit von ca. 1400 N/mm?.

Der stark konische Hinterschliff der Segmente in Verbindung mit den
eingeschliffenen Kiihinuten sorgt fiir eine optimale Kiihimittelzufuhr im
Schnittbereich und garantiert damit beste Zerspanungsleistungen.
Zahnform HZ = Bogenzahn mit Vor- und Nachschneider.

Anwendung: Zum Schneiden von Baustahl und unlegiertem Werk-
zeugstahl mit Festigkeiten bis 850 N/mm?. Schnittgeschwindigkeiten:
20-80 m/min. Besonders geeignet fiir Maschinen mit groRer
Antriebsleistung und bei wechselnden Materialquerschnitten.

Hinweis: Ausreichend Kiihimittel verwenden.

HSS-

| forl@
professional quality

Zahnform HZ

P
1

¥
3

I
g

Rost- und

stahle stghle stahle Stl;a'.hle St:_hle St:hle snk'a)'_me Hart. e Ti, Ti-Leg. Gusseisen-| | JAL Al und Kupfer,

;G:Ste"- N/ Nl Nimme 42 :RC 52 rlisnc 56 ||4$Rc 60 }fRC engeFrzc (S"‘fc')‘;f)g g werkstoffe Ma-teo. Bronzen
2677 (]

Bestell- Abmessungen 2677 Zahnezahl HZ Anzahl-NL/& Teilkreis Zahnteilung T

Nr. mm fo@ mm

0001 275 x3,0x 40 184,50 96 2/ 8/55+4/12/ 64 8,99

0004 275x 3,0 x40 184,50 120 2/ 8/55+4/12/ 64 7,20

0007 275x3,0x40 184,50 144 2/ 8/55+4/12/ 64 6,00

0010 315x 3,6 x 40 217,50 70 2/ 8/55+4/12/ 64 14,13

0013 315x 3,6 x40 217,50 84 2/ 8/55+4/12/ 64 11,78

0016 315 x 3,6 x 40 217,50 112 2/ 8/55+4/12/ 64 8,83

0019 315 x 3,6 x 40 217,50 140 2/ 8/55+4/12/ 64 7,07

0022 360 x 3,6 x40 240,50 96 2/ 8/55+4/12/ 64 11,78

0025 360 x 3,6 x 40 240,50 128 2/ 8/55+4/12/ 64 8,83

0028 360 x 3,6 x40 240,50 160 2/ 8/55+4/12/ 64 7,07

0031 360 x 3,6 x50 240,50 96 4/15/80 + 4/14/ 85 11,78

0034 360 x 3,6 x 50 240,50 128 4/15/80 + 4/14/ 85 8,83

0037 360 x 3,6 x 50 240,50 160 4/15/80 + 4/14/ 85 7,07

0040 400 x 4,0 x 50 277,00 80 4/15/80 + 4/14/ 85 15,70

0043 400 x 4,0 x 50 277,00 96 4/15/80 + 4/14/ 85 13,08

0046 400 x 4,0 x 50 277,00 128 4/15/80 + 4/14/ 85 9,81

0049 450 x 4,0 x 50 383,50 90 4/15/80 + 4/18/100 15,70

0052 450 x 4,0 x 50 383,50 108 4/15/80 + 4/18/100 13,08

0055 450 x 4,0 x 50 383,50 144 4/15/80 + 4/18/100 9,81

(242)
HM-Kreissdageblatt

Ausfiihrung: Hochwertige, hartmetallbestlickte Sagebléatter fir
JEPSON-Kaltkreissagen, auch universell einsetzbar. HM

(Drehzahlen beachten, siehe Tabelle).
Anwendung: Sageblatter speziell fur den Trockenschnitt in Metall
geeignet. Sagen schnell, gratfrei und ohne Kiihlung.

Edelstahl, Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik erzielen hohe
Schnittqualitat sowie lange Standzeiten.
Alle Séagebléatter sind mehrfach nachschérfbar.

Bestell- Abmessungen 2685 Drehzahl Sageblatt Zahne-  Zahnteilung Anwendung

Nr. mm JEPSON U/min zahl T

0055 192 x 2,0 x 20,0 91,90 4000 40 15,07 Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik

0060 192 x 2,0 x 20,0 101,50 4000 48 12,56 Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik — diinnwandig

0005 305x2,2x25,4 162,00 1800 60 15,96 Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik

0010 305x22x25,4 201,00 1800 80 11,97 Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik — diinnwandig

0015 305x2,2x 25,4 162,00 1800 60 15,96 Guss

0020 355x22x25,4 205,50 1800 60 18,58 Edelstahl, Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik — dickwandig
0025 355x2,2x25,4 230,00 1800 72 15,48 Edelstahl, Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik — mittelwandig
0030 355x2,2x25,4 253,00 1800 90 12,39 Edelstahl, Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik — diinnwandig
0035 355x2,2x25,4 196,00 1800 108 10,32 Aluminium

0040 355x2,2x254 205,50 1800 60 18,58 Guss

0045 355x2,2x25,4 219,00 1800 66 16,89 Stahl

0050 405 x2,2x 25,4 430,00 1800 100 12,72 Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik

(241)

2/ 1 1 8 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



HM-Kreissageblatter

HM-Kreissageblatt

2680 Ausfiithrung: Trapezflachzahn, positiv Ootm .
Die Schnittgeschwindigkeit soll bei Aluminium nicht unter HM ;fof?sio!a.lqualityat
50 m/s und bei Vollmaterial nicht unter 30 bis 40 m/s -

liegen.

Anwendung: Vorwiegend zum Einsatz auf Tischkreissagen,
die im Gegenlauf zur Vorschubrichtung arbeiten. Fiir Profile
und Vollmaterial, Format-, Gehrungs- und Langsschnitte bei
Aluminium und anderen Nichteisenmetallen sowie zum
Schneiden von Kunstharzen, vorwiegend starkere Quer-
schnitte.

2683 Ausfiihrung: Trapezflachzahn, negativ
Die Schnittgeschwindigkeit soll bei Aluminium nicht unter
50 m/s und bei Vollmaterial nicht unter 30 bis 40 m/s
liegen.

Anwendung: Vorwiegend zum Einsatz auf Gehrungssagen
mit pendelndem Sageblatt oder anderen Tischkreisségen,
die im Gegenlauf zur Vorschubrichtung arbeiten. Fir diinn-
wandige Profile aus Aluminium und Kunststoff, insbesondere
eloxierte Profile.

Bestell- Abmessungen 2680 Zahnezahl Anzahl-NL/ Teilkreis Zahnteilung T
Nr. mm formart) mm
0001 250x 3,4 x 30 89,20 60 2/10/60 13,08
0004 250x 3,4 x 30 102,00 80 2/10/60 9,81
0007 250x 3,4 x 32 89,20 60 2/8/45 + 4/12/64 13,08 —-l B l"
0010 250x3,4x32 102,00 80 2/8/45 +4/12/64 9,81 !
0016 275x3,4x 40 109,50 72 2/8/55 + 4/12/64 11,99 }
0019 300x3,4x30 106,00 72 2/10/60 13,08
0031 300x 3,4 x40 122,50 96 2/8/55 + 4/12/64 9,81
0034 350 x 3,6 x 30 123,50 84 2/10/60 13,08
0037 350 x 3,6 x 32 123,50 84 2/8/45 + 4/12/64 13,08
0040 350 x 3,6 x 32 136,00 108 2/8/45 + 4/12/64 10,18
0043 350 x 3,6 x 40 123,50 84 2/8/55 + 4/12/64 13,08 Zahnform = trapez-flach-positiv 5°
0046 350 x 3,6 x 40 136,00 108 2/8/55 +4/12/64 10,18
0055 400 x 3,6 x 40 155,00 96 2/8/55 +4/12/64 +2/12/80 13,08
0061 420 x 4,0 x 40 166,50 96 2/8/55 + 4/12/64 +2/12/80 13,74
0064 500 x 4,0 x 30 219,50 120 - 13,08
(242)
Bestell- Abmessungen 2683 Zahnezahl Anzahl-NL/ Teilkreis Zahnteilung T
Nr. mm format) mm
0001 250x 3,2 x 30 89,20 60 2/7/42 +2/10/60 13,08
0004 250x3,2x 30 102,00 80 2/7/42 +2/10/60 9,81
0007 250x 3,2 x 32 89,20 60 2/8/45 + 4/12/64 13,08
0010 250x3,2x32 102,00 80 2/8/45 + 4/12/64 9,81 =
0016 275x3,2x 40 109,50 72 2/8/55 +4/12/64 11,99 y
0019 300x3,2x30 106,00 72 - 13,08 e = [} T
0022 300x3,2x30 122,50 96 - 9,81
0028 300x 3,2 x 32 122,50 96 2/8/45 + 4/12/64 9,81
0031 300 x 3,2 x40 122,50 96 2/8/55 + 4/12/64 9,81
0034 330x3,2x32 140,00 100 2/8/45 + 4/12/64 10,36
0037 350x 3,4 x30 123,50 84 - 13,08
0040 350x3,4x32 123,50 84 2/8/45 + 4/12/64 13,08 e
0043 350 x 3,4 x 32 136,00 108 2/8/45 + 4/12/64 10,18 Zahnform = trapez-flach-negativ —4°
0046 350x 3,4 x40 123,50 84 2/8/55 + 4/12/64 13,08
0049 350x 3,4 x40 136,00 108 2/8/55 + 4/12/64 10,18
0052 350 x 3,4 x50 123,50 84 4/15/80 13,08
0055 400 x 3,4 x 30 175,50 120 - 10,47
0058 400x 3,4 x40 155,00 96 2/8/55 +4/12/64 +2/12/80 13,08
0067 500 x 4,0 x 30 219,50 120 - 13,08
(242)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 1 1 9
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Lochsédgen

Lochsdge HSS Bimetall

Ausfithrung: Aus HSS Bimetall fiir sehr hohe Schnittleistungen.

Die Bimetallkonstruktion bietet hdchste Sicherheit und verbindet . format
Verschleilfestigkeit mit hoher Standzeit und Prézision. Kein Bruch

auch bei erhéhter Belastung. Mit solider Grundplatte fiir mehr Gewinde-
gange, dadurch erhoht sich die Rundlauf- und Seitenschlaggenauigkeit.
Die seitlichen Schlitze erleichtern das Entfernen der Kerne.

Schnitttiefe: 38 mm.

Lieferung ohne Aufnahmeschaft und ohne Bohrer.

Mit Combi-Verzahnung 4/6 ZpZ fiir einen schwingungsarmen Lauf in
Material ab 2 mm.

professional quality

Bimetall

Anwendung: Einsetzbar in Verbindung mit Bohrmaschinen oder
Akku-Bohrschraubern, ermdglicht groRkalibrige, passgenaue Bohrungen
beispielsweise fir Rohrdurchfiihrungen im Liftungsbau, Automobilbau
oder der Anlagentechnik.

Schnitttiefe: 38 mm

Bestel-  Sagen-7 2700 Empfohlene Drehzahl (U/min)
Nr. format) Baustahl Gusseisen Werkzeug- Messing Aluminium Holz/PVC
mm und Edelstahl

0140 14 4,00 580 400 300 790 900 3000
0160 16 4,21 550 365 275 730 825 3000
0170 17 447 500 330 250 665 750 3000
0190 19 4,78 460 300 230 600 690 3000
0200 20 4,89 440 390 220 580 660 3000
0210 21 5,20 425 280 210 560 630 3000
0220 22 5,30 390 260 195 520 585 3000
0240 24 5,55 370 245 185 495 555 3000
0250 25 5,75 350 235 175 470 525 2700
0270 27 6,30 325 215 160 435 480 2700
0290 29 6,70 300 200 150 400 450 2700
0300 30 6,80 285 190 145 380 425 2400
0320 32 7.20 275 180 140 360 410 2400
0330 33 7.70 260 175 135 345 390 2400
0350 35 7.70 250 165 125 330 375 2400
0370 37 8,05 240 160 120 315 360 2400
0380 38 8,35 230 150 115 300 345 2400
0400 40 8,35 220 145 110 290 330 2100
0410 41 8,50 210 140 105 280 315 2100
0430 43 8,70 205 135 100 270 305 2100
0440 44 8,90 195 130 95 250 295 2100
0460 46 9,30 190 125 95 250 285 2100
0480 48 9,80 180 120 90 240 270 2100
0510 51 9,85 170 115 85 230 255 2000
0520 52 10,00 165 110 80 220 245 2000
0540 54 10,40 160 105 80 210 240 2000
0570 57 10,70 150 100 75 200 225 2000
0590 59 11,05 140 95 70 190 220 2000
0600 60 11,30 140 95 70 190 220 2000
0640 64 11,90 135 90 65 180 205 1800
0650 65 12,10 130 85 65 175 200 1800
0670 67 12,45 130 85 65 170 195 1800
0680 68 12,65 130 85 65 170 195 1800
0700 70 13,05 125 80 60 160 185 1800
0730 73 13,60 120 80 60 160 180 1800
0760 76 14,05 115 75 55 150 170 1500
0790 79 14,50 110 70 55 140 165 1500
0830 83 14,60 105 70 50 140 155 1500
0860 86 14,75 100 65 50 130 150 1200
0890 89 15,85 95 65 45 130 145 1200
0920 92 16,90 95 60 45 120 140 1200
0950 95 17,55 90 60 45 120 135 1200
0980 98 17,85 85 55 40 110 130 1200
1020 102 18,65 85 55 40 110 130 1000
1050 105 19,90 80 55 40 110 120 1000
1140 114 22,20 75 50 B85 100 105 900
1270 127 25,00 65 40 30 85 90 800
1400 140 27,60 60 35 25 80 85 800
1520 152 34,10 55 35 25 75 75 800

(244)

2/1 20 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Lochséagen

Lochsdgen-Satz HSS Bimetall

Ausfithrung: Formatlochségen besitzen eine aufgeschweildte Zahnkante aus HSS FfFormat

Bimetall professional quality

Hochleistungs-Schnellstahl, die ihnen eine sehr hohe Schnittleistung verleiht.
Die Bimetallkonstruktion bietet héchste Sicherheit und verbindet Verschleil3-
festigkeit mit hoher Standzeit und Prazision. Kein Bruch bei erhéhter Belastung.
Durch geschweilRte Nahte laufen Formatlochsédgen genauer und sind besonders
beim Einsatz auf tragbaren Bohrmaschinen leichter zu handhaben. Seitliche
Schlitze erleichtern das Entfernen der Kerne.

Zudem verfiigen die Lochségen tber eine Combi-Verzahnung 4/6 ZpZ fiir einen
schwingungsarmen Lauf in Material ab 2 mm. Mit solider Grundplatte, dadurch
mehr Gewindegénge und groRere Stabilitdt sowie Rundlauf- und Seitenschlag-
genauigkeit. Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2700).

2 Zerspanung

Lieferumfang im Kunststoffkoffer:

2713 0007

7 Stiick Lochségen @ 22; 29; 35; 44; 51; 64; 68 mm (Bestell-Nr. 2700)
2 Stiick Aufnahmeschaft (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)

2 Stiick Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709)

2713 0008

8 Stiick Lochségen @ 16; 19; 24; 29; 38; 44; 57; 67 mm (Bestell-Nr. 2700)
2 Stiick Aufnahmeschaft (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)

2 Stiick Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709)

2713 0009

9 Stiick Lochségen @ 16; 19; 22; 29; 35; 44; 52; 57; 67 mm (Bestell-Nr. 2700)
2 Stick Aufnahmeschaft (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)

2 Stiick Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709)

27130012
12 Stiick Lochsagen @ 16; 19; 22; 25; 29; 32; 35; 38; 44; 51; 64; 76 mm
(Bestell-Nr. 2700)
2 Stick Aufnahmeschaft (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)
2 Stiick Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709)

Bestell- Ausfiihrung 2713
Nr. format)
0007 11-teilig 87,10
0008 12-teilig 85,00
0009 13-teilig 93,00
0012 16-teilig 112,00
(244)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 2 1
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Lochsédgen

Lochsdge HSS Bimetall mit Power-Change-Adaptertechnologie

Ausfiihrung: Die Bimetall Progressor-Lochsage mit robusten .

Zahnen aus hochwertigem HSS-Matrix Il Stahl mit 8 % Kobalt- SS ® BOSCH
legierung ist extrem widerstandsféhig und ausdauernd. Macht

keinen Halt vor Edelstahl. Mit dem Power-Change-Adapter lassen

sich die Lochségen und Zentrierbohrer ohne Werkzeug schnell und

sicher befestigen und auch wieder l6sen. Leichtes Entfernen der

Kerne durch Seitenschlitze oder durch Abnehmen der Lochsége

mit dem Zentrierbohrer.

Die Bestleistung in puncto Schnittgeschwindigkeit wird durch die - =
neuartige, verstéarkte 4/5 ZpZ progressive Verzahnung mit dem | acwew
10°-Schneidwinkel erreicht. ¥ r g

Schnitttiefe: 40 mm

Anwendung:

Ideal zum Sagen in Edelstahl, Stahl, Buntmetall, Hartholz, .

Spanplatten, Kunststoff, Acrylglas, Faserverbundwerkstoffen etc.
Bestell- Ségen-@ 2702 empfohlene Drehzahl Bestell- Sigen-@ 2702 empfohlene Drehzahl

Nr. () BOSCH (U/min) Nr. ) BOSCH (U/min)
mm Stahl Aluminium Holz/PVC mm Stahl Aluminium Holz/PVC

0014 14 16,40 550 900 3000 0057 57 21,60 150 225 2000
0016 16 12,80 530 825 3000 0059 59 21,60 145 225 2000
0017 17 12,80 500 750 3000 0060 60 21,60 140 220 2000
0019 19 12,80 460 690 3000 0064 64 23,40 135 205 1850
0020 20 12,80 440 675 3000 0065 65 23,40 130 200 1850
0021 21 12,25 425 660 3000 0067 67 23,40 130 195 1800
0022 22 12,25 390 580 3000 0068 68 23,40 130 190 1800
0024 24 12,25 370 555 3000 0070 70 23,40 125 185 1800
0025 25 12,80 350 525 2700 0073 73 23,40 120 180 1800
0027 27 12,80 325 480 2700 0076 76 25,10 115 170 1800
0029 29 12,80 300 450 2700 0079 79 25,10 110 165 1500
0030 30 13,20 285 425 2400 0083 83 25,10 105 155 1500
0032 32 13,20 275 410 2400 0086 86 25,10 100 150 1500
0033 33 13,20 260 390 2400 0089 89 25,10 95 145 1200
0035 35 13,85 250 375 2400 0092 92 28,20 90 140 1200
0037 37 13,85 240 360 2400 0095 95 32,90 90 135 1200
0038 38 13,85 230 345 2400 0098 98 34,20 90 135 1200
0040 40 13,85 220 330 2100 0102 102 36,40 85 130 1000
0041 41 13,85 210 315 2100 0105 105 39,40 80 120 1000
0043 43 13,85 205 305 2100 0108 108 50,70 80 120 900
0044 44 16,90 195 295 2100 0111 11 60,20 80 120 900
0046 46 16,90 190 285 2100 0114 114 69,20 75 105 900
0048 48 16,90 180 270 2100 0121 121 77,90 75 95 900
0051 51 16,90 170 255 2000 0127 127 85,30 65 90 800
0052 52 21,60 165 240 2000 0140 140 103,50 60 85 800
0054 54 21,60 160 240 2000 0152 152 120,00 55 75 800
0056 56 21,60 155 240 2000 (247)

(247)

Lochsdgen-Satz Bimetall mit
Power-Change-Adapter

2702 0004

Bimetalllochségen-Set, 9-teilig
Bestehend aus:

6 Lochsagen 19; 25; 38; 44; 68; 83 mm
1 Power-Change-Adapter

2 HSS-Co Zentrierbohrer

2702 0003

Bimetalllochsédgen-Set, 9-teilig
Bestehend aus:

6 Lochsagen 19; 25; 30; 35; 40; 68 mm
1 Power-Change-Adapter

2 HSS-Co Zentrierbohrer

2702 0006

Bimetalllochsédgen-Set, 9-teilig
Bestehend aus:

6 Lochsagen 22; 29; 35; 44; 51; 64 mm
1 Power-Change-Adapter

2 HSS-Co Zentrierbohrer

2702 0007
Bimetalllochségen-Set, 14-teilig
Bestehend aus: Bestell- Ausfiihrung 2702
11 Lochségen 19; 22; 25; 29; 35; 38; 44; 51; 57, 64; 76 mm Nr. () BOSCH
1 Power—Changg—Adapter 0004 9-teilig 14650
2 HSS-Co Zentrierbohrer 0003 9-teilig 133,50
0006 9-teilig 132,00
0007 14-teilig 215,50

(247)
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Lochsdgen-Sitze

Die Power-Change-Adaptertechnologie

9 Zerspanung

Durch die neuartige Power-Change-Adaptertechnologie entféllt das langwierige Auf- und Abschrauben. Mit dem innovativen Adaptersystem
lassen sich Lochsége und Zentrierbohrer ohne Werkzeug schnell und sicher befestigen und wieder 16sen. Auch die Sicherungsschraube fir
den Zentrierbohrer gehort der Vergangenheit an.

Lochsage HSS Bimetall mit Power-Change-Adaptertechnologie (SheetMetal)

Die SheetMetal Lochsége ist speziell fiir diinne Bleche (Aluminium, .

Kupfer, Messing, Bronze, Stahl oder Edelstahl) geeignet. Mit Vario- @ BOSCH
verzahnung, Sicherheitsstopper und dank Auswurffeder wird der - ‘I
Arbeitsvorgang sicher und schnell erledigt. |

4/6 ZpZ Vario-Verzahnung: fiir schnellen und prézisen Schnitt.
Sicherheitsstopper: verhindert das Durchbrechen und schiitzt die
Arbeitsflache.

HSS-Bimetall: mit 8 % Kobaltlegierung fiir extreme Widerstandsféahig-
keit und lange Lebensdauer.

Auswurffeder: Gewéhrleistet einen automatischen Scheibenauswurf.
Power-Change-Adapter: Mit dem Power-Change-Adapter lassen sich
die Lochsdgen und Zentrierbohrer ohne Werkzeug schnell und sicher
befestigen und auch wieder l6sen.

Bestell- Ségen- 2705 empfohlene Drehzahl (U/min) Bestell- Ségen- 2705 empfohlene Drehzahl (U/min)

Nr. 17} () BOSCH rostfreier Stahl  Aluminium  Holz/ Nr. 7)) ) BOSCH rostfreier Stahl  Aluminium  Holz/

mm Stahl PVC mm Stahl PVC
0016 16 12,25 300 530 825 3000 0048 48 16,40 90 180 270 2100
0017 17 12,25 275 500 750 3000 0051 51 16,40 85 170 255 2000
0019 19 12,25 230 460 690 3000 0054 54 20,80 80 160 240 2000
0020 20 12,25 220 440 675 3000 0057 57 20,80 75 150 225 2000
0021 21 11,90 210 425 660 3000 0060 60 20,80 70 140 220 2000
0022 22 11,90 195 390 580 3000 0064 64 22,10 65 135 205 1850
0025 25 12,25 175 350 555 2700 0065 65 22,10 65 130 200 1850
0027 27 12,25 160 325 480 2700 0067 67 22,10 65 130 195 1800
0029 29 12,25 150 300 450 2700 0068 68 22,10 65 130 190 1800
0030 30 12,80 145 285 425 2400 0070 70 22,10 60 125 185 1800
0032 32 12,80 140 275 410 2400 0073 73 22,10 60 120 180 1800
0033 33 12,80 135 260 390 2400 0076 76 23,40 bb 115 170 1800
0035 35 13,20 125 250 375 2400 0079 79 23,40 55 110 165 1500
0038 38 13,20 115 240 360 2400 0083 83 23,40 50 105 155 1500
0040 40 13,20 110 230 330 2100 0086 86 23,40 50 100 150 1500
0041 41 13,20 105 210 315 2100 0089 89 23,40 45 95 145 1200
0044 44 16,40 95 205 295 2100 0102 102 35,10 40 85 130 1000
(247) (247)

Lochsdgen-Satz HSS Bimetall mit
Power-Change-Adaptertechnologie (SheetMetal)

2705 0007

Bimetalllochsagen-Set (SheetMetal), 8-teilig
Bestehend aus:

6 Lochsagen 22; 29; 35; 44;51; 64 mm

1 Power-Change-Adapter

1 HSS-Co Zentrierbohrer

2705 0005

Bimetalllochségen-Set (SheetMetal), 8-teilig
Bestehend aus:

6 Lochsagen 19; 22; 29; 38; 44; 57 mm

1 Power-Change-Adapter

1 HSS-Co Zentrierbohrer

Bestell- Ausfiithrung 2705
Nr. ) BOSCH
0007 8-teilig 128,00
0005 8-teilig 119,00
(247)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 23
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Zubehor fiir Lochsdagen

Aufnahmeschaft fiir Lochsage

Ausfithrung: Mit Sechskant-Aufnahmeschaft. Lieferumfang: Aufnahmeschaft mit Zentrierbohrer. for@
Hinwesis: Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709 0635). professional qually
Bestell- passend fiir 2703 Sechskantaufnahme  Passt zu Bohrfutter-&
Nr. Lochségen-Z mm format) mm mm
0005 14- 30 7,20 9,5 10 -
0010 32-152 14,50 9,5 10
0015 32-152 14,30 1.1 13
(244)
SDS-Aufnahmeschaft
Ausfiihrung: Mit SDS-plus Aufnahmeschaft. Lieferumfang: Aufnahmeschaft mit Zentrierbohrer.
) ) _ L|zenz Bosch gfgnmmat
Hinweis: Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709 0635).
Bestell- passend fiir 2706 Schaft
Nr. Lochségen-Z mm format)
0005 14- 30 14,35 SDS-plus
0010 32-152 19,60 SDS-plus

(244)

Power-Change-Adapter fiir BOSCH Lochsdgen, ohne Zentrierbohrer

Bestell- passend fiir 2702 Aufnahmeschaft BOSCH
Nr. Lochsdgen-Z mm () BOSCH
0001 14-152 17,65 6,0 mm Sechskant
0005 14-152 29,40 SDS-plus
(247)

-

Ersatz-HSS-Zentrierbohrer
2709 Zentrierbohrer HSS.

HSS
2702  Zentrierbohrer HSS Co mit 1/4" Sechskantschaft, 135° Spitzenwinkel und 2709 0635 Format
Kreuzanschliff fiir Power-Change-Adapter. professional quality
Bestell- passend fiir 2709 2702 (] Gesamtlange = -- I
Nr.  Aufnahmeschaft format) () BOSCH mm mm

0010 2702 0001/0005 = 7,60 6,35 120

HSS
0635 2703/2706 3,16 - 6,35 80
(244) (247) = 2702 0010 BOSCH

Auswurffeder fiir Lochsdgen SheetMetal

Verpackungseinheit 2 Stiick. BOSCH
Bestell- 2705
I () BOSCH
0011 4,03
(247)

Verlangerungsschaft
2712 Mit Sechskantschaft.

,.—
2702 Mit Sechskantschaft.
2712 for@
Bestell- passend fiir 2712 2702 @ Lange Aufnahmeschaft professional quality
Nr. Aufnahmeschaft format) () BOSCH mm mm
0005 2703 13,60 - 10 300 9,5 mm Sechskant
0015 2702 - 16,90 10 305 9,5 mm Sechskant

(244) (247) ' 2702 BOSCH
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Lochsédgen

HM-Lochséage

Ausfiihrung: Mit axial und radial geschliffenem Spezialschliff, der
fr optimale Schnittergebnisse sorgt. Die HM-Lochsédgen erreichen
hohe Standzeiten und sind mehrfach nachschleifbar. Kein Bruch bei
erhohter Belastung. Der verjlingte Zentrierbohrer sorgt fiir verlauffreies
Anbohren (Ankornen ist Gberfllssig) und wird iber eine Klemm-
schraube fixiert.

Lieferumfang: Lochsége inkl. Bohrer.
Anwendung: Einsetzbar auf Hand- und Séaulenbohrmaschinen.

Hinweis: Bei Saulenbohrmaschinen bitte nur manuellen
Vorschub verwenden.

2715  Fachschnitt: Mit Auswurffeder. Diese wirft das Bohrteil
aus und schitzt die HM-Zahne beim Anbohren.
Far Materialstarken bis 4 mm, Edelstahl bis 2 mm.
Ab 16,0-30,0 mm ist die Lochsége aus einem Stiick
gefertigt. Ab 31,0 mm mit spezialgehéarteten Aufnahme-
haltern, um die Torsionskréfte aufzufangen. MK 2/MK 3
empfehlen wir ab 31,0 mm. Durch die stabile Konstruktion
entsteht eine groRe Rundlaufgenauigkeit. Die CAD-opti-
mierten Spanwinkel mit Spezialschliff sorgen fiir hohe
Schnittleistung und Standzeit. Fur Flachmaterial.

2722 WMBS: Mit Auswurffeder. Diese wirft das Bohrteil aus und
schitzt die HM-Zahne beim Anbohren. Fiir Materialstéar-
ken bis max. 10 mm. (Bei Materialstarken (iber 6 mm ist
mehrfaches Absetzen und Entleeren der Spane notwen-
dig). Ab 37,0 mm mit spezialgehéarteten Aufnahmehaltern,
um die Torsionskrafte aufzufangen. MK 2/MK 3 empfeh-
len wir ab 37,0 mm. Durch die stabile Konstruktion und
eine weiterentwickelte Schneidengeometrie wird ein
deutlich verbessertes Schneidverhalten erreicht, verbunden
mit einer hohen Schneidleistung und Standzeit. Fiir Flach-
material, aber auch zum Einsatz auf Rohrmaterial und
gewolbten Flachen.

2728 Tiefschnitt: Ohne Auswurffeder. Fiir Materialstéarken bis
4 mm, Edelstahl bis 2 mm. MK 2/MK 3 empfehlen wir ab

HM

2715

format
professional quality

Topfhohe: 12 mm

Flachschnitt:
@ 16,0~ 50 mm 2 10 mm Schaft
#51,0-120 mm = 13 mm Schaft

Topfhohe: 22 mm

MBS:
@ 18— 36 mm 2 10 mm Schaft
& 37-100 mm 2 13 mm Schaft

Topfhohe:
35 mm, entspricht @ 20-55 mm

61,0 mm. Besonders fiir Rohrmaterial und gewdlbte Topfhohe:
Flachen. 60 mm, entspricht & 60 mm
Tiefschnitt:
@ 20-50 mm 2 10 mm Schaft
@ 51-60 mm = 13 mm Schaft
2728
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stéhle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
;f.s'te"' 0, g0, N azbrlisRc 52brI|SRc 56brlisnc eobrlisRc sg'ﬁgc ° :ﬁ%‘%g Sonder: werkstoffe Mg-Leg. oo
2715 50 40 28 22 20 18 15 10 30 40 65 70
2722 50 40 28 22 20 18 15 10 30 40 65 70
2728 50 40 28 22 20 18 15 10 30 40 65 70
Bestel-  Sagen- 2715 2722 2728 rg/ Bestel-  Sagen- 2715 2722 2728 rg
Nr. @ mat) mat)  format) |Metrisch Nr. format) format) format) |Metrisch
mm Flachschnitt MBS Tiefschnitt mm Flachschnitt MBS Tiefschnitt
0160 16 24,40 - - M16 0350 35 37,00 61,70 60,50 —
0170 17 24,40 - - - 0360 36 37,40 62,40 - -
0180 18 24,40 42,90 - = 0370 37 39,90 62,40 66,90 PG 29
0190 19 - 42,90 - - 0380 38 39,90 62,40 - —
0200 20 25,30 44,50 40,60 M20 0390 39 39,90 63,00 66,90 -
0210 21 25,30 44,40 39,70 — 0400 40 39,90 63,00 66,90 M40
0220 22 25,30 44,40 39,70 — 0410 41 39,80 71,80 - —
0230 23 26,00 45,70 39,70 - 0420 42 41,40 72,60 77.30 =
0240 24 26,40 46,60 39,70 = 0430 43 41,60 73,10 - —
0250 25 26,40 46,60 39,70 M25 0440 44 41,60 73,10 - -
0260 26 27,60 48,50 52,40 - 0450 45 41,60 73.10 77.30 —
0270 27 27,60 48,50 - - 0460 46 44,30 77.90 87,00 —
0280 28 30,10 50,00 52,40 = 0470 47 45,50 79.40 87,00 PG 36
0290 29 30,10 50,00 - - 0480 48 45,50 79,40 - —
0300 30 30,10 50,00 52,40 - 0490 49 45,50 80,20 - -
0310 31 36,50 58,90 - = 0500 50 47,90 80,20 87,00 M50
0320 32 36,50 58,90 60,50 M32 0510 51 47,90 84,20 - —
0330 33 37.00 61,00 - - 0520 52 49,40 86,80 - -
0340 34 37,00 61,70 60,50 — 0530 53 49,70 87,50 - —
(246) (246) (246) (246) (246) (246)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 2 5
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Fortsetzung néchste Seite

9 Zorspanung



2 Zerspanung

Lochsdgen/Lochsdgen-Zubehor

HM-Lochsage

Fortsetzung

Bestell- Ségen- 2715 2722 2728 PG/ Bestell- Ségen- 2715 2722 2728 PG/
Nr. 7 format) rmat)  format) \etrisch Nr. 7] format) format) format) |etrisch

mm Flachschnitt MBS Tiefschnitt mm Flachschnitt MBS Tiefschnitt
0540 54 50,30 88,30 - PG 42 0790 79 - 146,50 - -
0550 55 50,30 88,30 98,10 — 0800 80 84,10 148,00 - =
0560 56 54,10 95,10 - - 0810 81 - 149,00 - -
0570 57 55,20 97,10 - = 0820 82 - 150,50 - =
0580 58 55,20 97,10 - = 0830 83 - 150,50 - =
0590 59 55,70 98,00 - - 0840 84 - 158,50 - -
0600 60 55,70 98,00 132,50 PG 48 0850 85 90,00 158,50 - =
0610 61 - 102,00 - — 0860 86 - 158,50 - =
0620 62 - 102,00 - = 0870 87 - 159,50 - =
0630 63 - 103,00 - M 63 0880 88 - 159,50 - B
0640 64 - 103,00 - - 0890 89 - 170,00 - -
0650 65 60,30 106,00 - — 0900 90 96,10 170,00 - -
0660 66 - 109,50 - = 0910 91 - 167,50 - =
0670 67 - 111,00 - = 0920 92 - 170,00 - =
0680 68 63,30 111,00 - — 0930 93 - 171,50 - =
0690 69 - 111,00 - - 0940 94 - 171,50 - -
0700 70 63,30 111,00 - — 0950 95 103,50 183,00 - =
0710 7 - 135,00 - — 0960 96 - 183,00 - =
0720 72 - 139,00 - - 0970 97 - 186,50 - -
0730 73 - 139,00 - — 0980 98 - 188,00 - -
0740 74 - 139,00 - - 0990 99 - 188,00 - -
0750 75 79.10 139,00 - = 1000 100 106,50 188,00 - =
0760 76 - 140,50 - = 1100 110 209,00 - - =
0770 77 - 141,50 - - 1150 115 209,00 - - -
0780 78 - 146,50 - — 1200 120 209,00 - - -
(246) (246) (246) (246) (246) (246)

Ersatz-HSS-Zentrierbohrer HSS

2717 Fiir Flachschnitt. 2730 Fiir Tiefschnitt. ﬂ

2724 wss.

Bestell- Bohrer-@ 27 1 7 2724 2730 Ldnge mm fiir Lochségen-Z mm
Nr. mm format) format format 2717 2724 2730 2717 2724 2730
0600 6 2,93 2,93 3,70 50 80 80 15,2-100,0 18,0- 60,0 20,0-23,0
0800 8 3,77 4,39 5,15 50 80 80 101,0-120,0 61,0-100,0 24,0-55,0
1000 8 - - 5,15 - - 100 - - 60,0
(246) (246) (246)

MK-Aufnahmehalter

Ausfiihrung: Aufnahmehalter mit HSS-Zentrierbohrer & 8 x 80 mm. %
Bestell- Schaft MK 2726 fiir Lochségen-@
Nr. format) mm
0002 MK 2 65,80 bis 100 e

0003 MK 3 75,70 bis 150
(246)

SDS-Aufnahmehalter

(246)

Fiuhrungsstift fiir Adapter

Ausfiihrung: Mit SDS-Aufnahmeschaft. Hinweis: Nur ohne Schlag verwenden. ffo‘.lmat
protessional quality
Bestell- Schaftausfiihrung 2726 fiir Lochsagen-@ B
Nr. format) mm
0001 SDS 14,35 31-59
(246)
Adapter Weldon
Ausfiihrung: Adapter mit Weldon-Aufnahme. Fiir HM-Lochsagen
Typ MBS. Lieferumfang: Adapter inkl. Auswerferstift.
Bestell- Schaftausfiihrung 2726 fiir Lochségen-@ - =
Nr. format) mm
— R —
0005 Weldon 44,20 18-100 — -

Bestell- Ausfiihrung 1 326 e
Nr. fonn@
1002 #6,35 x 102 mm 5,85

(129)
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Stichsédgeblatter

Séageblattqualitat:

HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien wie
Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

HSS: Vollgehérteter Hochleistungs-Schnell-Schnitt-Stahl fiir den
Einsatz in harteren Materialien wie Metall, Aluminium und Bunt-
metallen.

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS
und HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz, Metall, Buntmetall und
Aluminium.

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zahnen bestlickt

und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte

Kunststoffe, Asbestzement, Harthélzer und Gasbeton.

Verzahnung:

Zdhne gefrast, Freischnitt geschrénkt:

Blatt mit relativ rauem Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in
Hart- und Weichholz, Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.

Zahne geschliffen, Freischnitt geschrankt:
Blatt fiir saubere, schnelle Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen:
Blatt mit konisch geschliffenem Riicken, zwecks Freischnitt; fiir
prazise, feine und saubere Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fir feine Schnitte bei langsamerem Arbeitsfort-
schritt, in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen und NE-
Metallen.

GroRe Zahnteilung fiir grobere Schnitte bei schnellem Arbeitsfort-
schritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und Kunst-
stoff.

Anwendung:

Séageblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastun-
gen ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimit-
tel, wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu) oder

2 Zerspanung

Zdhne gefrast, Freischnitt gewellt:

Blatt mit feinem Ergebnis bei geraden Schnitten in Sperrholz,
Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Stichsageblatter fiir Holz

Ségeblattqualitat:
HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren
Materialien wie Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung
aus HCS und HSS. Die besonders biegsamen Bimetall-

Ségeblatter werden z. B. eingesetzt, wenn Schaftbruch-
gefahr besteht. Der Einsatzbereich liegt bei Holz, Metall,
Buntmetall und Aluminium.

Verzahnung:
Zahne gefrast, Freischnitt geschrankt: Blatt mit relativ
rauem Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart-

und Weichholz, Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.

des Sageblattes zu verlangern.

Zahne gefrast, Freischnitt gewellt: Blatt mit feinem
Ergebnis bei geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl,
Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Zahne geschliffen, Freischnitt geschrankt: Blatt flr
saubere, schnelle Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen:
Blatt mit konisch geschliffenem Ricken, zwecks Frei-
schnitt; flr prazise, feine und saubere Schnitte in Holz
und Kunststoff.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU,
Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch- 2735 2736  schnitt- Zahn- Holz Werk- Verzahnungsart
Nr. Nr. format) () BOSCH lange teilung stoff
mm mm mm
0005 T101B 5,60 8,60 74 2,7 3-30 HCS zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen
0010 T301CD 6,10 9,35 91 & 10-65 HCS zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen
0015 T101D 5,60 8,60 74 progressiv 10-45 HCS zéhnegeschliffen;
4-5,2 freiwinkelgeschliffen
0020 T 101BR 6,60 10,15 74 25 3-30 HCS zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen
0026 T 144DP - 9,35 74 4 5-50 HCS geschliffen;
geschrankt
0027 T119B - 4,58 67 progressiv 2-15 HCS gefrast;
1,9-2,3 gewellt
0028 T119BO - 6,30 56 2 2-15 HCS gefrast;
gewellt
0030 T344DP 11,45 13,25 126 4 5-100 HCS geschliffen;
geschrankt
0035 T111C 2,98 4,58 74 & 4-50 HCS gefrast;
geschrankt
(248) (247) Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Wasser (bei Kunststoffen, Plexi etc.), um die VerschleiRfestigkeit

Fformat

professional quality

BOSCH

Verwendung
| s R
g T —

Fiir gerade, feine Schnitte, Faserplatten,
Ki ff/Epoxy, mit Ei i

-:/VW‘/WWWWWWWVWWWWW‘/
gy " - -

Fiir gerade, feine Schnitte.

. "

Fiir gerade, saubere Schnitte,
mit Eintauchspitze.

-
g

Fiir gerade, feine Schnitte, splitterfreies Sagen
durch umgekehrte Verzahnung.

Fiir gerade, winkelgenaue Schnitte,
mit Eintauchspitze.

HF] 89 = =

Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten.

:'w",a:d'-ﬁ"m-ﬁ#

Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, speziell kurvengéngig.

Fiir dickes Bauholz, Weichholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, winkelgenauer Schnitt.

B | —
Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Schnitt.

—_—
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2 Zerspanung

Stichsédgeblatter

Stichsageblatter fiir Holz

Fortsetzung

Bestell-
Nr.

0040

0041

0046

0047

0048

0050

0120

0130

Bosch-
Nr.

T144D

T234X

T344D

T101AO

T 344 DF

T244D

T308B

T 308 BF

2735
rorma)

3,93

4,75

(248)

2736

() BOSCH

6,05

13,10

13,10

6,40

20,30

7,30

11,35

19,75

(247)

Schnitt-
lénge
mm

74

91

126

56

126

74

91

91

Zahn-
teilung
mm

progressiv
4-52

progressiv
2-3

14

progressiv
4-5,2

2,2XC

2,2XC

Stichsageblatter fiir Holz in Vorratsbox

Ausfiihrung: 25 Stiick in Plastikbox.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool,
Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell-
Nr.

0005

0010

0015

0020

0040

0050

Bosch-
Nr.

T101B

T101D

T111C

T144D

T101BR

T244D
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2738
fnm:@

25,30

25,30

18,20

(248)

2739

() BOSCH

29,20

29,20

16,75

21,00

33,40

25,60

(247)

Schnitt-
lange
mm

74

74

74

74

74

74

Zahn-
teilung
mm

2,7

progressiv
4-5,2

progressiv
4-52

2,5

progressiv
4-5,2

Holz

mm
5-50

3-65

5-100

1,5-15

5-100

5-50

Holz

mm
3-30

10-45

5-50

3-30

5-50

Werk- Verzahnungsart
stoff
HCS geschliffen;
geschrankt
HCS zahnegeschliffen;

freiwinkelgeschliffen

HCS geschliffen;
geschrankt
HCS zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen;
spitzverzahnt
Bimetall geschliffen;
gescharft
HCS geschliffen;
geschrankt
HCS zéhnegeschliffen;

freiwinkelgeschliffen;

Bimetall zéhnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen;

Werk- Verzahnungsart
stoff
HCS zdhnegeschliffen;

freiwinkelgeschliffen

HCS zdhnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen

HCS gefrést;
geschrankt

HCS gefrést;
geschréankt

HCS freiwinkel-,

zahnegeschliffen

HCS geschrénkt;
geschliffen

Verwendung

I FETTTER,
A .. W

Fiir Weich-, Sperrholz, Span-, Tischler-, Faser-
platten, schneller Schnitt mit Eintauchspitze.

— -

Fiir Weich-, Sperrholz, Span-, Tischler-, Faser-
platten, schneller Schnitt mit Eintauchspitze.

T P——_

Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Zuschnitt.

P .:-.-_.ﬂ—l o

Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, speziell fiir Kurvenschnitte,
sauberer$ chnitt.

T —F— —
Fiir dickes Hart- und Weichholz, alle Paletten-
typen, auch beschichtete.

] T opfe— = e
e e e

Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Zuschnitt, Kurven-
schnitte, mit Eintauchspitze.

T e -

Fiir beidseitig ausrissfreie Schnitte in Holz,
gerade Schnitte in weichen und harten
Materialien.

T e

Fiir beidseitig ausrissfreie Schnitte in Holz,
gerade Schnitte in weichen und harten
Materialien.

Verwendung

..-"‘ e = —
Fiir gerade, feine Schnitte, Faserplatten
(3-30 mm), Kunststoff/Epoxy (Z < 30 mm),
mit Eintauchspitze.

"—‘.-‘ e - —
Fiir gerade, saubere Schnitte,
mit Eintauchspitze.

EE
Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Schnitt.

PV TRPPYTR,

Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Schnitt mit Ein-
tauchspitze.

gl s S—
Fiir Weichholz, Span-, Tischler-, Faserplatten,
beschichtete Platten, saubere Oberflache,
sauberer$ chnitt.

2

Fiir Weichholz, Span-, Tischler-, Faserplatten,
speziell fiir Kurvenschnitt.

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Stichsidgeblatter

Stichsageblitter fiir harte Holzer

Séageblattqualitat:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung
aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz,
Metall, Buntmetall und Aluminium.

Verzahnung:

Zahne gefrast, Freischnitt geschrankt: Blatt mit relativ
rauem Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und
Weichholz, Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.
Zahne gefrast, Freischnitt gewellt: Blatt mit feinem
Ergebnis bei geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstabhl,
Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Zahne geschliffen, Freischnitt geschrankt: Blatt fur
saubere, schnelle Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen:
Blatt mit konisch geschliffenem Riicken, zwecks Frei-
schnitt; fiir prazise, feine und saubere Schnitte in Holz
und Kunststoff.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem
Arbeitsfortschritt, in hartem und/oder diinnem Material
wie Metallen und NE-Metallen.

GroRe Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei schnellem
Arbeitsfortschritt, in weichem und/oder dickem Material
wie Holz und Kunststoff.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU,
Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch- 2735 2736  schnitt- Zahn- Holz Werk- Verzahnungsart
Nr. Nr. format) () BOSCH lange teilung stoff
mm mm mm
0006 T101BF 10,60 16,30 74 2,7 3-30 Bimetall zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen
0051 T 101 AIF - 16,60 77 1,7 2-30 Bimetall zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen;
spitzverzahnt
0052 T 301 CDF - 19,90 91 3 4-65 Bimetall freiwinkel-,
zahnegeschliffen
0053 T 101 AOF - 16,25 57 14 1,5-15 Bimetall freiwinkel-,
zéhnegeschliffen
spitzverzahnt
0054 T 101BRF - 16,30 74 2,5 3-45 Bimetall zéhnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen
0105 T 144 DF - 14,95 74 progressiv 5-50 Bimetall geschliffen;
4-52 geschrénkt
(248) (247)

Stichsageblatt fiir harte Hélzer in Vorratsbox

Séageblattqualitat:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung
aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz,
Metall, Buntmetall und Aluminium.

Zahne geschliffen, Freischnitt geschrankt: Blatt fir
saubere, schnelle Schnitte in Holz und Kunststoff.

Ausfiihrung: 25 Stiick in Box.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU,
Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch- 2739 Schnitt- Zahn- Holz Werk- Verzahnungsart
Nr. Nr. ) BOSCH lange teilung stoff
mm mm mm
0035 T 101 BF 52,30 74 2,7 3-30 Bimetall zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen
(247)
Stichsageblatt fiir Holz mit Metall
Séageblattqualitat: Verzahnung:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung
aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz,
Metall, Buntmetall und Aluminium.

Zahne gefrast, Freischnitt geschrankt: Blatt mit relativ
rauem Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart-
und Weichholz, Aluminium, Kunststoffen und Bunt-
metallen.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte.

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU,
Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool

Bestel- Bosch- 2736 Schnitt- Zahn- Metall  Holz Kunst-  Werk- Verzahnungsart
Nr. Nr. () BOSCH lange teilung stoff stoff
mm mm mm mm mm
0106 T345XF 16,30 106  progressiv.  3-10 <65 3-10  Bimetall gefrast;
2,4-5 geschrénkt
(247)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im

Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Fformat

professional quality

© BOSCH

Verwendung

e
Fiir gerade, feine und saubere Schnitte in
beschichtete Platten/HPL, K ff/Epoxy,
Hartholz, Laminate, mit Eintauchspitze.

T il —
Fiir gerade, feine und saubere Schnitte in
beschichtete Platten/HPL (2-30 mm), Kunst-
stoff/Epoxy (& < 30 mm), Hartholz, Laminate,
mit Eintauchspitze.

= ==

gl T -—
Fiir Hart- und Weichholz, beschichtet,
Platten/HPL, saubere Schnitte.

el
Fiir Hartholz, Laminate, beschichtet, Platten/
HPL, Sperrholz, speziell Kurvenschnitte,

kein Ausriss.

Tl = —
Fiir Laminate, beschichtete Platten,
Kiichenarbeitsplatten, saubere Oberflachen,
beidseitig praziser, sauberer Schnitt.

Fusigl] e =
Fiir Hart- und Weichholz, alle Plattentypen,
auch beschichtet, gerade, schnelle Schnitte,
mit Eintauchspitze.

Verwendung

Pt g s -
Fiir gerade, feine und saubere Schnitte in
beschichtete Platten/HPL, K ff/Epoxy,
Hartholz, Laminate, mit Eintauchspitze.

BOSCH

Verwendung

4..“ D s il = —

Fiir Bauholz mit Nageln (< 65 mm),
Alu/Kunststoff, Rohre + Profile (Z 3-10 mm),
schnelle Schnitte, mit Eintauchspitze.
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2 Zerspanung

Stichsédgeblatter

Stichsageblitter fiir Spezialanwendungen

2735 Sageblattqualitat:
HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartme-
tall-Zahnen bestlckt und eignet sich damit fir
abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthdlzer und Gas-
beton.

Zahnteilung: Kleine Zahnteilung fiir feine
Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt, in
hartem und/oder diinnem Material wie Metallen
und NE-Metallen.

GroRe Zahnteilung fir grébere Schnitte bei
schnellem Arbeitsfortschritt, in weichem
und/oder dickem Material wie Holz und Kunst-
stoff.

2735 2736 schnitt-

forma®l) () BOSCH ldnge
mm

59

Bosch-
Nr.

Bestell-
Nr.

0008 T 101BIF - 12,35

0056 T301CHM

30,20 91

0071 T101A 14,20

0107 T341HM - 40,20 106

0110 T 141 HM 9,85 15,50 74

(248) (247)
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Zahn-
teilung
mm

1.7

74 2

2736 Sageblattqualitat:
HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnell-
schnitt-Stahl flr den Einsatz in harteren Mate-
rialien wie Metall, Aluminium und Buntmetallen.
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Ver-
bindung aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich
liegt bei Holz, Metall, Buntmetall und Alumi-
nium.
HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hart-
metall-Zdhnen bestiickt und eignet sich damit
fur abrasive Materialien wie glasfaserverstérkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthélzer und Gas-
beton.

Verzahnung: Zahne gefrast, Freischnitt
geschrankt. Blatt mit relativ rauem Schnitt bei
schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weich-
holz, Aluminium, Kunststoffen und Buntmetal-
len.

Zahnteilung: Kleine Zahnteilung fir feine
Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt, in
hartem und/oder diinnem Material wie Metallen
und NE-Metallen.

GroRe Zahnteilung fiir grobere Schnitte bei
schnellem Arbeitsfortschritt, in weichem
und/oder dickem Material wie Holz und Kunst-
stoff.

Anwendung:

Séageblatter sind hohen mechanischen und ther-
mischen Belastungen ausgesetzt. Daher emp-
fiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel, wie

z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen), Terpentin
(bei Alu) oder Wasser (bei Kunststoffen, Plexi etc.),
um die VerschleiRfestigkeit des Sdgeblattes zu
verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte, T 341 HM,
3 Stiick auf Karte. T 141 HM, 1 Stiick auf
Karte.

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt,
ELU, Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo,
Protool.

Holz Werk-

stoff

Kunst-
stoff
mm

Verzahnungsart

mm
1,5-15 - feinwinkel-,

zahnegeschliffen

Bimetall

65 HM HM besttickt;

geschliffen

- 2-20 HSS freiwinkel-,

zéhnegeschnitten

HM HM bestiickt;

geschrankt

5-50 HM HM bestiickt;

geschréankt

Fformat

professional quality

BOSCH

Verwendung

| w5

Speziell fiir Laminat, kunststoffbeschichtete
Platten und Multiplexplatten.

Speziell fiir GFK und Corian.

“-"_.F— = -
Fiir feine, gerade Schnitte, ideal fiir Plexiglas
und Polycarbonat.

Fiir schnelle, gerade Schnitte, ideal fiir
glasfaserverstarkteK unststoffe,
Zementfaserplatten, Gipskarton.

Speziell fiir GFK, Gipskarton,
Zementfaserplatten.

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Stichsédgeblatter

Stichsageblatter fiir Metall

Séageblattqualitat: Zahnteilung:
HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnellschnitt- Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem
Stahl fiir den Einsatz in harteren Materialien wie Metall,  Arbeitsfortschritt, in hartem und/oder diinnem Material

Aluminium und Buntmetallen.

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbin-
dung aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich liegt bei
Holz, Metall, Buntmetall und Aluminium.

Anwendung:
Séageblatter sind hohen mechanischen und thermi-
schen Belastungen ausgesetzt. Daher empfiehlt sich

wie Metallen und NE-Metallen.

Verzahnung: der Einsatz gezielter Kiihimittel, wie z. B. Schneiddl (bei
Freischnitt gewellt. Blatt mit feinem Ergebnis bei gera- Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu), um die Verschleil3-
den Schnitten in Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen  festigkeit des Sageblattes zu verlangern.

und Kunststoffen.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte.

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU,
Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch- 2735 2736  Schnitt- Zahn-

Nr. Nr.  format) () BOSCH ldnge teilung
mm mm
0055 T118G 5,60 8,60 67 0,7
0060 T118A 5,60 8,60 67 progressiv
11-15
0065 T218A 7.15 11,00 67 progressiv
11-15
0066 T118EOF - 14,35 57 1,6
0067 T227D - 12,75 74 3
0070 T118B 5,60 8,60 67 progressiv
1,9-2,3
0075 T127D 6,10 9,35 74 3
0085 T118AF 7,90 12,20 67 progressiv
1,1-15
0086 T318A 11,30 11,60 106 1,2
0090 T318AF 12,60 19,40 106 11
0091 T318B - 15,45 106 2
0095 T318BF 12,60 19,40 106 1.8
0100 T 118BF - 12,20 67 progressiv
1,9-2,3
0101 T123X 11,30 11,70 74 progressiv
1,2-2,6
0140 T718BF - 22,50 154 2
(248) (247)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

Metall

mm
0,5-1,5

1-3

1-3

2,5-6

1-3

1-3

2,5-6

2,5-6

2,5-6

1,6-10

<120

Alu

mm

<30

<30

<65

<65

<65

<65

<30

Kunst-
stoff
mm

<30

<30

<65

Werk- Verzah-
stoff nungsart

HSS gefrast;
gewellt

HSS gefrast;
gewellt

HSS gefrast;
gewellt

Bimetall gefrast;
gewellt

HSS gefrast;
geschrankt

HSS gefrast;
gewellt

HSS gefrast;
geschrankt

Bimetall gefrast;
gewellt

Bimetall/HSS gefrast;
gewellt

Bimetall gefrast;
gewellt

HSS gefrést;
gewellt

Bimetall gefrést;
geschrénkt

Bimetall gefrast;
gewellt

HSS gefrast;
geschrankt

Bimetall  gewellt;
gefrést

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

for@
professional quality

BOSCH

Verwendung

P = T

Fiir sehr diinnes Material, gerade Schnitte.

#. [ = —
Fiir diinnes Material, gerade Schnitte,
mit Eintauchspitze.

Fiir diinne Bleche, speziell Kurvenschnitte,
mit Eintauchspitze.

-_ll- g = W

Fiir Kurvenschnitte, diinnes Material.

'y — p—

Fiir diinne bis starke Bleche, Rohre und Profile
(& < 30 mm), speziell fiir Kurvenschnitte.

D

Fiir mittelstarke Bleche, mit Eil
- T —e - —

Fiir diinne bis starke Alu-Bleche, Alu, Rohre +
Profile (Z < 30 mm).

#. [ = —
Fiir diinne Bleche.

- - -
Fiir diinne Bleche, Alu, Rohre + Profile
(B < 65 mm).

- e e
Fiir diinne Bleche, Sandwichmaterial

(< 65 mm), Rohre und offene Profile inkl. Alu
(B < 65 mm).

- - -
Fiir mittelstarke Bleche, Rohre und Profile
inkl. Alu (& < 65 mm), winkelgenauer
Schnitt.

A - -
Fiir mif ke Bleche, Sandwich ial

(< 65 mm), Rohre und Profile inkl. Alu/Epoxy
(Z < 65 mm).

- W

Fiir mittelstarke Bleche, mit Ei

A S
T A — e

Fiir schnelle, gerade Schnitte, diinne bis
starke Materialien, Alu, Rohre + Profile
(@ < 30 mm), mit Eintauchspitze.

- s — ——
Fiir Sandwichmaterialien (< 120 mm).
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2 Zerspanung

Stichsédgeblatter

Stichsageblitter in Vorratsbox fiir Metall

Séageblattqualitat

HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl
fur den Einsatz in harteren Materialien wie Metall, Alumi-
nium und Buntmetallen.

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung
aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz,
Metall, Buntmetall und Aluminium.

Verzahnung:

Zahne gefrast, Freischnitt gewellt: Blatt mit feinem
Ergebnis bei geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl,
Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Ausfiihrung: 25 Stiick in Box.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU,
Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestel- Bosch- 2738 2739  schnitt- Zahn- Metall Werk- Verzahnungsart
Nr. Nr. format) () BOSCH lénge teilung stoff
mm mm mm
0025 T118A 25,30 29,20 67 progressiv 1-3 HSS gefrast;
1,1-1,5 gewellt
0030 T118B 24,70 29,20 67 progressiv 2,5-6 HSS gefrast;
1,9-2,3 gewellt
0045 T 118 AF - 38,60 67 progressiv 1-3 Bimetall gefrast;
gewellt
(248) (247)
Stichsageblatter fiir rostfreien Stahl
Ségeblattqualitat: Zahnteilung:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung
aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz,
Metall, Buntmetall und Aluminium.

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zéhnen
bestlickt und eignet sich damit fiir abrasive Materialien
wie glasfaserverstarkte Kunststoffe, Asbestzement,
Hartholzer und Gasbeton.

Verzahnung:

Zdhne gefrast, Freischnitt gewellt. Blatt mit feinem
Ergebnis bei geraden Schnitten in Weichstahl,
Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem
Arbeitsfortschritt, in hartem und/oder diinnem Material
wie Metallen und NE-Metallen.

Anwendung:

Séageblatter sind hohen mechanischen und thermischen
Belastungen ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz

gezielter KiihImittel, wie z. B. Schneiddl (bei Stahl,
Metallen), um die Verschleifestigkeit des Sageblattes
zu verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte, T118 AHM/EHM,
3 Stiick auf Karte.

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU,
Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch-Nr. 2736 Schnitt- Zahn- Metall Werk- Verzahnungsart
) BOSCH lange teilung stoff
Nr. mm mm mm
0057 T 118 GFS 10,95 57 0,8 0,5-1,5 Bimetall gewellt;
gefrast
0068 T 118 EFS 10,95 57 14 1,5-4 Bimetall gewellt;
gefrast
0108 T 118 AHM 27,10 59 1.1 1,5-3 HM bestickt;
geschliffen
0109 T 118 EHM 27,10 59 14 2-5 HM bestlckt;
geschliffen
(247)
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format

professional quality

© BOSCH
Verwendung

- W e

Fiir diinne Bleche, mit Eintauchspitze.

-

Fiir mittelstarke Bleche, mit Ei

e

Fiir diinne Bleche.

BOSCH

Verwendung

] T -

Fiir INOX-Materialien.

o T

Fiir INOX-Materialien.

Fiir diinne, rostfreie Stahlbleche (INOX),
mit Hubzahlreduzierung, Kiihlung,
ohne Pendelung arbeiten.

Fiir mittelstarke, rostfreie Stahlbleche (INOX),
mit Hubzahlreduzierung, Kiihlung,
ohne Pendelung arbeiten.

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Stichsédgeblatter

Stichsageblatt fiir keramische Produkte

Séageblattqualitat:

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zahnen bestlickt und
eignet sich damit flr abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte Kunst-
stoffe, Asbestzement, Hartholzer und Gasbeton.

Anwendung:

Ségeblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel, wie
z. B. Schneidodl (bei Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu) oder Wasser
(bei Kunststoffen, Plexi etc.), um die VerschleiRfestigkeit des Sage-
blattes zu verlangern.

Ausfiihrung: 3 Stiick auf Karte.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi,
Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch- 2736 Schnittlange Keramische Werkstoff
Nr. Nr. (4 BOSCH Materialien
mm mm
0111 T 130 Riff 15,60 59 5-15 HM
(247)

Verzahnungsart

HM-beschichtet

Stichsageblatter fiir Metall und Holz, passend fiir Feinmaschinen

Séageblattqualitat:

HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien wie
Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl fir den Einsatz
in harteren Materialien wie Metall, Aluminium und Buntmetallen.
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz, Metall, Buntmetall und
Aluminium.

Verzahnung:

Zahne gefrast, Freischnitt geschréankt. Blatt mit relativ rauem Schnitt
bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium,
Kunststoffen und Buntmetallen.

Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen. Blatt mit konisch
geschliffenem Riicken, zwecks Freischnitt; flr prazise, feine und
saubere Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fir feine Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt,
in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen und NE-Metallen.
GroRe Zahnteilung fiir grobere Schnitte bei schnellem Arbeitsfortschritt,
in weichem und/oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.

Anwendung:

Sageblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen

ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel,

wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu) oder Wasser
(bei Kunststoffen, Plexi etc.), um die VerschleiRfestigkeit des Sageblattes
zu verlangern.

Ausfiithrung: 5 Stiick auf Karte.

Bestel- Bosch-Nr. 2741 Schnitt- Zahn- Metall Holz Werk-

Nr. format) lange teilung stoff
mm mm mm mm

0005 F18 G 5,60 50 0,7 0,5-1,5 - HSS

0020 F1D 5,60 60 4 - 10-45 HCS

0025 F 18 AF 8,05 60 1.2 1-3 - Bimetall

0030 F 18 BF 8,05 60 2 2,5-6 - Bimetall

(248)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

Verzahnungsart

gefrast;
gewellt

zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen

gefrast;
gewellt

gefrast;
gewellt

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

BOSCH

Verwendung

Fiir weiche, keramische Wandfliesen, GFK,
Gusseisen, grober Schnitt.

Fformat

professional quality

Verwendung

D

Fiir sehr diinne Bleche.

| EUSSUSSUSUSUIIN

Fiir sauberen Schnitt in Holz.

D

Fiir diinne Bleche.

l

Fiir mittlere Bleche.
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2 Zerspanung

Sabelsdgeblatter

Séageblattqualitat:

HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien wie
Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl fur den
Einsatz in harteren Materialien wie Metall, Aluminium und Bunt-
metallen.

BiM: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz, Metall, Buntmetall und
Aluminium.

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zahnen bestuckt
und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaser-
verstarkte Kunststoffe, Asbestzement, Hartholzer und Gasbeton.

Verzahnung:

Zahne gefrast, Freischnitt geschrankt. Blatt mit relativ rauem
Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz,
Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.

Zahne gefrast, Freischnitt gewellt. Blatt mit feinem Ergebnis bei
geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl, Aluminium, Bunt-
metallen und Kunststoffen.

Sabelsageblatter fiir Holz

Séageblattqualitét:
HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien wie
Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

Verzahnung:
Zahne geschliffen, Freischnitt geschrankt. Blatt fiir saubere, schnelle
Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:
GroRe Zahnteilung fiir grobere Schnitte bei schnellem Arbeitsfortschritt,
in weichem und/oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.

ST O T
2746 0020

Fiir Grobholz, nagelfreies, lebendes Holz,
Ausasten, Brennholz.

S i

2746 0010

Fiir Konstruktionsholz, Holzwande, Platten:
Span, MDF, Sperrholz, Kunststoff,

speziell fiir Tauchschnitte.

Zahne geschliffen, Freischnitt geschrankt. Blatt fiir saubere,
schnelle Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen. Blatt mit
konisch geschliffenem Riicken, zwecks Freischnitt; fiir prazise, feine
und saubere Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fir feine Schnitte bei langsamerem Arbeits-
fortschritt, in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen und
NE-Metallen.

Grof3e Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei schnellem Arbeits-
fortschritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und
Kunststoff.

Anwendung:

Ségeblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel,
wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu) oder
Wasser (bei Kunststoffen, Plexi etc.), um die Verschleifestigkeit
des Sageblattes zu verlangern.

Anwendung:

Sageblatter sind hohen mechanischen und
thermischen Belastungen ausgesetzt. Daher
empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel,
wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen),
Terpentin (bei Alu) oder Wasser (bei Kunststoffen,
Plexi etc.), um die Verschleil3festigkeit des Sage-
blattes zu verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick in PVC-Tasche.
Passend fiir: Alle Sébel-, Recipro- und Tigersdgen mit Standardaufnahme.

L

2744 0010

Fiir Konstruktionsholz, Holzwénde, Platten:
Span, MDF, Sperrholz, Kunststoff,

speziell fiir Tauchschnitte.

format

professional quality

BOSCH

AT T e e
2744 0020

Fiir schnelle, grobe Schnitte, Griinholz
(Ausasten).

Bestel- Bosch- 2744 2746 Gesamt- Zahn- Grobholz,  Konstruk-  Platten Ausschnitt Lebendes  Kunst- ~ Werk-  Verzahnungs-
Nr. Nr. format) () BOSCH lange  teilung nagelfrei tions- Holzwand Holz, stoffe, stoff art

holz Ausasten  Epoxy

mm mm mm mm mm mm mm mm
0010 S644D 10,25 15,75 150 43 - <100 6-60 <100 - <100 HCS geschrankt;
geschliffen
0020 S1531L 16,10 24,80 240 5,0 <190 - - - <190 - HCS geschrankt;
geschliffen

(248) (247)
Sabelsédgeblatter fiir Spezialanwendungen

Sigeblattqualitat: Anwendung: BOSCH

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zahnen bestickt und
eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte Kunst-
stoffe, Asbestzement, Harthélzer und Gasbeton.

Verzahnung:
Zahne geschliffen, Freischnitt geschrénkt. Blatt fiir saubere, schnelle
Schnitte in Holz und Kunststoff.

AN, ot e b
2746 0140 2746 0130
Fiir Stahlgussrohre, Backstein (rot), Fiir Porenbeton, Backstein (rot), Fiber-Zement,
GFK/Epoxy. GFK-Epoxy, fiir abrasive Werkstoffe.
Bestell- Bosch- 2746 Gesamt- Fiber- Porenbeton
Nr. Nr. ) BOSCH lange zement  (Gasbeton)
>PB2, PP2
mm mm mm
0140 S 1130RIFF 20,20 225 - —
0130 S1141HM 31,00 225 <175 <175
0085 S 641 HM 27,90 150 <100 <100
0090 S518EHM 27,90 115 - -
(247)
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Sageblatter sind hohen mechanischen und
thermischen Belastungen ausgesetzt. Daher
empfiehlt sich der Einsatz gezielter KiihImittel, wie z. B. Schneidol

(bei Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu) oder Wasser (bei Kunststoffen,
Plexi etc.), um die Verschleilfestigkeit des Ségeblattes zu verlangern.

Ausfiihrung: 2 Stiick in PVC-Tasche.
Passend fiir: Alle Sabel-, Recipro- und Tigerséagen mit Standardaufnahme.

I .« . e ] W

2746 0085 2746 0090

Fiir Porenhetgn, Back_slein (rot), Fiber-Zement, Fiir INOX-Bleche, INOX-Profile, GFK/Epoxy,

GFK-Epoxy, fiir abrasive Werkstoffe. Metall, Hubzahlreduzierung, mit Kiihlung ohne
Pendelung arbeiten.

Backstein, GFK; INOX INOX Werkstoff ~ Verzahnungsart
rot Epoxy Bleche Profile
mm mm mm mm

<175 <175 - - HM beschichtet

<175 <150 - - HM geschrankt;

geschliffen

<100 <100 - - HM geschrénkt;

geschliffen

- <50 2-4 <50 HM geschliffen

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Sabelsdgeblatter

Sidbelsagebliatter Holz mit Metall

Séageblattqualitat:
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz, Metall, Buntmetall und Aluminium.

Verzahnung:

Zahne gefrast, Freischnitt geschrankt: Blatt mit relativ rauem Schnitt
bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium,
Kunststoffen und Buntmetallen.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt,
in hartem und/oder dinnem Material wie Metallen und NE-Metallen.
Grof3e Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei schnellem Arbeitsfortschritt,

Fformat

professional quality

©) BOSCH

in weichem und/oder dickem Material wie Holz
und Kunststoff.

Anwendung:

Séageblatter sind hohen mechanischen und
thermischen Belastungen ausgesetzt. Daher
empfiehlt sich der Einsatz gezielter KiihImittel,
wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu) oder
Wasser (bei Kunststoffen, Plexi etc.), um die VerschleiRfestigkeit des
Séageblattes zu verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick in PVC-Tasche.
Passend fiir: Alle Sébel-, Recipro- und Tigersdgen mit Standardaufnahme.

. - B
2746 0052 2746 0055
Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten, Fiir Palettenreparatur, Holz mit Nageln/Metall,
Porenbeton, Kunststoff/GFK, Profile. Metallbleche, Rohre, Alumini file.

2744 0056 2744 0060
Fiir Holz mit Négeln/Metall. Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten,
Kunststoffprofile (Z 3-250 mm). Metallbleche, Rohre, Alumini ile, Kunst-

AR
" -

2746/44 0080
Fiir Holz mit N&geln/Metall, Metallbleche,

stoffe/GFK, Massivfensterrahmen: Holz plus
Metall, speziell fiir Tauchschnitte.

 — i |

2746 0095

Fiir Holz mit N&geln/Metall, Spanplatten,

Rohre, Aluminiumprofile, flexibler Biindig-
schnitt. Fiir Holz mit Nageln/Metall. Kunst-
stoffprofile (Z 3-175 mm).

Kunststoff/GFK, Profile.

Bestell-  Bosch- 2744 2746 Gesamt-  Zahn- Holz mit
Nr. Nr. format) () BOSCH lange teilung  Négeln/
Metall

mm mm mm
0050 S922 HF 11,00 16,95 150 25 <100
0052 S 1411DF - 28,20 300 4,3 <250
0055 S 1122 HF - 26,00 225 25 <175
0056 S 1222 VF 18,35 - 300 18-26 <250
0060 S611DF - 18,55 150 4,3 <100
0066 S 3456 XF - 27,40 200 21-43 <150
0075 S922 VF - 16,95 150 1,8-26 <100
0080 S 1122 VF 16,95 26,00 225 18-26 <175
0095 S610VF - 32,10 150 3,2-5 <100
0100 S1110VF - 48,10 225 3,2-5 <175
0105 S 1210VF - 56,90 300 3,2-5 <250
0170 S1111DF - 19,85 225 43 <175
(248) (247)

P R T -

2746 0075

Fiir Holz mit Nageln/Metall, Metallbleche,
Rohre, Aluminiumprofile, Kunststoffprofile.

]

2746 0170
Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten,
Kunststoffprofile, Kunststoff/GFK, massiv.

e - "'*t-"' 4]
2744 0066 2746/44 0050
Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten, Fiir Palettenreparatur, Holz mit Nageln/Metall,
Metallbleche, Aluminium, K ff/GFK, Metallbleche, Rohre, Aluminiumprofile.

Profile.

2746 0100
Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten,
Kunststoff/GFK, Profile.

Fiir Holz mit Nageln/Metall.

j— —E |

2746 0105
Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten,
Kunststoff/GFK, Profile.

Paletten  Holz-, Bleche, Kunst- Kunst- Werkstoff Verzahnungs-
Span-  Rohre, stoffe: stoffe, art
platten  Profile  Rohre, Epoxy

Profile
mm mm mm mm mm
<100 - 3-12 - - Bimetall  geschrankt;
gefrast
- <250 - <250 <60 Bimetall  geschrankt;
gefrast
<1756 - 3-12 - - Bimetall  geschrankt;
gefrast
- - 3-10 - <250 Bimetall  geschrénkt;
gefrast
- <100 - <100 <50 Bimetall  geschrankt;
gefrast
- <150 3-18 <150 <150 Bimetall  geschrankt;
gefréast
- - 3-10 - <100 Bimetall  geschrankt;
gefrast
- - 3-10 - <175 Bimetall  geschrénkt;
gefrast
- <100 - <100 <100 Bimetall  geschrénkt;
gefrast
- <175 - <175 <175 Bimetall  geschrankt;
gefréast
- <250 - <250 <250 Bimetall  geschrankt;
gefrast
- <175 - <175 <50 Bimetall  geschrankt;
gefrast

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Séabelsdgeblatter

Sidbelsageblatter fiir Metall

Ségeblattqualitét:

HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl fiir den Einsatz
in harteren Materialien wie Metall, Aluminium und Buntmetallen.
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS. Der Einsatzbereich liegt bei Holz, Metall, Buntmetall und Aluminium.

Verzahnung:

Zahne gefrast, Freischnitt geschrankt. Blatt mit relativ rauem Schnitt
bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium,
Kunststoffen und Buntmetallen.

Zahne gefrast, Freischnitt gewellt. Blatt mit feinem Ergebnis bei
geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen
und Kunststoffen.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeits-
fortschritt, in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen und
NE-Metallen.

T, T TR

e el B

format

professional quality

© BOSCH

GroRe Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei
schnellem Arbeitsfortschritt, in weichem und/
oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.
2x2 Tooth: Agressiver Zahn: groRe Zahnteilung,
groRer Spanraum fiir hohe Schnittgeschwindig-
keit und hohe Spanabfuhr; Robuster Zahn:
kleine Zahnteilung, kleiner Spanraum, verstérkter
Zahnriicken fir lange Lebensdauer

Anwendung:

Sageblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel, wie
z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen), Terpentin (bei Alu) oder Wasser
(bei Kunststoffen, Plexi etc.), um die VerschleiRfestigkeit des Sage-
blattes zu verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick in PVC-Tasche.
Passend fiir: Alle Sabel-, Recipro- und Tigersédgen mit Standardaufnahme.

2746 0024

Fiir starke Bleche, geschlossene Rohre/Profile.

2746 0025

Fiir starke Bleche, massive Rohre/Profile,
schneller Schnitt.

vl e i
2746 0036 2746 0040

Fiir diinne Bleche, miiheloser, feiner Schnitt.

; i—'".u*. .
2746 0061

Fiir starke Bleche, feine Rohre/Profile, miihe-
loser, feiner Schnitt.

2746 0210

Fiir dickwandige Rohre und Profile, schnelle,
winkelgenaue Schnitte.

2744 0025
Fiir starke Bleche. Rohre + Profile (Z 10-100 mm).

Fiir diinne Bleche, Rohre, Profile, flexibler
Biindigschnitt.

= o= x e |.i_
2746 0160

Abbrucharbeiten in Metall.

2746 0215
Fiir dickwandige Rohre und Profile, schnelle,
winkelgenaue Schnitte.

2744 0035
Fiir diinne Bleche. Rohre + Profile (Z 5-100 mm).

i W]
2746 0027

Fiir starke Bleche, schneller Schnitt.

2746 0042

Fiir starke Bleche, massive Rohre/Profile,
flexibler Biindigschnitt, schneller Schnitt.

2746 0200
Fiir diinnwandige Rohre und Profile, prazise
winkelgenaue Schnitte.

2746 0220

Abbrucharbeiten in Metall.
B

2744 0040

Fiir diinne Bleche. Rohre + Profile (Z 5-175 mm).

ey e
2746 0035
Fiir diinne Bleche, Rohre/Profile.

S ™

2746 0045

Fiir diinne Bleche, feine Rohre/Profile, miihe-
loser, feiner Schnitt.

2746 0205
Fiir diinnwandige Rohre und Profile, schnelle,
winkelgenaue Schnitte.

2746 0225

Abbrucharbeiten in Metall.

2744 0042

Fiir starke Bleche, massive Rohre/Profile,

Bestell- Bosch- 2744 2746 Gesamtlange
Nr. Nr. fornl‘@ () BOSCH mm
0024 S 918 BF - 15,15 150
0025 S 922 BF 11,00 16,95 150
0027 S 522 BF - 14,20 100
0035 S 922 EF 11,00 16,95 150
0036 S 522 EF - 14,65 100
0040 S 1122 EF 16,95 26,00 225
0042 S 1122 BF 16,95 26,00 225
0045 S 922 AF - 16,95 150
0061 S 123 XF - 19,85 150
0160 S 1120 CF - 35,70 225
0200 S 936 BEF - 22,40 150
0205 S 1136 BEF - 28,00 225
0210 S 936 CHF - 22,40 150
0215 S 1136 CHF - 27,20 225
0220 S 930 CF - 24,00 150
0225 S 1130 CF - 37,40 225
(248) (247)

flexibler Biindigschnitt, schneller Schnitt.

Bleche Profile, Rohre Werkstoff Verzahnungsart
mm mm

2 -8 <100 Bimetall geschrénkt; gefrast
3 -8 <100 Bimetall geschrénkt; gefrast
3 -8 - Bimetall geschrankt; gefrast
15- 4 <100 Bimetall geschrénkt; gefrast
16- 4 - Bimetall geschrankt; gefrast
15- 4 <175 Bimetall geschrénkt; gefrast
3 -8 <175 Bimetall geschrénkt; gefrast
0,7- 3 <100 Bimetall gewellt; gefrast
1 -8 <100 Bimetall geschrénkt; gefrast
4 -12 <100 Bimetall patentierte 2x2
tooth Geometrie

-8 <100 Bimetall patentierte 2x2
tooth Geometrie

3 -8 <175 Bimetall patentierte 2x2
tooth Geometrie

4 -12 <100 Bimetall patentierte 2x2
tooth Geometrie

4 -12 <175 Bimetall patentierte 2x2
tooth Geometrie

4 -12 <100 Bimetall patentierte 2x2
tooth Geometrie

4 -12 <175 Bimetall patentierte 2x2

tooth Geometrie

Séageblatt fiir Tandemfuchsschwanz Bosch GFZ 14-35 A, 16-35 AC

Ségeblattqualitat:
HCS: Kohlenstoffstahl flir den Einsatz in weicheren
Materialien wie Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zéhnen

bestlickt und eignet sich damit fiir abrasive Materialien 16-35 AC.
Bestell- Bosch- 2746
Nr. Nr. ) BOSCH
0005 TF350 M 15,20
0000 TF 350 NHM 37,70
(247)
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wie glasfaserverstéarkte Kunststoffe, Asbestzement,
Harthoélzer und Gasbeton.

Ausfiihrung: 2 Stiick auf Karte. ,
Passend fiir: Bosch Tandemfuchsschwanz GFZ 14-35 A;

BOSCH

2746 0005
Ségeblattsatz fiir Holz.

Gesamtlange Werkstoff ———— -
mm FEPEEEET T T —lg
408 HCS 2746 0000
408 HM-bestiickt Ségeblattsatz fiir diverse Materialien, z. B. Poren-

beton, Eisenbahnschwellen.

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Bandséageblatter

Bandsédgeblatt HSS Bimetall

Ausfiihrung: HSS Bimetall, Hochleistungs-Metallbandségeblatt. HSS fo‘.mat
Anwendung: Zum Sagen von Werkstoffen unterschiedlicher Qualitat Bimetall professional quality
bis zum legierten Werkzeug- und Schnellstahl sowie rost- und séure-
bestandigen Stahlen.
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rost- und Ti, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis i i i i estiandige und Gusseisen-| Al, Al- und essing
ﬁ?ﬂe"- NS0 R N 42bll-|sRc 52br:|SRc 5ebll-|snc eobriisRc P ’ ﬁ,{‘%‘%g S etketofe MorLea oneen
2760 40-90 30-65 35-45 120 110
Bestel-  Lénge 2760 Breite Starke  Zihne Bestel-  Lange 2760 Breite Starke  Zihne
Nr. mm format) mm mm pro Zoll Nr. mm format) mm mm pro Zoll
0001 1138 9,50 13 0,65 8-12 0031 2750 22,20 27 0,90 4- 6
0004 1138 9,50 & 0,65 10-14 0034 2750 22,20 27 0,90 5- 8
0007 1325 11,55 13 0,65 8-12 0037 2750 22,20 27 0,90 6-10
0010 1325 11,55 13 0,65 10-14 0040 2750 22,20 27 0,90 8-12
0011 1330 11,55 13 0,65 8-12 0043 2750 22,20 27 0,90 10-14
0012 1330 11,55 13 0,65 10-14 0046 2835 22,80 27 0,90 4- 6
0002 1440 12,25 13 0,65 8-12 0049 2835 22,80 27 0,90 5- 8
0003 1440 12,25 13 0,65 10-14 0052 2835 22,80 27 0,90 6-10
0005 1470 12,45 13 0,65 6-10 0055 2835 22,80 27 0,90 8-12
0006 1470 12,45 13 0,65 8-12 0058 2835 22,80 27 0,90 10-14
0008 1470 12,45 13 0,65 10-14 0061 2950 24,10 27 0,90 3- 4
0009 1638 13,50 13 0,65 6-10 0064 2950 24,10 27 0,90 4- 6
0017 1638 13,50 13 0,65 8-12 0067 2950 24,10 27 0,90 5- 8
0018 1638 13,50 13 0,65 10-14 0070 2950 24,10 27 0,90 6-10
0014 1745 15,05 19 0,90 5- 8 0073 2950 24,10 27 0,90 8-12
0015 1745 15,05 19 0,90 8-12 0076 2950 24,10 27 0,90 10-14
0013 2000 16,75 20 0,90 5- 8 0079 3150 25,00 27 0,90 3- 4
0016 2000 16,75 20 0,90 8-12 0082 3150 25,00 27 0,90 4- 6
0019 2140 17,70 20 0,90 5- 8 0085 3150 25,00 27 0,90 5- 8
0022 2140 17,70 20 0,90 8-12 0088 3150 25,00 27 0,90 6-10
0020 2360 19,20 20 0,90 6-10 0091 3150 25,00 27 0,90 8-12
0021 2360 19,20 20 0,90 8-12 0094 3150 25,00 27 0,90 10-14
0023 2360 19,20 20 0,90 10-14 0095 3320 26,50 27 0,90 4- 6
0025 2375 18,90 20 0,90 5- 8 0096 3320 26,50 27 0,90 5- 8
0028 2375 18,90 20 0,90 8-12 0098 3320 26,50 27 0,90 6-10
0164 2450 20,40 27 0,90 3- 4 0099 3320 26,50 27 0,90 8-12
0167 2450 20,40 27 0,90 4- 6 0097 3660 28,50 27 0,90 3- 4
0170 2450 20,40 27 0,90 5- 8 0100 3660 28,50 27 0,90 4- 6
0173 2450 20,40 27 0,90 6-10 0103 3660 28,50 27 0,90 5- 8
0174 2450 20,40 27 0,90 8-12 0106 3660 28,50 27 0,90 6-10
0161 2450 20,40 27 0,90 10-14 0109 3660 28,50 27 0,90 8-12
0029 2465 19,50 19 0,90 5- 8 0112 3660 28,50 27 0,90 10-14
0030 2465 19,50 19 0,90 8-12 0115 3830 29,70 27 0,90 3- 4
0024 2700 22,20 27 0,90 4- 6 0118 3830 29,70 27 0,90 4- 6
0026 2700 22,20 27 0,90 5- 8 0121 3830 29,70 27 0,90 5- 8
0027 2700 22,20 27 0,90 6-10 0124 3830 29,70 27 0,90 6-10
0032 2700 22,20 27 0,90 8-12 0127 3830 29,70 27 0,90 8-12
0033 2700 22,20 27 0,90 10-14 0130 3830 29,70 27 0,90 10-14
(260) (260)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 1 3 7
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Bandsageblatter

Bandsédgeblatt HSS Bimetall
Ausfﬁ_h_rung:_Verschleileeste _Zahns_g:hneiden aus HSS in M 42-Qualitat, HSS @
kombiniert mit hohen Zahnspitzenhérten.

WIKUS MARATHON® M42: Zahnteilung bis 5-8 Zéhne pro Zoll.
WIKUS VARIO® M42: Zahnteilung ab 6—10 Zéhne pro Zoll.

Anwendung:

WIKUS MARATHON®™ M42: Zum S&gen samtlicher Stahle bis 45 HRC,
fur Lagen- und Biindelschnitte groRerer Werksttickdimensionen, fiir
groRe Profile und Vollmaterialien und fiir NE-Metalle.

WIKUS VARIO®” M42: Zum Sagen samtlicher Stahle bis 45 HRC, fiir
Profil- und Buindelschnitte, fir kleine, mittlere Werkstiickdimensionen.

Bimetall

Prézision an der Schnittstelle

T — - —

VARIO® M42
MARATHON"® M42
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- R Ti, Ti-Leg. ’ Kupfer,
bis bis bis N N . N bearbeiten| estandige und Gusseisen-| Al, Al- und ossin
zfstell- W50 oo, N a2 WRe s2HRo seHRC 0 e o ” (?E‘%‘%g e werksfte Hotes. oz
2761 50-100 | 30-70 35-45 25 45 120 110
Bestell- Lénge 27 6 1 Breite Stérke Zahne Bestell- Lénge 27 6 1 Breite Stéarke Zahne
Nr. mm Guwinus) mm mm pro Zoll Nr. mm mm mm pro Zoll
0001 1138* 10,70 13 0,65 8-12 0133 2950 28,90 27 0,90 5- 8
0004 1138* 10,70 13 0,65 10-14 0136 2950 28,90 27 0,90 6-10
0007 1325* 12,00 13 0,65 8-12 0139 2950 28,90 27 0,90 8-12
0010 1325* 12,00 13 0,65 10-14 0142 2950 28,90 27 0,90 10-14
0013 1330* 12,00 13 0,65 8-12 0145 3150 30,70 27 0,90 3- 4
0016 1330* 12,00 13 0,65 10-14 0148 3150 30,70 27 0,90 4- 6
0019 1440* 12,75 13 0,65 8-12 0151 3150 30,70 27 0,90 5- 8
0022 1440* 12,75 13 0,65 10-14 0154 3150 30,70 27 0,90 6-10
0025 1470* 12,95 13 0,65 6-10 0157 3150 30,70 27 0,90 8-12
0028 1470* 12,95 13 0,65 8-12 0160 3150 30,70 27 0,90 10-14
0031 1470* 12,95 13 0,65 10-14 0163 3320 32,20 27 0,90 4- 6
0034 1638* 14,10 13 0,65 6-10 0166 3320 32,20 27 0,90 5- 8
0037 1638* 14,10 13 0,65 8-12 0169 3320 32,20 27 0,90 6-10
0040 1638* 14,10 13 0,65 10-14 0172 3320 32,20 27 0,90 8-12
0043 1745 16,30 20 0,90 5- 8 0175 3660 35,10 27 0,90 3- 4
0046 1745 16,30 20 0,90 8-12 0178 3660 35,10 27 0,90 4- 6
0049 2000 18,20 20 0,90 5- 8 0181 3660 35,10 27 0,90 5- 8
0052 2000 18,20 20 0,90 8-12 0184 3660 35,10 27 0,90 6-10
0055 2140 19,25 20 0,90 5- 8 0187 3660 35,10 27 0,90 8-12
0058 2140 19,25 20 0,90 8-12 0190 3660 35,10 27 0,90 10-14
0061 2360 20,90 20 0,90 6-10 0193 3830 36,60 27 0,90 3- 4
0064 2360 20,90 20 0,90 8-12 0196 3830 36,60 27 0,90 4- 6
0067 2360 20,90 20 0,90 10-14 0199 3830 36,60 27 0,90 5- 8
0070 2375 21,00 20 0,90 5- 8 0202 3830 36,60 27 0,90 6-10
0073 2375 21,00 20 0,90 8-12 0205 3830 36,60 27 0,90 8-12
0076 2465 21,70 20 0,90 5- 8 0208 3830 36,60 27 0,90 10-14
0079 2465 21,70 20 0,90 8-12 0211 4200 46,30 34 1,10 2- 3
0082 2700 26,70 27 0,90 4- 6 0214 4200 46,30 34 1,10 3- 4
0085 2700 26,70 27 0,90 5- 8 0217 4200 46,30 34 1,10 4- 6
0088 2700 26,70 27 0,90 6-10 0220 4400 48,40 34 1,10 2- 3
0091 2700 26,70 27 0,90 8-12 0223 4400 48,40 34 1,10 3- 4
0094 2700 26,70 27 0,90 10-14 0226 4400 48,40 34 1,10 4- 6
0097 2750 27,20 27 0,90 4- 6 0229 4640 50,80 34 1,10 2- 3
0100 2750 27,20 27 0,90 5- 8 0232 4640 50,80 34 1,10 3- 4
0103 2750 27,20 27 0,90 6-10 0235 4640 50,80 34 1,10 4- 6
0106 2750 27,20 27 0,90 8-12 0238 4115 64,20 41 1,30 2- 3
0109 2750 27,20 27 0,90 10-14 0241 4115 64,20 41 1,30 3- 4
0112 2835 27,90 27 0,90 4- 6 0244 4115 64,20 41 1,30 4- 6
0115 2835 27,90 27 0,90 5- 8 0247 4640 71,80 41 1,30 2- 3
0118 2835 27,90 27 0,90 6-10 0250 4640 71,80 41 1,30 3-4
0121 2835 27,90 27 0,90 8-12 0253 4640 71,80 41 1,30 4- 6
0124 2835 27,90 27 0,90 10-14 0256 5334 82,00 41 1,30 2- 3
0127 2950 28,90 27 0,90 3- 4 0259 5334 82,00 41 1,30 3- 4
0130 2950 28,90 27 0,90 4- 6 0262 5334 82,00 41 1,30 4- 6
* VE 5 Stiick. (261) (261)

2 / 1 38 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Bandsédgeblatter/Sagebander

HM-Bandsédgeblatt DUROSET

Ausfiihrung: Geschranktes, hartmetallbestiicktes Sageband fiir @
die Bearbeitung von Stahlen.

. . . . " Prazision an der Schnittstelle
Anwendung: Zum universellen Einsatz auf sdmtlichen Bandsage-

maschinen geeignet und zur Leistungssteigerung gegeniiber
Bimetallbandern.

9 Zorspanung

DUROSET
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- FSrand i, Ti-Leg. K
bis bis bis s s s is i eotindige und Gusseisen- Al Al- und ‘upfer,

;:Ste"- N N0, R 42bHRC 52bHRC 56bHRC GDbHRC egﬁ;c ’ (SIE%‘%Q S werkstofe Morkes. Soncen
2763 50-120 | 50-100 | 20-65 20-65 55-75 70 70 120 120

Bestell- Lénge 2763 Breite Starke Zahne pro Zoll

Nr. mm mm mm

3601 3660 182,00 27 0,9 3-4

3801 3830 190,00 27 0,9 3-4

4401 4400 237,50 34 11 3-4

4501 4570 246,00 34 1.1 3-4

4101 4115 205,50 41 1,3 2-3

4601 4640 230,50 41 1.3 2-3

5301 5334 263,50 41 138 2-3

4102 4115 237,00 41 13 3-4

4602 4640 266,00 41 1,3 3-4

5302 5334 305,00 41 1,8 3-4

(263)
Sagebandrolle Wikus DIAMANT

Ausfiihrung: Aus legiertem Werkzeugstahl fiir eine gute Verschleil3- @
festigkeit an den Zahnspitzen als auch am Grundkdérper. Zudem verfligt
das Sageband liber einen speziell vergliteten Bandriicken, wodurch Prézision an der Schnittstelle

dieser eine erhohte Festigkeit und eine geringe VerschleiReigenschaft
besitzt, die hohere Zerspanungsparameter zulassen. Lieferung in
30,5-m-Rollen.

Anwendung: Fir allgemeine Ségearbeiten bei einfach und niedrig
legierten Stahlen.

Vorzugsweise flr kleinere und mittlere Querschnitte bis max. 70 mm
Eingriffsldnge geeignet.

N = Normalzahn, Spanwinkel 0°.
H = Klauenzahn, Spanwinkel 10°.

Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- S tand Ti, Ti-Leg. ) Kuper,
bis bis bis - " ; i estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
E:Ste"- Nimmz Nl N 42b||-|sRc 52b;|snc 56b||-|snc sobrch egb:,;c ’ ﬁg%‘%g S werkstoffe Mg-Leg. ey
2765 [ L)) ©)
Bestel-  Breite 2765 Starke Zahnezahl Bestell-  Breite 2765 Stirke Zihnezahl
Nr. mm mm pro Zoll Nr. mm mm pro Zoll
0001 6 54,90 0,65 6N 0037 10 54,90 0,65 6 H
0004 6 54,90 0,65 8N 0040 10 54,90 0,65 8N
0007 6 54,90 0,65 10N 0043 10 54,90 0,65 10N
0010 6 54,90 0,65 14N 0046 10 54,90 0,65 14N
0013 6 54,90 0,65 18N 0049 10 54,90 0,65 18N
0016 6 54,90 0,65 24N 0055 13 63,70 0,65 4 H
0019 8 54,90 0,65 8N 0058 13 63,70 0,65 6 H
0022 8 54,90 0,65 10N 0061 13 63,70 0,65 8N
0025 8 54,90 0,65 14N 0064 13 63,70 0,65 10N
0028 8 54,90 0,65 18N 0067 13 63,70 0,65 14N
0034 10 54,90 0,65 4H 0070 13 63,70 0,65 18N
(262) (262)
Weitere Abmessungen auf Anfrage.
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 1 39
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Maschinensédgeblatter

Maschinenséageblatt

2752 Ausfithrung: HSS-Maschinensageblatt mit 0° Spanwinkel, aus HSS 1.3343 hss. |
(DMo5) im Vakuum gehértet, 7° Sageblatt mit positivem Spanwinkel.
N DMo5 ~ format ) mxm
Anwendung: Universalsdgeblatt fiir die meisten Trennbereiche, unkompliziert, ooy
robust und zuverléassig. 7° Sageblatt besonders geeignet fir langspanende und TITYIT VYT YT Y Y YYYYYY
zédhe Werkstoffe wie z. B. rostfreie Stéhle.
2753 Ausfiihrung: Komet SB-5 Markenprodukt, gefertigt aus hochfestem HSS-Stahl 2752 ﬁgﬁmat
nach modernsten Fertigungsmethoden, anerkannt fir hochste Standzeit und
universellen Einsatzbereich. Komet VP-7 Séageblatt mit zusétzlich variablen Zahn-
teilungen und positiven Zédhnen.
.. i . o . . HSS- 1.
Anwendung: Fir Qualitatsschnitte mit hochster Leistung in langspanenden und
zéhen Werkgstof'fen wie rostfreien Stéhlen. Die Zahngeorgetrie rgdlﬁ)ziert die Vibra- Dhios ) L KOMET EX3
tionen beim Ségen. Durch die variable Zahnteilung wird der Anwendungsbereich
erweitert. Fyy y ryy vy vy vy yypy
2754 Ausfithrung: Komet Ko-Bi Hochleistungsségeblatt, dass durch Federstahlriicken - /“é
und angeschweilRten HSS-Stahl unter normalen Einsatzbedingungen praktisch 2753 VXF KOMET
unzerbrechlich ist.
Anwendung: Fir universellen Einsatz durch hohe Bruchsicherheit.
HSS 5
setst | (Y U KOMET [
FTY T VYT T YT Y Y YYYYYY
;o=
2754 4 KOMET
Stahle Stahle Stahle Stihle Stahle Stahle Stahle Hart- RS tand i, Ti-Leg. ) Kupfer,
bis bis bis N " . . bearbeiten estandige und Gusseisen-; Al, Al- und essing
EﬁSte"' N0 . Noo, oo, 42b:RC 52b;|sRc 5sb:Rc eobrlisnc e ’ ﬁﬁé‘%g S werkstofe oo ‘Soncen
2752 o © © © 0
2753 [ ) (D) (D) D) L D)
2754 { J [ ] L)) © L))
Bestell- Linge 2752 2153 2154 Breite Starke Zahne Span-  Spannloch-@ Spannloch-@
Nr. format) ¢’ KOMET ¢ KOMET mm pro Zoll winkel mm mm
Typ mittig Typ versetzt/Kastro
mm 2752 2753 2754 mm 2752 2754 2752 2753 2752 2753 2754
0109 300 - 6,95 - - 25 - 1,25 - - 0° - 8,5 - - -
0112 300 - 6,95 - - 25 - 1,25 - - 0° - 8,5 - - -
0115 300 - 8,10 - - 25 - 15 - - 0° - 8,5 - - -
0118 350 = 9,05 - - 25 - 1,5 - - 0° - 8,5 - - -
0121 350 - 10,30 - - 30 - 1,5 - - 0° - 8,5 - - -
0001 350 7.95 11,35 - 30 30 - 2,0 4 - 0° 8,5 8,5 - - -
0004 350 7,95 11,35 = 30 30 - 2,0 6 - 0° 8,5 8,5 - - -
0007 350 7,95 11,35 - 30 30 - 2,0 8 - 0° 8,5 8,5 - - -
0010 350 7.95 11,35 - 30 30 - 2,0 10 - 0° 8,5 8,5 - - -
0013 350 8,70 13,00 - 36 36 - 2,0 4 - 0° 8,5 8,5 8,5 - -
0016 350 8,70 13,00 - 36 36 - 2,0 6 - 0° 85 8,5 8,5 - -
0019 350 8,70 13,00 - 36 36 - 2,0 8 - 0° 8,5 8,5 8,5 - -
0022 350 8,70 13,00 - 36 36 - 2,0 10 - 0° 85 8,5 8,5 - -
0124 400 - 8,55 - - 25 - 1,25 - - 0° - 8,5 - - -
0127 400 - 8,55 - - 25 - 1,25 - - 0° - 8,5 - - -
0130 400 - 10,60 - - 25 - 1,5 - - 0° - 8,5 - - -
0025 400 7,05 10,85 1085 30 30 30 15 6 6 0° 8,5 8,6 - - -
0028 400 7,05 10,85 - 30 30 - 1,5 8 - 0° 8,5 8,5 - - -
0031 400 7.05 10,85 10,85 30 32 32 1,5 10 10 0° 8,5 8,5 - - -
0034 400 7,05 10,85 = 30 30 - 15 14 - 0° 8,5 8,5 - - -
0037 400 7.05 10,85 - 30 30 - 1,5 18 - 0° 85 8,5 - - -
0040 400 8,70 13,60 - 30 30 - 2,0 4 - 0° 8,5 8,5 - - -
0043 400 8,70 13,60 - 30 30 - 2,0 6 - 0° 85 8,5 - - -
0046 400 8,70 13,60 - 30 30 - 2,0 8 - 0° 8,5 8,5 - - -
0049 400 8,70 13,60 = 30 30 - 2,0 10 - 0° 8,5 8,5 - - -
0052 400 8,70 13,60 - 30 30 - 2,0 14 - 0° 8,5 8,5 - - -
0053 400 10,75 - - 35 - - 2,0 4 - 7° 10,5 - - - -
0131 400 - 15,80 - - 35 - 2 - - 7° - 10,6 - - -
0054 400 - 16,55 - - 35 - 2,0 - - 7° - 10,5 - - -
0011 450 - - 10,15 - - 40 2,0 - 4-7 7° - - - - 8,5
0133 450 - 12,40 - - 30 - 1,5 - - 0° - 8,5 - - -
0055 450 11,15 15,30 - 35 35 - 2,0 4 - 0° 10,5 10,5 - - -
0058 450 11,15 15,30 - 35 35 - 2,0 6 - 0° 10,6 10,6 - - -
0061 450 11,15 15,30 - 35 89 - 2,0 8 - 0° 10,5 10,5 - - -
0064 450 11,15 15,30 - 35 35 - 2,0 10 - 0° 10,5 10,5 - - -
0063 450 14,60 - - 40 - - 2,0 4 - 7° 10,6 - - - -
0136 450 - 19,00 - - 40 - 2 - - 0° - - - 8,5 -
0139 450 - 19,00 = - 40 - 2 - - 0° - 10,6 - - -
(250) (251) (251) Maschinenségeblatter in HSS-Co und Sonderabmessungen bis 1500 mm auf Anfrage lieferbar. Fortsetzung néchste Seite
2/ 1 40 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Maschinensédgeblatter/Bandsédgeblatter

Maschinenséageblatt

Fortsetzung

Bestell- Lange 2752 2753 2254

format) “KOMET <'KOMET

Nr.

0065
0062
0066
0142
0145
0148
0151
0154
0067
0070
0073
0076
0079
0082
0085
0087
0088
0091
0094
0097
0100
0103
0106

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

mm

450
450
450
450
450
450
500
500
500
500
500
500
550
550
550
550
575
575
600
600
650
650

14,60

20,10
20,10
21,00
21,00
17,30
17,30
17,30

23,00
23,00
25,80
25,80
26,40
26,40

(250)

18,70
18,20
22,90
19,00
19,00
19,00
21,10
21,10
26,90
26,90
33,20
33,20
25,10
25,10
25,10
35,00
31,50
31,50
33,40
33,40
43,00
43,00

44,70
(251)

31,50

33,40

43,00

(251)

2752
40

Breite
mm

2753

2754

40
38
40

Starke

Zahne

pro Zoll

2752

oo PO P

loproro !

2754

11 oo p

[ B |

1 &1 B

Span-  Spannloch-Z Spannloch-Z
winkel mm mm

Typ mittig Typ versetzt/Kastro

2752 2753 2752 2753 2754
7° 10,5 - - - -
0° - - - - -

7° - 10,5 - - 8,5
0° - - - 8,5 -
0° - 10,5 - - -
0° - 10,5 - - -
0° - 10,5 - - -
0° - 10,5 - - -
0° 10,5 - 10,5 10,5 -
0° - - 10,5 10,5 -
0° 10,5 10,5 - - -
0° 10,5 10,5 - - -
0° - 10,5 10,5 - -
0° - - 10,5 10,5 -
0° - - 10,5 10,5 -
0° - - 10,5 - -

0° - - 10,5 10,5 10,5
0° - - 10,5 10,5 -
0° 130 130 - - -
0° 130 130 - - -
0° 130 130 - - -
0° 130 130 - - -
0° - - - 10,5 -

Gehorschutz

finden Sie auf Seite

LD 9/77

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Handséageblatter

Handsageblatt, HSS

Ausfithrung: Ganz gehartet, mit Zahnkante aus Hochleistungs-
Schnellstahl. HSS

Anwendung: Wird bevorzugt wegen seiner Schnitthaltigkeit S—
eingesetzt.

format
professional quality

Prvmi) B mmear wo

Stéhle Stihle Stéhle Stahle Stahle Stihle Stahle Hart- Rost. und Ti, Ti-Leg. Ku
! ! i sond pfer,

Bestell- bis bis bis bis bis bis bis bearbeiten bestandige und Gusseisen: Al, A_I und Messing,
Nr N oo N 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC sgb:éc ﬁ:‘%‘f) S wetketofte Mo-tes Bronzen
2749 { J ©

Bestell- Blattlange 2749 Breite Stérke Zahne pro Zoll

Nr. mm format) mm mm
0020 300 1,96 25 0,70 24
(250)

Handsageblatt, HSS/Bimetall

Ausfiihrung: Splitterfreies Bimetall-Handsageblatt mit prazi- HSS
sionsgeschliffener Zahnkante aus Hochleistungs-Schnellstahl. e
Der Bereich der Zahnung ist mit dem Rickenmaterial aus Feder-
stahl elektronisch im Vakuum verschweil3t. Verminderte Vibrati- —
on bei diinnen Materialien im Anschnitt. 1
Anwendung: Diese Blatter verbinden Hochstleistung mit —
Bruchsicherheit und sind universell einsetzbar. 2
OISRl .50 format
3 professional quality
2747 (BAHCO
o> ]
srbaitsne Stb'a'igle Stb’a'_hle Stihle Stahle Stahle Stahle u::: " sz;r:?d Ti, Iir;[‘-eg- Gusseison AL Al- und Kupfer,
zeSte"- N0 oo, ,J,‘f,?\z 42brl|sRc 52bnl4$nc 5sb:Rc eobrlisnc egb:éc bi%%‘gge Sonder: werkstoffe Mg-Leg. ot
r.

2750 [ ) (D)

2747 o 0

Bestell- Blattlange 2750 2747 Breite Starke Zahne pro Zoll

Nr. mm format) -LTCY mm mm

0005 300 0,99 1.25 13 0,65 18

0010 300 0,99 1.25 13 0,65 24

0015 300 0,99 1.25 13 0,65 32

(250) (556)

Handségeblatt, HSS/Bimetall, progressiv

Ausfiihrung: Splitterfreies Bimetall-Handsageblatt mit prazi- HSS
sionsgeschliffener Zahnkante aus Hochleistungs-Schnellstahl i
sowie mit progressiv verlaufender Zahnteilung, absteigend
von 32 bis 18 Zahnen pro Zoll. Der Bereich der Zahnung ist mit
dem Rickenmaterial aus Federstahl elektronisch im Vakuum m
verschweil3t. Verminderte Vibration bei diinnen Materialien im
Anschnitt.
Anwendung: Besonders effizient in universellen Einsatz- 2
bereichen. Kann mit hoher Schnittleistung auch in groben 2751 ;gdg)!:m
Materialien verwendet werden. —
Hinweis: Metallsdgebdgen finden Sie auf Seite 6/144.
2747 (BAHCO
=
Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Stahle Hart- Rz-sa-t.]r:?d Ti, Ti-Leg. Kupf
- bis bis bis bis bis bis bearbeiten bestandige und Gusseisen- | §AL Al- und ossing,
:fStell Ny oo r\:/‘r’r?r?? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC e ﬁ:ﬁ;‘;g S werkstofe Mortes. oncen
2751 o ©
2747 [ ] (D)
Bestell- Blattlange 2751 2747 Breite Stairke Zihne pro Zoll
Nr. mm format) mm mm
0001 300 1,04 1,50 13 0,65 32-18
(250) (556)

2 / 1 42 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehlinge

Drehling Form A, rund

Ausfithrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421, gehartet,
angelassen, maBhaltig und fertig geschliffen.
Die Enden sind rechtwinklig, gerade und unbearbeitet.
Harte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fiir Form A: Lénge: £ 2 mm
&:h8

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als
Formstahl zum Ausdrehen, Ausspindeln, Gravieren und Kopieren im
Werkzeug- und Formenbau geeignet.

Bestellr @h8 2780 Gesamtlinge  Bestel- @h8

Nr. mm fm-m_@ mm Nr. mm
0001 3 2,78 63 0025 8
0004 4 3.03 63 0028 8
0007 4 3,37 80 0031 8
0010 4 3,96 100 0034 8
0013 5 3.83 80 0037 10
0016 5 4,37 100 0040 10
0019 6 4,37 80 0043 10
0022 6 5,00 100 0046 10

(266)

Drehling Form B, Vierkant

Ausfithrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421, gehértet,
angelassen, maRhaltig und fertig geschliffen.
Die Enden sind rechtwinklig, gerade und unbearbeitet.
Harte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fiir Form B: Lénge: £ 2 mm
Querschnitt: h 13/14

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als
Formstahl zum Ausdrehen, Ausspindeln, Gravieren und Kopieren im
Werkzeug- und Formenbau geeignet.

Bestel- h13/h14 2782 Gesamtlinge  Bestell- h 13/h 14

Nr. mm format) mm Nr. mm
0001 4x 4 4,55 80 0034 10x 10
0004 5x 6 4,55 80 0037 10x 10
0007 6x 6 4,01 80 0040 10x 10
0010 6x 6 4,55 100 0043 10x 10
0013 8x 8 5,95 63 0046 10x 10
0016 8x 8 6,60 80 0049 12x12
0019 8x 8 7,70 100 0052 12x12
0022 8x 8 8,70 125 0055 12x12
0025 8x 8 10,55 160 0058 12x12
0028 8x 8 12,30 200 0061 12x12
0031 10x 10 7,65 63 0064 12x12

(266)

Drehling Form D, flach

Ausfithrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421, gehartet,
angelassen, maRhaltig und fertig geschliffen.
Die Enden sind rechtwinklig, gerade und unbearbeitet.
Harte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fiir Form D: Lénge: £ 2 mm
Querschnitt: h 13/14

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als
Formstahl zum Ausdrehen, Ausspindeln, Gravieren und Kopieren im
Werkzeug- und Formenbau geeignet.

Bestel- h13/h14 2784 Gesamtlinge  Bestell- h 13/h 14

Nr. mm fm-m@ mm Nr. mm
0001 8x4 6,50 100 0025 10x 6
0004 16 x4 9,65 80 0028 12x 6
0007 16 x4 10,95 100 0031 12x 6
0010 16 x4 15,60 160 0034 25x 6
0013 16 x4 19,40 200 0037 25x 6
0016 10x5 7,65 100 0040 12x 8
0019 10x5 12,40 160 0043 12x 8
0022 10x 6 8,20 100 0046 16x 10

(266)

HSS
Co10

DIN
4964

2780 Gesamtlange

fom:@
5,70
6,50
8,20
10,45
8,40
10,15
12,30

15,60
(266)

mm

80
100
125
160
100
125
160
200

HSS | DIN
Co10 || 4964

2782 Gesamtlange

form§
8,45
10,55
11,75
15,05
18,45
10,05
11,20
13,20
15,95
20,30
24,40
(266)

mm

80
100
125
160
200

63

80
100
125
160
200

HSS | DIN
Co10 || 4964

2784 Gesamtlange

=t
12,65
12,50
15,60
26,50
33,00
14,50
18,05

14,50
(266)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

mm

160
160
200
160
200
160
200
100

Bestell-
Nr.

0049
0052
0055
0058
0061
0064
0067

Bestell-
Nr.

0067
0070
0073
0076

Bestell-
Nr.

0049
0052
0055

Zh8
mm

12
12
12
16
16
20
20

h13/h 14
mm

16 x 16
16x 16
16 x 16
16x 16
18x18
20 x 20
20 x 20
25x25
25 x 25

h13/h 14
mm

16x 10
16 x 10
20x 5
20x12
20x12
25x 12

Ffor

professional

matk
quality

2780 Gesamtléange

SETTED
14,00
17,00
20,40
28,40
34,60
38,90

48,80
(266)

professional

mm

125
160
200
160
200
160
200

rn@
quality

2782 Gesamtlénge

SEEED)
19,80
23,90
29,30
34,70
54,90
44,80
55,40
72,60

88,40
(266)

for

professional

mm

100
125
160
200
200
160
200
160
200

ma)
quality

2784 Gesamtléange

fornl9
23,70
29,00
23,70
38,00
47,50

47,50
(266)

mm

160
200
200
160
200
200
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2 Zerspanung

Drehlinge/Gravierstichel

Drehling Form L 1, Doppeltrapez

Ausfithrung: HSS Co10, nach Werksnorm, gehértet, angelassen,
malhaltig und fertig geschliffen.
Die Enden sind gerade und unbearbeitet.
Harte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fur Form L1: Lédnge: £ 2 mm
Querschnitt: h 12/12

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als
Stechstahl zum Abstechen und Einstechen im Werkzeug- und
Formenbau geeignet.

Bestell- hxb 2786 Gesamtléange
Nr. mm format) mm
0001 12x3 11,90 85
0004 12x 3 16,20 120
0007 12x3 21,60 160
0010 12x5 22,40 120
0013 12x5 29,70 160
0016 16 x4 21,50 120
0019 16 x4 28,50 160
(266)

Drehling Form E, Trapez

Ausfiihrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421,
gehartet, angelassen, maBhaltig und fertig geschliffen.
Die Enden sind gerade und unbearbeitet.
Haérte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fur Form E: Lénge: £ 2 mm

Querschnitt: h 12/12

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als
Stechstahl zum Abstechen und Einstechen im Werkzeug- und
Formenbau geeignet.

Bestell- hxb 2788 Gesamtléange
Nr. mm format) mm
0001 12x 3 5,40 80
0004 12x3 6,85 100
0007 12x 3 8,55 125
0010 16 x4 11,90 100
(266)

Gravierstichel Form A, rund

Ausfiihrung: HSS Co10, nach Werksnorm, gehértet, angelassen,
malhaltig und fertig geschliffen. Einseitig vorprofiliert (Halbierung mit
0,1 mm AufmaR), mit gerader Schneide (Schneidenlange 1,5 x D).
Ein Ende unbearbeitet.
Haérte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fir Form A: Lénge: £ 2 mm

@:h8

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gravieren von
Schriften und Konturen sowie zum Formdrehen und Kopierfrasen im
Gesenk- und Formenbau geeignet. Die vorprofilierte Halbierung wird
durch Fertigschliff mit geringem Zeitaufwand dem gewiinschten
Verwendungszweck angepasst.

Bestell- Zh8 2790 Schneidenldnge  Gesamtlange
Nr. mm format) mm mm
0001 2,0 4,75 35 40
0004 25 5,00 3,7 40
0007 3.0 4,48 4,5 63
0010 4,0 4,48 6,0 63
0013 4,0 5,40 6,0 100
0016 5,0 6,90 75 80
0019 6,0 7.85 9,0 80
0022 6,0 8,70 9,0 100
0025 8,0 9,50 12,0 90
(266)
2/144

HSS | |Werks- ffo‘.ol@
Co10 || norm professional quality
b

m‘\
h e

~|— l
2 |—
o
Bestell- hxb 2786 Gesamtlange
Nr. mm fnml9 mm
0022 16 x4 35,60 200
0025 18x4 31,00 160
0028 18x4 38,30 200
0031 20x3 21,80 140
0034 20x3 30,30 200
0037 25x6 46,80 160
0040 25x6 58,00 200
(266)
HSS || DIN Fformat
CO1 0 4964 professional quallty
oz,
<
=
>
Bestell- hxb 2788 Gesamtlange
Nr. mm format) mm
0013 16 x4 19,80 160
0016 16 x4 23,70 200
0019 20x5 27,70 160
0022 25x6 58,00 200
(266)
HSS | Werks- for@
CO1 0 norm professional quality
.
Bestell- Zh8 2790 Schneidenlange  Gesamtlange
Nr. mm format) mm mm
0028 8,0 12,20 12,0 125
0031 10,0 11,95 15,0 100
0034 10,0 13,55 15,0 125
0037 12,0 19,10 18,0 125
0040 12,0 27,40 18,0 160
0043 16,0 44,70 24,0 160
0046 20,0 70,50 30,0 160
0049 20,0 88,10 30,0 200
(266)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Rundstabe/Gravierstichel

Vollhartmetall-Rundstab/Gravierstichel

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), nach Werksnorm, wahl- VHM
weise rund bzw. mit gerader Schneide. Prazisionsrundgeschliffen K10/ Werks- ;!of?sm!:l!t@
(Halbierung mit 0,02—0,05 mm AufmaR). K2o || horm
Toleranz fir Form A: Lénge: £ 2 mm
Z:h6

2792  vollhartmetall-Rundstab.

2794 Vollhartmetall-Gravierstichel, einseitig vorprofiliert.

2792
Anwendung:

2792: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch
als Formstahl zum Ausdrehen, Ausspindeln, Gravieren und
Kopieren im Werkzeug- und Formenbau geeignet.

2794: Durch entsprechendes Schleifen zum Gravieren
von Schriften und Konturen sowie zum Formdrehen und
Kopierfrasen im Gesenk- und Formenbau geeignet.

Die vorprofilierte Halbierung wird durch Fertigschliff mit
geringem Zeitaufwand dem gewiinschten Verwendungs-
zweck angepasst.

Bestell- GroRe = 2792 2794  Schneiden- Gesamt- Bestell- GroRe = 2792 2794  Schneiden- Gesamt-

2794

Nr. Zhé format)  formab) lange lange Nr. Zhé format)  formatb) lange lange

mm mm mm mm mm mm
0001 2,0 2,87 6,65 3.5 50 0025 6,0 14,30 28,20 9,0 100
0004 25 3,40 7,30 37 50 0028 8,0 15,35 28,20 12,0 75
0007 3.0 4,06 8,10 4,5 50 0031 8,0 20,60 37.20 12,0 100
0010 3,0 4,71 10,65 45 75 0034 10,0 21,90 35,90 15,0 75
0013 4,0 4,84 9,65 6,0 50 0037 10,0 29,60 47,50 15,0 100
0016 4,0 5,90 12,45 6.0 75 0040 12,0 31,00 48,80 18,0 75
0019 5,0 7,45 21,30 75 75 0043 12,0 41,90 64,90 18,0 100
0022 6,0 10,45 22,10 9,0 100 0046 16,0 68,30 133,50 24,0 100

(267) (267) (267) (267)

Vollhartmetall-Halbrundstichel (2-Hélften-Stichel)

Ausfiihrung: Vollhartmetall (K10/K20), nach Werksnorm. VHM | |\\erk w.

Toleranz: ;énge: +2mm K10/ nzrr:- W’ - WILKE
:h7 K20 w

Anwendung: Zum Gravieren und Kopieren im Werkzeug- und @

Formenbau. Universell einsetzbar.

F—o—

Bestell- GroRe = 2796 Gesamt- Bestell- GroRe = 2796 Gesamt-
Nr. Zh7 w-WILKE lange Nr. Zh7 V-WILKE lange

mm Preis pro Hélfte mm mm Preis pro Halfte mm
0001 3 15,80 50 0013 8 56,60 75
0004 4 19,75 50 0016 10 81,60 75
0007 D 26,30 50 0019 12 110,50 75
0010 6 31,60 50 (267)

(267)

VHM-Gravierstichel/HSS-E-Gravierstichel

i1

Form B 100° Form C Form E 15° Form D 60°

— Auf Anfrage —

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 4 5
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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Drehmeif3el

HSS-E-Drehmeif3el 1.3207 (EW 9Co10)

Ausfiithrung: Schaft 6 und 8 mm HSS-E-Vollstahlausfiihrung; ab Schaft 10 mm
mit HSS-E-Kopf stumpf geschweilRt, Schneide gebrauchsfertig geschliffen. HSS-E
Bruchunempfindlich bei groBen Spantiefen und unterbrochenem Schnitt,
selbst bei Werkstoffen mit hoher Zugfestigkeit.
Anwendung: Fiir hohe Schnittleistungen in der Einzel- und Serienfertigung.
Hinweis: Die Hartmetall-DrehmeiRRel finden Sie ab Seite 2/149.
Formentibersicht:
' | |
Gerader Drehmeif3el
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4951.
Hss-E | DN
2826 Rechts. 4951
2828 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011
Schaft-H mm 8x8 10x 10 12x12 16x 16 20x 20 25 x 25
2826 form=D 15,35 17,10 18,65 20,90 27,70 35,00
2828 rorm=D 15,35 17,10 18,65 20,90 27,70 35,00
Gesamtlange mm 100 100 110 140 160 200
(266)
Gebogener DrehmeifRel
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4952.
Hss-g/| DIN
2830  Rechts. 4952
2832 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011
Schaft-l mm 8x8 10x 10 12x12 16 x 16 20x20 25x 25
2830 form=D 1640 17,75 19,55 27,50 31,40 39,10
2832 o™= 1640 17,75 19,55 27,50 31,40 39,10
Gesamtlange mm 100 100 110 140 160 200

(266)

format
professional quality

format
professional quality

f

2826

2828

format
professional quality

-
~

2830

I

2832
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Drehmeif3el

Innen-Drehmeif3el
Ausfithrung: HSS-E, DIN 4953, rechts.

Hss-g|| PIN . ffo-'l@
2838 Schaft_. 4953 protessional qua |ty
2840 schaft-@
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-l mm 8x8 10x10 12x12 16x16 20x20 25x25 -
Schaft-@ mm 6 8 10 12 16 20 25
2838 formadD 1500 1835 21,70 2570 3670 5290 =
2840 formaD 1230 1370 1640 19,10 2250 3140 4580 2838
Gesamtlange @ mm 140 160 180 180 220 250 -
Gesamtlange @ mm 125 140 160 180 220 250 315
Kleinster Bohr-Z M mm 14 18 21 27 34 43 -
Kleinster Bohr-Z @ mm 16 18 20 22 30 36 44
(266)
2840
Innen-Eckdrehmeif3el
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4954, rechts. Hss.g | DIN 2 ffot@
2846 Schaft-m 4954 professional quality
2848 schaft-@
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-l mm 8x8 10x10 12x12 16x16 20x20 25x25 -
Schaft-@ mm 6 8 10 12 16 20 25
2846 form=D 1500 1835 21,70 2570 3670 5290 -
2848 formadD 1230 1370 1640 19,0 2250 31,40 4580 2846
Gesamtlange l mm 140 160 180 180 220 250 -
Gesamtlange @ mm 125 140 160 180 220 250 3156
Kleinster Bohr-Z M mm 14 18 21 27 34 43 -
Kleinster Bohr-Z @ mm 16 18 20 22 30 36 44 g
(266)
2848
Spitzer Drehmeif3el
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4955, gerade. Hse.g | DN fo'.@
= 4955 professional quality
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 gerade
Schaft-l mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25
2854 formaD 17,75 19,10 26,00 32,80 47,80
Gesamtlange mm 100 110 140 160 200
(266)
Breiter DrehmeilRel
Ausfithrung: HSS-E, DIN 4956, gerade. LesE DIN fo"@
= 4956 professional quality
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009
Schaft-ll mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25 gorade
2860 form=D 18,85 20,20 27,30 34,80
Gesamtlange mm 100 110 140 160

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

50,60 _
200
(266)
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2 Zerspanung

Drehmeif3el

Abgesetzter Stirndrehmei3el
Ausfithrung: HSS-E, DIN 4965.

DIN
HSS-E
2870 Rechts. 4965
2872 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007
Schaft-l mm 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25
2870 form=D 18,45 23,20 29,00 40,30
2872 formad 18,45 23,20 29,00 40,30
Gesamtlange mm 110 140 160 200
(266)
Abgesetzter Seitendrehmeiflel
Ausfithrung: HSS-E, DIN 4960.
nss-e PN
2890 Rechts. 4960
2892 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009
Schaft-l mm  10x10 12x12 16x 16 20 x 20 25 x 25
2890 form=D 17,75 19,40 24,70 30,60 38,70
2892 rormad 17,75 19,40 24,70 30,60 38,70
Gesamtlange mm 100 110 140 160 200
(266)
StechdrehmeiRRel
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4961.
Hss-E|| DN
2902 Rechts. 4961
2904 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009
Schaft-l mm 12x 8 16 x 10 20x 12 25 x 16 32x 20
2902 formaD 20,80 23,90 26,20 39,20 58,10
2904 rormaD 20,80 23,90 26,20 39,20 58,10
Gesamtléange mm 100 125 140 180 220
Stechbreite mm 2,5 e 4 5 6
(266)
Hakendrehmeifel
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4963, rechts.
Hss-E| | DN
2910 schaftm 4963
2912 schaft-@
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-H mm 10x10 12x12 16x16 20x20 25x25 = =
Schaft-@ mm 6 8 10 12 16 20 25
2910 form=D 2730 3280 3550 4650 5260 - -
2912 rormad 20,10 2280 2500 2950 3200 4360 50,60
Gesamtlange @ mm 160 180 210 250 300 - -
Gesamtlinge® mm 125 140 160 180 220 250 315
Kleinster Bohr-Z M mm 20 22 25 32 40 = =
Kleinster Bohr-Z @ mm 13 16 20 25 32 40 50
Stechbreite H mm B 3 3 4 5 - -
Stechbreite ® mm 2 2 3 3 4 b

(266)
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Fformat

professional quality

¢

fn

L

o Y—
—y

2872

L

\m/

professional quality

——

2892

Fformat

professional quality

U

-
~

2902

2904

format

professional quality

2910

2912

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehmeif3el

Hartmetall-Drehmeif3el

Ausfiihrung: DIN 4971/DIN 4981 bzw. nach Werksnormen

DIN 263/282 und 283. Alle Stahlschafte mit ca. 750 N/mm?
Festigkeit und plan gefréster Auflageflache.

Alle DrehmeiBel sind mit einer aufgeldteten und scharf geschliffenen
Hartmetall-Schneidplatte versehen.

Toleranz Gesamtlange: max. £ 5 %.

Werkstoff/Schneidplatten:

HM-Sorten ISO-Bereich P 25/P 30 und K 10/K 20.

Formeniibersicht:

Gerader DrehmeifRel
Ausfiihrung: Hartmetall, DIN 4971/ISO 1.

2810 K 10/K 20, rechts.

2812 K 10/K 20, links.

2814 P 25/P 30, rechts.

2816 P 25/P 30, links.
Bestell-Nr. 0003 0005 0007 0009
Schaft-H mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20
2810 formaD 3,91 4,56 5,30 6,80
2812 form=D 391 4,56 5,30 6,80
2814 form=D 3,91 4,56 5,30 6,80
2816 form=D 391 4,56 5,30 6,80
Gesamtlange mm 90 100 110 125

Gebogener Drehmeif3el

Ausfiihrung: Hartmetall, DIN 4972/ISO 2.

2818 K 10/K 20, rechts.

2820 K 10/K 20, links.

2822 P 25/P 30, rechts.

2824 P 25/P 30, links.
Bestell-Nr. 0003 0005 0007 0009
Schaft-ll mm 10x10 12x12 16x16  20x20
2818 formadD 4,14 4,79 5,50 7,05
2820 formaD 4,14 4,79 5,50 7,05
2822 rorm=D 414 4,79 5,50 7,05
2824 form=D 4,35 5,65 6,75 9,15
Gesamtlange mm 90 100 110 125

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Anwendung: Fiir allgemeine Dreharbeiten.

P 25/P 30 ist geeignet fiir Stahl, Stahlguss, langspanende(n)
Eisenwerkstoffe und Temperguss.

K 10/K 20 wird bevorzugt bei kurzspanenden Eisenwerkstoffen
(z. B. Grauguss bis 220 HB) und Nichteisenmetallen (wie Kupfer,
Messing und Leichtmetallen) eingesetzt.

Alle Drehmeif3el sind auch in den Hartmetallsorten P 10, P 20,
P 40, M10/M20 auf Anfrage lieferbar.

um || DIN format
4971 professional quallty
L R
0011 0013
25 x 25 32x32
11,00 16,55
11,00 16,55 2810/2814
11,00 16,55
11,00 16,55
140 170
(266)
2812/2816
iy | DIN for@
4972 professional quality
L R
0011 0013 _
25 x 25 32x32 2818/2822
11,10 16,60
11,10 16,60
11,10 16,60
15,90 27,20
140 170
(266) 2820/2824
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Drehmeif3el

Innen-Drehmeif3el
Ausfithrung: Hartmetall, DIN 4973/1SO 8, rechts.

2834
2836

Bestell-Nr.
Schaft-H mm

2834 rorm=D
2836 form=D

Gesamtlange mm
Kleinster Bohr-& mm

K 10/20.
P 25/30.

0001
8x8

4,05

4,05
125
14

Innen-Eckdrehmeifel
Ausfiihrung: Hartmetall, DIN 4974/1SO 9, rechts.

2842
2844

Bestell-Nr.
Schaft-H mm

2842 rorm=D
2844 rormad

Gesamtlange mm
Kleinster Bohr-& mm

K 10/20.
P 25/30.

0001
8x8

4,05

4,05
125
14

Spitzer Drehmeif3el
Ausfiihrung: Hartmetall, DIN 4975/ISO 10, gerade.

2850
2852

Bestell-Nr.
Schaft-H mm

2850 form=D
2852 formaD

Gesamtlange mm

K 10/20.
P 25/30.

0001

0003
10x 10

4,49

4,49
150
18

0003
10x 10

4,28

4,28
150
18

16 x 10

4,70

4,70
110

Breiter Drehmeifel
Ausfiihrung: Hartmetall, DIN 4976, 1SO 4, gerade.

2856
2858

Bestell-Nr.
Schaft-l mm

2856 form=D
2858 rorma=D

Gesamtlange mm

K'10/20.
P 25/30.

Abgesetzter Stirndrehmei3el

0001
10x 10

4,35

4,35
90

0003
12x12

5,65

5,656
100

Ausfithrung: Hartmetall, DIN 4977, ISO 5.

2862 K 10/20, rechts.
2864 K 10/20, links.
2866 P 25/30, rechts.
2868 P 25/30, links.
Bestell-Nr. 0001
Schaft-l mm 16 x 16
2862 form=D 5,65
2864 form=D 5,65
2866 form=D 5,65
2868 formaD 5,65
Gesamtlange mm 110

2/150

DN | A format
HM 4973 professional quality
0005 0007 0009 0011 0013
12x12 16x16 20x20 25x25 32x32
560 68 825 1275 19,15 C— )
5,60 6,80 825 12,75 19,15 2834/2836
180 210 250 300 355
21 27 34 43 52
(266)
DIN 4 format
HM 4974 professional quality
0005 0007 0009 0011 0013
12x12 16x16 20x20 25x25 32x32
5,60 6,80 825 12,75 19,15
5,60 6,80 8,25 12,75 19,15
180 210 250 300 355 2842/2844
21 27 34 43 52
(266)
DIN format
HM 4975 professional quility
0003 0005 0007
20x 12 25x 16 32x20
5,15 6,95 9,15
11k 6,95 9,15
125 140 170
(266) 2850/2852
DIN format
HM 4976 professional quility
0005 0007 0009 0011 gerade
16 x 16 20x 20 25x25 32x32
6,75 9:15 15,90 27,20
6,75 9,15 15,90 27,20
110 125 140 170
(266) 2856/2858
DIN format
HM 4977 professional quality
0003 0005 0007 _
20 x 20 25 x 25 32x32 2862/2866
7.25 11,15 17,05
7,25 11,15 17,05
725 11,15 17,05
7.25 11,15 17,05
125 140 170

2864/2868

(266)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehmeif3el

Abgesetzter EckdrehmeifRel ISO 3

Ausfiithrung: Hartmetall, DIN 4978, ISO 3. " DIN ffo'.l@
protessional quality

2874 K 10/20, rechts. 4978

2876 K 10/20, links.

2878 P 25/30, rechts. L R

2880 P 25/30, links. -
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 s
Schaft-H mm 16 x 10 20x 12 25x 16 32x20 2874/2878 4
2874 form=D 5,00 5,65 6,95 9,55 =
2876 formaD 5,00 5,65 6,95 9,55 N
2878 formaD 5,00 5,65 6,95 9,55
2880 formaD 5,00 5,65 6,95 9,55
Gesamtlange mm 110 125 140 170

(266) 2876/2880

Abgesetzter Seitendrehmei3el

Ausfiihrung: Hartmetall, DIN 4980, I1SO 6. " DIN ffo‘_l n at
professional quality
2882 K 10/20, rechts. 4980

\

2884 K 10/20, links.

2886 P 25/30, rechts. L R
2888 P 25/30, links.

Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011

Schaft-H mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25 32x32 2882/2886
2882 formaD 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

2884 formaD 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

2886 form=D 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

2888 formad 3,99 4,56 5,60 6,95 10,60 16,10

Gesamtléange mm 90 100 110 125 140 170

(266) 2884/2888
Stechdrehmeifel
Ausfiihrung: Hartmetall, DIN 4981, ISO 7. o DIN ffo'.l@
professional quality

2894 « 10/20, rechts. 4981 -
2896 K 10/20, links.

2898 r 25/30, rechts. L R

2900 P 25/30, links.

Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009

Schaft-l mm 12x8 16 x 10 20x12 25x 16 32x 20

2894 formaD 414 4,49 5,45 7,75 10,80 2894/2898
2896 formaD 414 4,49 5,45 7,75 10,80

2898 formaD 414 4,49 5,45 7,75 10,80

2900 formad 414 4,49 5,45 7,75 10,80

Gesamtlange mm 100 110 125 140 170

Stechbreite mm 3 4 5 6 8 2896/2900

Hakendrehmeif3el

Ausfiihrung: Hartmetall, nach Werksnorm, rechts, 60°. Werks- formait

2906 «10/20. profeional quaty
2908 P 25/30.

T
g ‘
=
Q
S

Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011

Schaft-l mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25 x 25 32x32

2906 fom=D 10,75 11,80 13,90 15,50 19,70 27,50

2908 form=D 10,75 11,80 13,90 15,50 19,70 27,50

Gesamtlange mm 140 160 180 210 250 300 2906/2908

Kleinster Bohr-&  mm 20 22 25 32 40 -

Stechbreite mm & 4 5 6 8 10

(266)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 5 1
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Drehmeif3el

Innengewinde-Drehmeif3el

Ausfiihrung: Hartmetall, nach Werksnorm, rechts, 60°. " Werks- ffo‘.l@
29 1 3 K 1 0/20- norm protessional qual Ily
2914 r25/30.

Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011

Schaft-l mm 10x10 12x12 16 x 16 20 x 20 25x 25 32 x32

2913 formaD 10,80 11,80 13,90 15,50 19,70 25,20

2914 form=D 10,80 11,80 13,90 15,50 19,70 25,20

Gesamtléange mm 140 160 180 210 250 300

Kleinster Bohr-Z  mm 24 30 36 45 55 70 2913/2914

(266)

AuBBengewinde-Drehmeif3el
Ausfiihrung: Hartmetall, nach Werksnorm, rechts, 60°. HMm | Werks- ffOI‘II .I_)iat
2915 «10020. norm professional quality
2916 r25/30.

Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011
Schaft-l mm 10x10 12x12 16 x 16 20x 20 25x 25 32x32
2915 formad 8,05 8,70 10,60 12,05 14,55 18,20
2916 form=D 8,05 8,70 10,60 12,05 14,55 18,20
Gesamtlange mm 100 110 125 140 160 180
(266) 2915/2916

Drehmeif3elhalter

Ausfiihrung: Der Halter ist gegenlaufig geschlitzt, sodass schon bei geringem Druck runde
Schafte fest und sicher geklemmt werden.

Anwendung: Zur Aufnahme von DrehmeiBeln mit rundem Schaft sowie runden Drehlingen.
Bohrungstiefen konnen mit diesem Stahlhalter genau angepasst werden.

Bestell- fiir Schaft-Z 2920 Hohe/Breite x Lange
Nr. mm format) mm
0006 6 29,60 10x 70
0008 8 32,00 12x 80
0010 10 35,20 14x 85
0012 12 39,20 16x 90
0016 16 46,50 20 x 100
0020 20 57,90 25x110
(268)

2 / 1 52 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Randeltechnik

Eigenschaften der Randelverfahren
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« Bearbeitung von kaltumformbaren Werkstoffen

* Réndelformen an diinnwandigen Werkstiicken
ist problematisch

« Breiter Anwendungsbereich

* Alle Randelformen und Randelprofile konnen
hergestellt werden

* Fiir Stirn- und Innenrandelung geeignet
* Réndelung bis zum Bund méglich

» Werkzeug kann an jeder Stelle des Werkstiickes
angesetzt werden

 Durch Werkstoffverdrangung wird der
AuRendurchmesser des Werksttickes vergroRert

* Die Oberflache wird verdichtet

* Hohere Maschinenbelastung als beim Randel-
frésen

* Vorbereitung des Werkstticks generell
nicht erforderlich

« Sehr einfache Handhabung des Werkzeuges
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* Mgr maglich mit Werknrug ROGRO0RFIIRR

* Bearbeitung von fast allen Werkstoffen méglich

» Diinnwandige Werkstiicke lassen sich bearbeiten
« Fur Sichtrandel geeignet — hochste Randelqualitat
* Begrenzter Anwendungsbereich

* Nur die Randelprofile RAA und RGE sind
herstellbar

* Bearbeitet werden kdnnen ausschlieBlich
zylindrische Werkstlcke in axialer Bearbeitungs-
richtung

* Zum Ansetzen des Werkzeuges im mittleren Be-
reich des Werkstuckes ist ein Einstich erforderlich

« Keine erhebliche Veranderung des AuRRendurch-
messers vom Werkstick

* Geringe Oberflachenverdichtung
* Hohe Préazision und Oberflachengiite des Réndels
* Geringere Maschinenbelastung

* Prazise Werkzeugeinstellung und Feinjustierung
erforderlich

* Prazise Vorbereitung des Werkstticks erforderlich

Zeus

"Y'

Risdelfies
L= i
Bewratitung

LTE )
Begrian burgurichiung

—
B

W
g £
HE. Il

2/153

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Randelwerkzeuge

Randelwerkzeug (ohne Randelrad)

Ausfiihrung: Korper aus Automatenstahl. Lieferung ohne Réndelrad.

Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).
Bei Einstichrandelung sind alle Randelmuster/-profile und Beschriftungen herstellbar.
Bei Langsréandelung sind die Profile RAA, RBL und RBR herstellbar.

Réndelrader: Alle Réndelformen einsetzbar.
Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — konventionell — Spitzenhohe ist einzustellen.

Bestell- Modell 2935 Arbeits-  Schaft  Schaftlinge  d benétigte
Nr. A bereich @ axb c Réndel
mm mm mm mm mm
0100 830-16U250806 19,90 15-200 16x16 1305 18 20x8x6
(270)

Randelwerkzeug (ohne Randelrad)

Ausfithrung: Kérper aus Automatenstahl. Lieferung ohne Randelrad.

Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).
Fir Einstich- und Lédngsrandelungen verwendbar. Werkzeug fir alle Rdndelungen am Werkstlick
nach DIN 82: RAA, RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Réndelrader: RAA — 2 Stuck AA
RGE 30° - 1 Stiick BL 30°/1 Stick BR 30°
RGE 45° - 1 Stiick BL 45°/1 Stick BR 45°

Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — konventionell — Spitzenhdhe ist einzustellen.

Bestell- Modell 2936  Arbeits-  Schaft Schaftiange  f e bendtigte
Nr. e bereich@@ axb c Randel
mm mm mm mm mm mm
0105 841-20M 200806 80,60  10-80 20x20 130 42 50 20x8x6
(270)

Randelwerkzeug (ohne Randelrad)

Ausfithrung: Koérper aus Automatenstahl. Die spezielle Oberflachenhartung sorgt fiir eine erhohte
Verschleil¥festigkeit. Durch die Hartmetall-Laufstifte werden héhere Drehzahlen, eine schnellere
Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Weiterhin befinden sich der Freiwinkel
und die Gewindestifte im Schaft. Lieferung ohne Randelrad.

Anwendung: Zum Réandelformen (spanlose Umformung).
Bei Einstichrandelung sind alle Randelmuster/-profile und Beschriftungen herstellbar.
Bei Langsréandelung sind die Profile RAA, RBL und RBR herstellbar.

Hinweis: Bestell-Nr.: 2938 0205 und 0215 mit ClickPin® fiir ein schnelles Auswechseln des
Réndelrades tber Federdruckstuck.

Randelrader: Alle Randelformen einsetzbar.

Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — CNC und konventionell — Spitzenhdhe ist im
Werkzeughalter integriert.

Bestell- Modell 2938  Arbeits- Schaft  Schaftlinge  bendtigte
Nr. bereich @ axb c Réndel
mm mm mm mm
0200 131-12R150404A 93,40 3- 50 12x12 99 15x4 x4
0205 131-12R150404AZ 99,80 3- 50 12x12 99 15x4 x4
0210 131-20U 250806 A 129,00 8-200 20 x 20 109,5 20x8x6
0215 131-20 U 250806 AZ 133,50 8-200 20x 20 109,5 20x8x6

(270)

Randelwerkzeug (ohne Randelrad)

Ausfiihrung: Korper aus Automatenstahl. Die spezielle Oberflachenhéartung sorgt fiir eine erhohte
Verschleil¥festigkeit. Durch die Hartmetall-Laufstifte werden hohere Drehzahlen, eine schnellere
Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Zudem kann das Werkzeug universell als
Rechts- und Linksversion eingesetzt werden. Das Umrtisten erfolgt durch einfaches Drehen des
Réndelkopfes. Weiterhin befinden sich der Freiwinkel und die Gewindestifte im Schaft.
Lieferung ohne Réndelrad.

Anwendung: Zum Réandelformen (spanlose Umformung).
Fir Einstich- und Langsrandelungen verwendbar. Zudem ist das Werkzeug fiir alle Réndelungen
am Werkstiick nach DIN 82: RAA, RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Hinweis: Bestell-Nr.: 2940 0205 mit ClickPin® fiir ein schnelles Auswechseln des Réndelrades
Uber Federdrucksttick.
Réandelrader: RAA — 2 Stuck AA

RGE 30° -1 Stick BL 30°/1 Stiick BR 30°

RGE 45° - 1 Stiick BL 45°/1 Stiick BR 45°

Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — CNC und konventionell — Spitzenhohe ist im
Werkzeughalter integriert.

Bestell- Modell 2940 Arbeits- Schaft Schaftlange  bendtigte
Nr. bereich @ axb c Randel
mm mm mm mm
0200 141-20 M 200806 A 197,50 10-80 20x 20 130 20x8x6
0205 141-20 M 200806 AZ 205,00 10-80 20x 20 130 20x8x6

(270)

CNC

CNC

'

2/ 1 54 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Randelwerkzeuge

Randelwerkzeug (ohne Randelrad)

Ausfiihrung: Korper aus Automatenstahl. Lieferung ohne Réndelrad.

Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).
Fir Einstich- und Langsrandelungen verwendbar. Zudem ist das Werkzeug fiir alle Réndelungen
am Werksttick nach DIN 82: RAA, RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Réandelrader: RAA — 2 Stuck AA
RGE 30° - 1 Stiick BL 30°/1 Stiick BR 30°
RGE 45° - 1 Stlick BL 45°/1 Stick BR 45°

Maschinentyp: Langdrehautomaten — CNC und konventionell — Spitzenhohe ist im Werk-
zeughalter integriert.

CNC

Zeu:

Bestell- Modell 2941 Arbeits- Schaft  Schaftlinge  benétigte
Nr. bereich @ axb © Réndel
mm mm mm mm
0100 851-12 R 150404 137,50 8-15 12x12 101 15x4 x4
(270)
Réndelrad
Ausfiithrung: Pulvermetall, DIN 403 sowie mit Fase. Planseite und Bohrung sind geschliffen und
A ] - HSS-E | DIN
die Zédhne genau auf Teilung gefrast. PM 403
Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).
2945 Form AA achsparallel (gerade). AA Randelrad mit achsparallelen Rillen
A A-A
; ’ A\
N\
N ul_
d1 A
2946  Form BL linksspiralig (30°). BL 30° BL Linksrandelrad
%
)
N
. M
d1
2947 FormBR rechtsspiralig (30°). BR 30° BR Rechtsrindelrad
v [
\J
c-C
& X
b d2 @
d1 [
c-Cc
2948  Form GE Spitzen erhsht (30°). GE 30° Spitzen erhoht
25
w \o
e
! b! J k D D
dq /1
2949  Form GV Spitzen vertieft (30°). GV 30° Spitzen vertieft
2z
\ . G %E’\;
d 2 ’
di1 F _[F
G
Bestell-  Réndel d, x 2945 2946 2947 2948 2949
Nr. Breite b x o~
Bohrung d,
mm AA BL 30° BR 30° GE 30° GV 30°
0100 15x4x4 23,20 23,20 23,20 29,90 -
0103 15x4x4 23,20 23,20 23,20 34,80 29,90
0106 15x4x4 23,20 23,20 23,20 34,80 29,90
0109 15x4x4 23,20 23,20 23,20 34,80 -
0200 20x8x6 25,70 25,70 25,70 40,80 -
0203 20x8x6 25,70 25,70 25,70 40,30 40,80
0206 20x8x6 25,70 25,70 25,70 40,30 40,80
0209 20x8x6 25,70 25,70 25,70 40,30 -
0212 20x8x6 25,70 25,70 25,70 40,30 -
(270) (270) (270) (270) (270)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Teilung
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2 Zerspanung

Randelwerkzeuge

Randelfraswerkzeug (ohne Réandelfrésrolle)

Ausfithrung: Koérper aus Automatenstahl. Die spezielle Oberflachenhartung sorgt fiir eine erhohte
Verschleil¥festigkeit. Durch die Hartmetallbuchsen werden héhere Drehzahlen, eine schnellere
Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Weiterhin verfiigt das Werkzeug tiber
einen modularen Aufbau, wodurch das Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion
einsetzbar ist. Ein Umristen erfolgt durch einfaches Drehen des Randelkopfes. Die Einstellung
des Freiwinkels geschieht iiber die Gewindestifte am Schaft, die Feineinstellung fiir achsparallele
Réndelung durch den verstellbaren Randelkopf. Durch die prazise Positionierung des Randel-
fraskopfes Uber der Skalierung, einfache Voreinstellung und reproduzierbare Einstellparameter
entstehen stark verminderte Ristzeiten. Lieferung ohne Réndelfrasrolle.

Anwendung: Zum Randelfrasen (spanabhebende Bearbeitung).
Fir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fiir Randelungen am Werkstlick nach
DIN 82: RAA, RBL, RBR einsetzbar.

RAA — 1 Stiick BL 30°/1 Stiick BR 30°
RBR 30° — 1 x AA
RBL 30° — 1 x AA

Maschinentyp: Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen — CNC und konventionell —
Spitzenhdhe ist im Werkzeughalter integriert.

Randelrader:

Bestell- Modell 2952 Arbeits- Schaft Schaftlange  bendtigte
Nr. bereich @ axb c Randel
mm mm mm mm
0130 231-10 M 150408 360,00 3-50 10x10 99 15x4x8
0135 231-12 M 150408 360,00 3-50 12x12 99 15x4x8
0140 231-16 M 150408 360,00 3-50 16x 16 99 15x4x8
(270)

Randelfraswerkzeug (ohne Randelfréasrolle)

Ausfithrung: Kérper aus Automatenstahl. Lieferung ohne Randelfrasrolle.

Anwendung: Zum Réndelfrdsen (spanabhebende Bearbeitung).
Fir Langsrandelungen verwendbar. Zudem ist das Werkzeug fiir Rdndelungen am Werkstlick
nach DIN 82: RGE 30° und RGE 45° einsetzbar.

RGE 30° — 2 x AA
RGE 45° — 1 x BL 15°/1x BR 15°

Maschinentyp: Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen — CNC und konventionell —
Spitzenhohe ist im Werkzeughalter integriert.

Réndelrader:

Bestell- Modell 2952 Arbeits- Schaft Schaftlange  bendtigte
Nr. E bereich @ axb c Réndel
mm mm mm mm
0151 951-12 R 100306 321,50 2-15 12x12 98,5 10x3x6
(270)

Randelfraswerkzeug (ohne Randelfrésrolle)

Ausfiihrung: Korper aus Automatenstahl. Die spezielle Oberflachenhéartung sorgt fiir eine erhohte
VerschleilRfestigkeit. Durch die Hartmetall-Buchsen werden hohere Drehzahlen, eine schnellere
Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Zudem verfligt das Werkzeug (iber einen

modularen Aufbau, wodurch das Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion einsetzbar

ist. Ein Umristen erfolgt durch einfaches Drehen des Réndelkopfes. Durch einfache Voreinstellung

und reproduzierbare Einstellparameter entstehen stark verminderte Ristzeiten. Weiterhin verfiigt

das Werkzeug (iber eine Feineinstellung zur Positionierung des Réndelfraskopfes fir eine gleich-
maRige Randeltiefe, eine Einstellspindel und eine Einstellskala. Die synchrone Einstellung der
Randeltrager auf Werkstiick-& geschieht iiber die zentrale Einstellschraube. Lieferung ohne
Réndelfrasrolle. Modularer Aufbau: Anpassung der SchaftgroRen Giber Adapterwinkel.

Anwendung: Zum Randelfrasen (spanabhebende Bearbeitung).
Fir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fir Rdndelungen am Werkstiick nach
DIN 82: RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

RGE 30° — 2 Stiick AA
RGE 45° — 1 Stiick BL 15°/1 Stiick BR 15°

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell —
Spitzenhdhe ist im Werkzeughalter integriert.

Réndelrader:

Bestell- Modell 2952  Arbeits- Schaft  Schaftlinge  benétigte

Nr. bereich @ axb c Réndel

mm mm mm mm
0155  241-12M 150408 595,00 2-15 12x12 107 15x4x8
(270)
Adapterwinkel

Bestell- fiir SchaftgroRen 2952

Nr. mm
0510 10x 10 46,00
0512 12x12 46,00
0516 16x 16 46,00

(270)
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Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Randelwerkzeuge

Randelfraswerkzeug (ohne Randelfrésrolle)

Ausfiithrung: Kérper aus Automatenstahl. Lieferung ohne Randelfrasrolle. @
’

Anwendung: Zum Réndelfrdsen (spanabhebende Bearbeitung). CNC
Fiir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fir Randelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RGE 30°, RGE 45° einsetzbar. Die Einstellung des Freiwinkels geschieht
Uber die Gewindestifte im Schaft.

Réndelrdder: RAA — 1 Stiick BR 30°

RBR 30° - 1 Stiick AA
RBL 30° - 1 Stiick AA

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell —
Spitzenhohe ist im Werkzeughalter integriert.

Bestell- Modell 2952 Arbeits- Schaft Schaftlange  bendtigte
Nr. A bereich @ axb c Randel
mm mm mm mm
0200 931-20R 250608 A1 250,00 10-300 20x 25 129 25x6x8
(270)

Randelfraswerkzeug (ohne Randelfrésrolle)

Ausfithrung: Kérper aus Automatenstahl. Die spezielle Oberflachenhéartung sorgt fiir eine zeu:
erhohte VerschleiRfestigkeit. Zudem verfiigt das Werkzeug (iber einen modularen Aufbau, CNC

wodurch das Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion einsetzbar ist. Ein Umristen

erfolgt durch einfaches Drehen des Réndelkopfes. Durch eine 3-Punkt-Auflage ist eine genaue

Achsenposition nach jeder Montage gegeben. Durch die Einstellskala und Einstellspindel ist eine

schnelle Einstellung des Fertigungsdurchmessers gewahrleistet. Zudem verfigt das Werkzeug

Uber eine radiale und axiale Drehsicherung fiir eine optimale Werkzeugfiihrung am Werksttick

und verbesserte Oberflachenglite. Weiterhin kann eine optimale Anfangspositionierung durch die

Positionsrasterung vorgenommen werden. Lieferung ohne Randelfrasrolle.

Anwendung: Zum Réndelfrasen (spanabhebende Bearbeitung).
Fiir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fir Randelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RAA; RBL; RBR einsetzbar.

Réandelrader: RAA — 1 Stiick BL 30° (fur Einsatz links)
— 1 Stiick BR 30° (fiir Einsatz rechts)
RBL 30°/RBR 30° - 1 Stiick AA

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell —
Spitzenhohe ist im Werkzeughalter integriert.

Bestell- Modell 2952  Arbeits- Schaft  Schaftlinge  benétigte
Nr. bereich @ axb c Randel
mm mm mm mm
0205 231-20 M 250608 A 388,50 10-300  20x25 129 25x6x8

(270)

Randelfraswerkzeug (ohne Randelfrésrolle)

Ausfiihrung: Korper aus Automatenstahl. Die spezielle Oberflachenhartung sorgt fiir eine zeu
erhohte VerschleilRfestigkeit. Zudem verfiigt das Werkzeug tiber einen modularen Aufbau, CNC W

wodurch das Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion einsetzbar ist. Ein Umriisten
erfolgt durch einfaches Drehen des Randelkopfes. Die vertikale Hohenverstellung erméglicht den
Einsatz auf SchaftgréBen 20 und 25. Durch die Einstellskala und Einstellspindel ist eine schnelle
Einstellung des Fertigungsdurchmessers gewahrleistet. Eine Feinjustierung der Spitzenhdhe
geschieht durch die Hohenverstellung der Fraskopfspindel. Lieferung ohne Randelfrasrolle.

Anwendung: Zum Réndelfrdsen (spanabhebende Bearbeitung).
Fir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fiir Réndelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RGE 30° RGE 45° einsetzbar.

Randelrdader: RGE 30° - 2 Stiick AA
RGE 45° - 1 Stuck BL 15°1 Stiick BR 15°

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell —
Spitzenhohe ist im Werkzeughalter integriert.

Bestell- Modell 2955  Arbeits- Schaft  Schaftlinge  benétigte
Nr. bereich @ axb © Réndel
mm mm mm mm
0120 241-20/25 M 935,00 10-250 20x20/25 x 25 134 25x6x8
250608 A1
(270)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 57
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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Randelwerkzeuge

Randelfrasrolle

Ausfiihrung: Pulvermetall, DIN 403 sowie mit Fase. Planseite und Bohrung sind

— ZEeus|
geschliffen und die Zahne genau auf Teilung gefrast. Hgfﬂ £ %’;
Anwendung: Zum Réndelfrdsen (spanabhebende Bearbeitung)

2960  Form BR rechtsspiralig (30°) BR30° BL30° BR15° BL15° AA
2961  Form BL linksspiralig (30°) e =
-
2965  Form BR rechtsspiralig (15°) &t E!J
2967  Form BL linksspiralig (15°) o B
2964 Form AA achsparallel (gerade)
Bestell- Randel d, x 2960 2961 2965 2967 2964 Teilung
Nr. Breite b x
Bohrung d,
mm
0089 10,0x 3 x 6 - - 20,70 20,70 20,70 0,6
0092 10,0x3 x6 - - 20,70 20,70 20,70 0,8
0095 10,0 x 3 x 6 - - 20,70 20,70 20,70 1,0
0098 10,0x3 x6 - - 20,70 20,70 20,70 1,2
0101 145x3 x5 22,20 22,20 22,20 22,20 22,20 0,6
0104 145x3 x5 22,20 22,20 - - 22,20 0,8
0107 145x3 x5 22,20 22,20 22,20 22,20 22,20 1,0
0110 145x3 x5 22,20 22,20 - - 22,20 1,2
0120 150x4x8 23,20 23,20 23,20 23,20 23,20 0,6
0124 150x4x8 23,20 23,20 - - 23,20 0,8
0127 150x4x8 23,20 23,20 23,20 23,20 23,20 1,0
0130 150x4x8 23,20 23,20 - - 23,20 1,2
0131 215x5x8 25,70 25,70 25,70 25,70 25,70 0,6
0134 215x5x8 25,70 25,70 25,70 25,70 25,70 0,8
0137 215x5x8 25,70 25,70 - - 25,70 1,0
0140 215x5x8 25,70 25,70 25,70 25,70 25,70 1,2
0143 215x5x8 25,70 25,70 - - 25,70 1,6
0151 250x6x8 31,80 31,80 31,80 31,80 31,80 0,6
0154 250x6x8 31,80 31,80 - - 31,80 0,8
0157 250x6x8 31,80 31,80 31,80 31,80 31,80 1,0
0160 250x6x8 31,80 31,80 31,80 31,80 31,80 1,2
0163 250x6x8 31,80 31,80 - - 31,80 1,5
(270) (270) (270) (270) (270
Randelwerkzeug-Set
Ausfiihrung: Lieferumfang in stabiler Kunststoffkassette: zeus
1 Stlick Réndelwerkzeug (Bestell-Nr. 2935 0100) W'
1 Stick Randelwerkzeug (Bestell-Nr. 2936 0105)
1 Stiick Randelrad 20 x 8 x 6 2 x Form AA, Teilung 0,8/1,0 mm
1 Stiick Réndelrad 20 x 8 x 6 1 x Form BL 30°, Teilung 0,8/1,0/1,2 mm
1 Stick Réandelrad 20 x 8 x 6 1 x Form BR 30°, Teilung 0,8/1,0/1,2 mm
3 Stiick Ersatzlaufstifte
1 Stuck Randelanleitung
Bestell- Modell 2959
Nr.
0082 800-20 260,00

(270)
Ersatzteile und Zubehor auf Anfrage lieferbar.
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Raumwerkzeuge

Raumnadel
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Keilnuten nach DIN 6885 werden problemlos und einfach mit Sto3-
rdumnadeln aus HSS gerdaumt. Notwendig sind keine Spezialmaschinen
und Ruistzeiten. MaBhaltige Nuten (Toleranz JS9) werden auf einer
Dornpresse oder Werkstattpresse hergestellt. Durch geringe Rdum-
nadellange ist kein groBer Hub notwendig.

Fiir die R&umnadeln fiir Nutenbreiten von 2 bis 25 mm gibt es 6 ver-
schiedene Riickenbreiten | bis VI, die auf den Nadeln und den Fiihrungs-
buchsen eingraviert sind. Jede Nadel mit einer ,|” passt in eine Buchse
mit einer ,I” usw. Die Buchsen gibt es fiir jede Riickenbreite in den
gebréauchlichen Durchmessern von 6 bis 100 mm Tol. H7.

Man nehme die Fiihrungsbuchse, die dem Bohrungsdurchmesser im
Werkstlck entspricht. Man wahle dann die Raumnadel mit der Nut
entsprechenden Zahnbreite (erhéltlich in Toleranz JS9 und gegen
Mehrpreis in Toleranz P9), wobei die Flihrungsnut der Buchse mit der
Riickenbreite der Rdumnadel Gibereinstimmen muss und schiebe sie in die
Fihrungsnut der Buchse. Sie muss frei gleiten, bis der erste Zahn am
Werkstlick aufliegt. Fihrungsbuchsen nach Typ |, Il und Ill besitzen einen
Fiihrungsbund.

Man setze nun die Einheit Werkstlick/Buchse/Rdumnadel unter den
PressstoRel. Wenn man sich vergewissert hat, dass die Raumnadel
senkrecht und rechtwinklig in beide Richtungen steht, driickt man die
Nadel durch das Werkstlck ganz durch.

~+———————— Schnittrichtung
Schneide
~N

Spanwinkel (14°)

IBT

Einfache Anwendung:
Alles was benétigt wird, ist eine Presse (Dornpresse).

Danach unter keinen Umsténden versuchen, die Nadel riickwérts durch
das Werkstiick zu entfernen. Bei den groReren Rdumnadeln werden
mehrere Durchgénge benétigt, um auf die gewiinschte Nuttiefe zu
kommen.

Man benutzt dann die kalibrierten Einlagen, die zwischen
Fihrungsbuchse und Rdumnadel eingeschoben werden. Daflir werden
mit diesen Rdumnadeln Einlagen geliefert. Man mache den ersten
Arbeitsgang, wie im vorherigen Absatz beschrieben und reinige die Nadel
von den Spanen. Dann lege man eine Einlage in die Fiihrungsnut, flihre
die Nadel ein und driicke die Nadel noch einmal durch das Werkstiick.

Schmierung ist sehr wichtig und die Raumnadel sollte mit viel Schneid-
ol guter Qualitat wahrend des gesamten Raumvorgangs versorgt
werden. Beim Raumen von Rechteck- oder Sechseck-Durchbriichen
wird eine Anfangsbohrung benétigt. Bei den Standard-Vierkantnadeln
ist die Anfangsbohrung etwas groRer (0,3-1,0 mm) als die Seitenkante.
Die Seitenkante hat dadurch in der Mitte einen Radius.

" Gesamtlinge
l Freiwinkel r— Schaftlinge Arbeitsliing
_ it :
Spanraum- N'f;l;mm \wilmnrschliﬂ | L

tiefe ) _‘_r} Schaft X —tA = — — — — — — s "
Schneidkantenlinge Nadelruclg'n_ \( | il
(Nachschleifen) o

! © LL— Kalibrierziihne 1 Zahnl

Riickenbreite
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Raumwerkzeuge

Keilnuten-StoRraumnadel

Ausfithrung: HSS, mit Hinterschliff. Fiihrungsbuchsen mit Kennziffer |, Il und Ill besitzen einen
Auflagebund, Einlagen im Preis inbegriffen. HSS

Anwendung: Zur Herstellung von Maschinenelementen, Schablonen, Schweilk-, Bohr- und
Spannvorrichtungen, der Spanwinkel ist fir Stahl ausgelegt, aber auch fiir Gusseisen, Bronze
und Aluminium einsetzbar.

Zur schnellen und rationellen Erstellung von mafhaltigen, genau zentrischen Keilnuten geméag
DIN 6885 fiir Passung JS9. Die erforderliche Spanabnahme wird durch mehrere Durchgénge
(s. Tabelle) erreicht. Zahnform und Hinterschliff sichern eine saubere Oberflache. Einsetzbar auf
Handpressen und hydraulischen Pressen.

Die Einlagen gehoéren zum Lieferumfang der Raumnadeln.

IBT

Keilnuten-StoRraumnadel
Ausfiihrung: HSS, 2-3 mm.

Bestell-  Keilnutenbreite 2973 Toleranz JS9 fiir KeilgroRe  Riickenbreite x Linge  Durchgénge Einlagen

Nr. mm IBT mm mm mm
0005 21 101,00 +0+0,011 2x2 3,17x133 1
0010 31 101,00 +0+0,012 3x3 3,17x133
(274)
Fiihrungsbuchse

Ausfiihrung: HSS, mit Bund. Fiir R&umnadel 2-3 mm.

Stiick

0
1

Réumlénge Raumkraft

mm

6-30
6-30

Ersatz-Einlage

Bestell- ZHT 2974 Lénge Bestel-  GroRe
Nr. mm IBT mm Nr.

0005 61 21,40 32 0005 31
0010 71 21,40 32

0015 8l 21,40 32

0020 91 21,40 32

0025 101 21,40 32

(274)

Keilnuten-StoRraumnadel
Ausfiihrung: HSS, 4-5 mm.

Bestell-  Keilnutenbreite 2976 Toleranz JS9 fiir KeilgroBe  Rickenbreite x Lange  Durchgange Einlagen

Nr. mm IBT mm mm mm
0005 41 119,00 +0+0,013 4x4 6,48x 178 2
0010 51 119,00 +0+0,011 5x5 6,48x 178 2
(274)
Flihrungsbuchse

Ausfiihrung: HSS, mit Bund. Fiir R&umnadel 4-5 mm.

Stiick

1
1

2975

IBT

6,55
(274)

kN

2,25
3,25

Dicke
mm

0,787

Réumlange R&umkraft
N

mm

8-43
8-43

Ersatz-Einlage

Bestell- ZH7 2977 Lange Bestel-  GroRe
Nr. mm IBT mm Nr.

0005 11 23,20 46 0005 41
0010 1211 23,20 46 0010 511
0015 1311 23,20 46

0020 1411 23,20 46

0025 1511 23,20 46

0030 1611 23,20 46

0035 1711 23,20 46

0040 1811 23,20 46

0045 1911 23,20 46

(274)

2978
IBT
6,55

6,55
(274)

5,1
9.1

Dicke
mm
0,965
1,270

2/ 1 60 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Raumwerkzeuge

Keilnuten-StoRrdumnadel
Ausfiihrung: HSS, 5-8 mm.

Bestell-  Keilnutenbreite 2980 Toleranz JS9
Nr. mm IBT mm
0005 511 144,50 +0,015
0010 61l 144,50 +0,015
0015 8l 144,50 +0,018
(274)
Fiihrungsbuchse

Ausfiihrung: HSS, mit Bund. Fiir Rdumnadel 5-8 mm.

Bestel- @H7 2981 Lénge Bestell-
Nr. mm IBT mm Nr.
0005 1811 25,60 65 0035
0010 2011 25,60 65 0040
0015 2211 25,60 65 0045
0020 2411 25,60 65 0050
0025 2511l 25,60 65 0055
0030 261l 25,60 65
(274)
Keilnuten-StoRraumnadel
Ausfiihrung: HSS, 10-14 mm.
Bestell-  Keilnutenbreite 2983 Toleranz JS9
Nr. mm IBT mm
0005 101V 205,50 +0,018
0010 121V 205,50 0,021
0015 14 IV 205,50 +0,021
(274)
Flihrungsbuchse
Ausfiihrung: HSS. Fir Rdumnadel 10-14 mm.
Bestel- @H7 2984 Lénge Bestell-
Nr. mm IBT mm Nr.
0005 321v 39,90 102 0045
0010 341V 39,90 102 0050
0015 351V 39,90 102 0055
0020 361V 39,90 102 0060
0025 381V 39,90 102 0065
0030 401V 47,20 102 0070
0035 42 \v 47,20 102 0075
0040 44 vV 47,20 102 0080
(274)
Keilnuten-StoRraumnadel
Ausfiihrung: HSS, 16-18 mm.
Bestel- Keilnutenbreite ~ 2986  Toleranz JS9
Nr. mm IBT mm
0005 16V 361,00 + 0,021
0010 18V 361,00 +0,021
(274)
Flihrungsbuchse
Ausfiihrung: HSS. Fir Rdumnadel 16—-18 mm.
Bestel- @H7 2987 Lange Bestell-
Nr. mm IBT mm Nr.
0005 52V 108,00 127 0040
0010 54V 108,00 127 0045
0015 55V 108,00 127 0050
0020 56 V 108,00 127 0055
0025 58V 110,50 127 0060
0030 60V 110,50 154 0065
0035 62V 110,50 154

(274)

fir KeilgroRe

mm

5x5
6x6
8x7

ZHT
mm
28 1l
3010
3210
3410
3611

fir KeilgroRe

mm

10x8
12x8
14x9

BHT
mm

45 IV
46 IV
48 IV
50 IV
52 IV
54 IV
55 IV
56 IV

fur KeilgroRe

mm

16x10
18x 11

PH7
mm
64V
65V
66V

70V
72V

Riickenbreite x Linge  Durchgénge Einlagen
mm Stiick mm
9,53 x 302 2 1 10-64
9,53 x 302 2 1 10-64
9,563 x 302 2 1 10-64
Ersatz-Einlage
2981 Lange Bestell-  GroRe 2982
IBT mm Nr. IBT
30,50 65 0005 510 6,55
30,50 65 0010 61l 6,55
30,50 65 0015 8l 6,55
30,50 65 (274)
30,50 65
(274)
Riickenbreite x Linge  Durchgénge Einlagen
mm Stiick mm
14,29 x 340 & 2 20-150
14,29 x 340 B 2 20-150
14,29 x 340 3 2 20-150
Ersatz-Einlage
2984 Lange Bestell-  GroRe 2985
IBT mm Nr. IBT
47,20 127 0005 101V 7.25
47,20 127 0010 121V 7,25
47,20 127 0015 141V 7,25
47,20 127 (274)
47,20 127
47,20 127
47,20 127
47,20 127
(274)
Rickenbreite x Lange  Durchgénge Einlagen
mm Stilick mm
19,05 x 387 4 3 20-150
19,05 x 387 4 3] 20-150
Ersatz-Einlage
2987 Lange Bestell-  GroRe 2988
IBT mm Nr. IBT
110,50 154 0005 16V 7.25
117,00 154 0010 18V 7,25
117,00 154 (274)
117,00 154
122,50 154
122,50 154

(274)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

IBT

Raumléange Raumkraft

kN

75
84
18,65

Dicke
mm

1,194

1,448
1,879

Raumlange Ré&umkraft

kN

35,3
471
49,0

Dicke
mm

1,422

1,524
1,778

Raumlange Réaumkraft

kN

51,0
53,9

Dicke
mm

1,549
1,587
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Raumwerkzeuge

Keilnuten-StoRraumnadel
Ausfithrung: HSS, 20-25 mm.

Bestell- Keilnutenbreite =~ 2989  ToleranzJS9  fiirKeilgroBe  Riickenbreite x Linge Durchgénge  Einlagen  Raumlinge Raumkraft
Nr. mm IBT mm mm mm Stlick mm N
0005 20 Vi 626,50 + 0,026 20x12 25,4 x 489 4 3 20-150 49,0
0010 22 VI 626,50 + 0,026 22x14 25,4 x 489 5 4 20-150 50,0
0015 24 VI 626,50 + 0,026 24 x 14 25,4 x 489 5 4 20-150 58,8
0020 25 VI 626,50 +0,026 25x 14 25,4 x 489 5 4 20-150 59,8
(274)
Fiihrungsbuchse Ersatz-Einlage
Ausfiihrung: HSS. Fiir Rdumnadel 20-25 mm.
Bestel-  GroBe 2991 Dicke
Beste- @H7 2990 Lénge Beste- @H7 2990 Lénge Nr. IBT mm
Nr. mm IBT mm Nr. mm IBT mm 0005 20V 8,70 1,587
0005 70Vvi 399,50 154 0025 90 VI 432,50 154 0010 22 Vi 8,70 1,346
0010 75 Vi 406,50 154 0030 95 Vi 476,50 154 0015 24 Vi 8,70 1,687
0015 8o Vi 414,00 154 0035 100 VI 443,00 154 0020 25 VI 8,70 1,687
0020 85 VI 421,00 154 (274) (274)
(274)
Keilnuten-Radumnadel-Satz
2970 Ausfiithrung: Lieferung im Dura-Kasten aus stabilem Kunststoff.
HSS
2971 Ausfiithrung: Lieferung im Holzkasten.
Bestell-Nr. 0005 0010 0015
Ausfiihrung 7-teilig 13-teilig 19-teilig
2970 BT 277,50 727,50 1.122,00
Satzinhalt 2 Raumnadeln 4 Raumnadeln 6 Raumnadeln
21, 3l 411, 511, 6111, 8l 21, 31, 411, 511, 6111, 8lil
5 Fiihrungsbuchsen 9 Fiihrungsbuchsen 13 Fiihrungsbuchsen
@6;7;8;9; 10 mm #12:14;15; 16; 18; & 8;10;12; 14; 15;
20; 22; 24; 25 mm 16; 18; 20; 22; 24;
25; 28; 30 mm 2970
(274) E
Bestell-Nr. 0020 0025 0030
Ausfiihrung 13-teilig 19-teilig 10-teilig
2971 BT 757,50 1.121,00 1.047,00
Satzinhalt 4 Raumnadeln 6 Raumnadeln 3 Raumnadeln
411, 511, 611, 8l 21, 31, 411, 511, 6111, 8l 101V, 121V, 141V,
9 Fiihrungsbuchsen 13 Fiihrungsbuchsen 7 Fiihrungsbuchsen =i
@12;14;15; 16; 18; @ 8:10;12; 14; 15; @ 32; 35; 38; 40; 42; \
20; 22; 24; 25 mm 16; 18; 20; 22; 24; 45; 50 mm L
25:28, 30 mm 2
(274) 2971 <
Vierkant-Raumnadel
Ausfiihrung: HSS, mit Fiihrungszapfen. Dieser wird in die Anfangsbohrung des Werkstlickes IBT
gesetzt und gewéhrleistet die lotgerechte Fluchtung des Vierkant-Innenprofils. Damit bei HSS
geringer Gesamtlange nur ein Durchgang notwendig ist, wird die Ausgangsbohrung (Toleranz
H 8) etwas groRer gewahlt. Die Schneidflachen sind allseitig feinst geschliffen und sichern
eine saubere Oberflache.
Anwendung: Fiir die winkelgenaue Herstellung von Innen-Vierkantprofilen. Keine Spezial-
maschinen und Ristzeiten notwendig. Zur Herstellung von Maschinenelementen, Schablonen,
Schweil3-, Bohr- und Spannvorrichtungen. Der Spanwinkel ist fir Stahl ausgelegt, aber auch
fir Gusseisen, Bronze und Aluminium einsetzbar.
Bestell- sSwW 2992 Toleranz JS9 MaR Ausgangs- Gesamtlange Raumlange Raumléange Raumkraft
Nr. IBT diagonal Bohrung @ min. max. max.
mm mm mm mm mm mm mm kN
0005 4 290,50 ¢ 4,01- 4,02 5,28- 5,31 4,2 141 8 16 33
0010 5 333,50 ¢ 5,01- 5,03 6,72- 6,74 5,2 174 9,5 19 4,9
0015 6 348,00 ¢ 6,01- 6,04 8,37- 8,38 6,35 178 9,5 19 6,5
0020 8 363,00 ¢ 8,01- 8,04 11,19-11,20 8,3 208 1 22 11,8
0025 10 425,00 ¢ 10,01-10,04 13,80-13,83 10,3 276 13 25,5 19,5
0030 12 615,00 ¢ 12,01-12,04 16,61-16,64 12,5 317 16 32 21,6
0035 14 729,00 ¢ 14,01-14,04 19,56-19,58 15,0 378 19 38 23,5
0040 16 840,00 ¢ 16,02-16,05 22,30-22,32 17,0 427 22 44 27,5
0045 18 1.092,00 ¢ 18,01-18,04 25,09-25,12 20,0 470 22 44 28,4
0050 20 1.399,00 ¢ 20,01-20,04 27,91-27,94 22,0 479 22 44 294
0055 22 1.460,00 ¢ 22,01-22,04 30,76-30,78 24,0 590 22 44 41,2
0060 24 1.663,00 ¢ 24,01-24,04 33,45-33/47 26,0 624 22 44 441
0065 25 1.663,00 ¢ 25,01-25,04 34,87-34,89 27,0 624 22 44 48,0
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Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Tragersysteme fir
Wendeschneidplatten

zum Drehen, Frasen, Stechen, Bohren und Gewinde-
schneiden

Unser Sortiment wurde konsequent weiterentwickelt und durch neue Produkte erganzt.

Zahlreiche Fraser und ISO-Klemmbhalter erhalten zur Verbesserung ihrer Eigenschaften und
fir eine groRtmaogliche Langlebigkeit eine HARTNICKELSCHICHT.

Alle Tragerwerkzeuge werden aus hochvergitetem und gehartetem Stahl hergestellt.

Die Plattensitze werden erst nach dem Harten gefertigt, um eine maximale Prazision fur den
professionellen Einsatz gewahrleisten zu konnen.

Somit bieten wir stabile Tragerwerkzeuge fir hochste Produktivitat.




2 Zerspanung

Frasprogramm-Ubersicht

—_—<

Schaft- und Planfraser 45° mit Innenkiihlung

N i - Bestell-Nr. Abmessung
) 2999 0200 - 2999 0210 @20- 32 mm
—
&=y
= i Bestell-Nr. Abmessung

" H 2999 0225 - 2999 0240 @50-100 mm

o
Planfraser 45° mit Innenkiihlung

o W,
2= Bestell-Nr. Abmessung
. 2999 0255 - 2999 0270 @ 50-100 mm
das
Planfraser 45° mit Innenkiihlung (Schraubenklemmung)
¢ —

T " Bestell-Nr. Abmessung
» L 2999 0300 - 2999 0325 % 50-160 mm
Schaftfraser 90° mit Innenkiihlung

[ = Bestell-Nr. Abmessung
! 2999 0330 - 2999 0340 @20-32 mm
Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung
I1- -
‘. Bestell-Nr. Abmessung
A b 2999 0345 - 2999 0355 @ 40-63 mm
i - .‘:'
Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung
1 - T
Bestell-Nr. Abmessung
N B y 2999 0400 - 2999 0420 @50-125 mm
i
Schaftfraser 90° mit Innenkiihlung
e — Bestell-Nr. Abmessung
- 2999 0430 - 2999 0465 @10-32 mm
Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung
m Bestell-Nr. Abmessung
2999 0470 - 2999 0480 @ 40-63 mm

Fraswendeschneidplatte
SEMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
SEMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
SNMT 1205...

Fraswendeschneidplatte
SEKR/N 1203...

Fraswendeschneidplatte
SOMT 09T83...

Fraswendeschneidplatte
SOMT 09T83...

Fraswendeschneidplatte
SDMT 1205...

Fraswendeschneidplatte
APKT 10...

Fraswendeschneidplatte
APKT 10...

Katalogseite
2/176

Katalogseite
2/176

Katalogseite
2/177

Katalogseite
2/178

Katalogseite
2/179

Katalogseite
2/179

Katalogseite
2/184

Katalogseite
2/180

Katalogseite
2/180



Frasprogramm-Ubersicht

(&3

Einschraubfraser 90° mit Innenkiihlung

Bestell-Nr.
2999 0630 - 2999 0660

Walzenstirnfraser 90° zyl. mit Innenkiihlung

[ s Bestell-Nr.
- —
i . 2999 0490 - 2999 0495

Schaftfraser 90° mit Innenkiihlung

Bestell-Nr.
2999 0500 - 2999 0505

Py o

L]
"\l-'j- 'i--l-I-_L_.
Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

Bestell-Nr.
2999 0520 - 2999 0560

Walzenstirnfraser 90° zyl. mit Innenkiihlung

-l Bestell-Nr.
[ e : 2999 0600 - 2999 0605

Walzenstirnfraser 90° mit Innenkiihlung

e

Kopierfraser zyl. mit Innenkiihlung

Bestell-Nr.
2999 0610 - 2999 0620

Bestell-Nr.
'; 2999 0800 - 2999 0815
2999 0825 - 2999 0840

Kopierfraser mit Innenkiihlung
- %_ r Bestell-Nr.
3&

2999 0900 - 2999 0910
2999 0915 - 2999 0930

Abmessung
@ 16-32 mm

Abmessung
#25-32 mm

Abmessung
@ 25-32 mm

Abmessung
@ 40-160 mm

Abmessung
@ 32-40 mm

Abmessung
@ 50-63 mm

Abmessung
@15 mm
@20 mm

Abmessung
#52- 80 mm
@ 52-100 mm

Kopierfraser (Einschraubfraser) mit Innenkiihlung

Bestell-Nr.

2999 1010 - 2999 1025
2999 1030 - 2999 1045
2999 1050 - 2999 1075

B —

¥

Abmessung

@ 15-25 mm
@ 20-35 mm
B 24-42 mm

Fraswendeschneidplatte
APKT 10...

Fraswendeschneidplatte
APKT 10...

Fraswendeschneidplatte
APKT 16...

Fraswendeschneidplatte
APKT 16...

Fraswendeschneidplatte
APKT 16...

Fraswendeschneidplatte
APKT 16...

Fraswendeschneidplatte
RDHX/RDGT/RDHT...07..
RDHX/RDGT/RDHT...10..

Fraswendeschneidplatte

RDHX/RDGT/RDHT...12T3..
RDHX/RDGT/RDHT...1604..

Fraswendeschneidplatte
RDHX/RDGT/RDHT...07..
RDHX/RDGT/RDHT...10..

RDHX/RDGT/RDHT...12T3..

Katalogseite
2/180

Katalogseite
2/181

Katalogseite
2/182

Katalogseite
2/182

Katalogseite
2/182

Katalogseite
2/183

Katalogseite
2/185
2/185

Katalogseite
2/185
2/185

Katalogseite
2/186
2/186
2/186

2/165
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2 Zerspanung

Frasprogramm-Ubersicht

HFC-Schaftfraser mit Innenkiihlung

_ll_.l————-

LB

Bestell-Nr.
2999 1100 - 2999 1115

HFC-Aufsteckfraser mit Innenkiihlung

P
. r:,
. ; ]

Bestell-Nr.
2999 1155
2999 1160 - 2999 1175

HFC-Einschraubfraser mit Innenkiihlung

Bestell-Nr.
2999 1180
2999 1190 - 2999 1195

Bestell-Nr.
2999 1310 - 2999 1320

Bestell-Nr.
2999 1325 - 2999 1330

Bestell-Nr.
2999 1201 - 2999 1228
2999 1251 - 2999 1271

Torus Kopierfraser (Einschraubfraser)

Scheibenfraser

),
-

2/166

Bestell-Nr.
2999 1241 - 2999 1249
2999 1281 - 2999 1289

Bestell-Nr.
2999 1400 - 2999 1495

Abmessung
& 25-32 mm

Abmessung
@40 mm
@ 50-80 mm

Abmessung
@25 mm
& 32-40 mm

Abmessung
@ 50-80 mm

Abmessung
& 32-40 mm

Abmessung
@ 8-25 mm
& 8-20 mm

Abmessung
@ 8-20 mm
& 8-20 mm

Abmessung
& 80-200 mm

Scheibenfraser mit Bund

Bestell-Nr.
2999 1600 - 2999 1635

Abmessung
& 63-160 mm

Fraswendeschneidplatte
ZD..09T3...

Fraswendeschneidplatte
ZD..09T3...
ZD..1204...

Fraswendeschneidplatte
ZD..09T3...
ZD..1204...

Fraswendeschneidplatte
VCGT 2205...

Fraswendeschneidplatte
VCGT 2205...

Fraswendeschneidplatte
RC..08-25...
LC..08-20...

Fraswendeschneidplatte
RC..08-20...
LC..08-20...

Fraswendeschneidplatte
SNHQ 11/12...

Fraswendeschneidplatte
SNHQ 11/12...

Katalogseite
2/189 (]

Katalogseite

2/189 ()
2/189 [ ]
Katalogseite

2/189 ()
2/189 (]

Alu-Bearbeitung

Katalogseite
2/194 [ ]

Alu-Bearbeitung

Katalogseite
2/194 (]

Formenbau

Katalogseite

2/192
2/192
Formenbau
Katalogseite
2/192
2/192

Katalogseite
2/195

Katalogseite
2/195



Frasprogramm-Ubersicht

(e

T-Nutfraser mit Innenkiihlung

bl
1 Bestell-Nr.
L 2999 1700 - 2999 1710

Zentrierfraser 45°

Bestell-Nr.

o | 29991750

Fasenfraser 45° mit Innenkiihlung
=== Bestell-Nr.
i 2999 0380 - 2999 0390
¥

Fasenfraser 15°, 30° 45°, 60°, 75°

o

4
..m Bestell-Nr.
i 2999 0700 - 2999 0720

Fasenfraser 10°-80° verstellbar

. — = Bestell-Nr.
‘*_- i 2999 1840

Senker fiir Senkkopfschrauben

Bestell-Nr.
2999 1800 - 2999 1825

ap

Senker fiir Zylinderkopfschrauben

R Bestell-Nr.
a2 2999 1900 - 2999 1910
r 2999 1915 - 2999 1940

Aufbohrfraser einstellbar

rea— Bestell-Nr.
:I_.j_,,_ _.|.' - 2999 2000 - 2999 2020

Bestell-Nr.
2999 2025 - 2999 2045

Abmessung
@25-40 mm

Abmessung
@12 mm

Abmessung
@ 8-25 mm

Abmessung
@35 mm

Abmessung
& 25 mm

Abmessung
@ 7-34 mm

Abmessung
@10-15 mm
@ 18-33 mm

Abmessung
@12-30 mm

Abmessung
@12-30 mm

Fraswendeschneidplatte
CCMX 0603/08T3/09T3...

Fraswendeschneidplatte
SDET 08...

Fraswendeschneidplatte
SOMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
APKT 16...

Fraswendeschneidplatte
TCGT/TCMT 16T3...

Fraswendeschneidplatte
TCGT/TCMT 1102../16T3...

Fraswendeschneidplatte
CCGT/CCMT 0602...
CCGT/CCMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
CC../TC..0602/1102/16T3...

Fraswendeschneidplatte
CC../TC..0602/1102/16T3...

Katalogseite
2/197

Katalogseite
2/198

Katalogseite
2/203

Katalogseite
2/204

Katalogseite
2/199

Katalogseite
2/200

Katalogseite
2/201
2/201

Katalogseite
2/202

Katalogseite
2/202
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2 Zerspanung

Moderne Fertigungstechnologien

Einsatzmoéglichkeiten von Schaft- und Aufsteckfrasern

Entscheidend fiir den Einsatz bei Werkzeugen zum Schrag-

Empfehlungen fiir den max. Steigungswinkel und der Schnitttiefe

Eintauchen ist der Freiwinkel der unteren Schneide sowie der entnehmen Sie bitte der beigefligten Tabelle sowie der Nomen-

Freiraum des Fraskorpers. klatur und den Formeln.

Schrag-Eintauchen/Schaftfraser

Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-& WSP Olmax.
mm ©)
2999 0430 - 2999 0465 10-14 APKT 10... -
16 APKT 10... 5,0
18 APKT 10... =
20 APKT 10... 45
25 APKT 10... 4,0
32 APKT 10... 0,5
2999 1201 - 2999 1228 8-25 LC/RC08-25.. 0,8-2,5
2999 1100 - 2999 1120 25 ZD 09... 0,9
32 ZD 09... 0,5
2999 1130 - 2999 1135 40 ZD12... 0,7
2999 0800 - 2999 0815 15 RD 07... 11,0
2999 0825 - 2999 0840 20 RD 10... 7,0
Schrag-Eintauchen/Eckfraser
Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-@ WSP Olax.
mm ()
‘-‘k 2999 0470 - 2999 0480 40 APKT 10... =
_'. 50 APKT 10... 1,5
[ 63 APKT 10... 1,0
l-_ i
— 2999 1310 - 2999 1320 50 VCGT 22... 19,0
] 63 VCGT 22... 17,0
. 80 VCGT 22... 10,0
[ 2999 1155 40 ZD 09... 0,35
s 1.. 2999 1160 - 2999 1175 50 ZD12... 0,50
63 ZD 12... 0,35
o l g b 80 7D 12.. 0,29
2999 0900 - 2999 0910 52 RD 12... 4,0
- — ] s 66 RD 12... 3,0
- 'n',_ L 80 RD 12... 2,2
,'.'h 2999 0915 - 2999 0930 52 RD 16... 8,0
66 RD 16... 6,0
80 RD 16... 4,0
Schrag-Eintauchen/Kopierfraser (Einschraubfraser)
Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-Z WSP Olax.
mm ()
;‘F- - 2999 0630 - 2999 0660 10-32 APKT 10... =
2999 1010 - 2999 1025 15 RD 07... 11,0
20 RD 07... 7,0
25 RD 07... 6,0
- 2999 1030 - 2999 1045 20 RD 10... 20,0
* -] 25 RD 10... 12,0
30 RD 10... 8,0
35 RD 10... 7,0
2999 1050 - 2999 1075 24 RD 12T... 25,0
35 RD 12T... 9,0
42 RD 12T... 8,0
— 2999 1241 - 2999 1249 8-20 RC 08-20.. 0,8-2,0
= 2999 1325 - 2999 1330 32 VCGT 22... 31,0
}F I B 40 VCGT 22... 21,0
2999 1180 - 2999 1185 25 ZD..09 0,9
- 32 ZD..09 05
[ S 2999 1190 - 2999 1195 32 ZD..12 1,2
40 ZD.. 12 0,7



Moderne Fertigungstechnologien

Einsatzmoéglichkeiten von Schaft- und Aufsteckfrasern

Entscheidend, ob ein Werkzeug zum Bohrzirkularfrdsen ohne Start-
bohrung eingesetzt werden kann, ist die Ausfiihrung des Fréasers
und der Freiwinkel der unteren Schneide. Empfehlungen fiir den

Bohrzirkularfrasen/Schaftfriaser

max. und min. Bohrdurchmesser (fiir glatten Nutgrund) sowie

die max. Schnitttiefe per Fraserumlauf, entnehmen Sie bitte der

beigefligten Tabelle sowie der Nomenklatur und den Formeln.

Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-@ WSP i, inax. Smax.
mm mm mm mm
2999 0430 -2999 0465 10-14 APKT 10... - - -
16 APKT 10.. 24 30 1,5
= 18 APKT 10... - - -
= pre— V. 20 APKT 10.. 32 38 1,6
25 APKT 10.. 42 48 1,8
32 APKT 10.. 54 62 2,0
2999 1100 - 2999 1120 25 ZD 09... 34 48 04
b o—— 32 ZD 09... 48 60 04
i 2999 1130 - 2999 1135 40 ZD 12... 59 78 0,65
2999 0800 - 2999 0815 15 RD 07... 17 30 1.4
E 2999 0825 - 2999 0840 20 RD 10... 28 40 14
S e = Tiefenzustellung mm pro Kreisbahn
Bohrzirkularfrisen/Eckfréser
Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-Z WSP doin. drx. Smax.
mm mm mm mm
dh 2999 0470 - 2999 0480 40 APKT 10... - - -
_-'. 50 APKT 10.. 84 98 0,5
[ 63 APKT10.. 105 124 05
‘ﬁ. i
[ 2999 1155 40 ZD 09... 64 6 04
- 1.- 2999 1160 - 2999 1175 50 ZD 12... 79 96 0,7
63 ZD 12... 105 122 0,75
‘. 80 zD12.. 139 156 038
2999 0900 - 2999 0910 52 RD 12... 82 102 28
r 66 RD 12... 110 132 2,8
by -,+'_ ! 80 RD 12... 136 160 2,8
.'i 2999 0915 - 2999 0930 52 RD 16... 74 104 4,0
66 RD 16... 102 132 4,0
80 RD 16... 130 160 4,0
S,.x. = Tiefenzustellung mm pro Kreisbahn
Bohrzirkularfrasen/Kopierfraser (Einschraubfréaser)
Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-d  WSP drin. drax. Smax.
mm mm mm mm
2999 0630 - 2999 0660 16-32 APKT 10... - - -
O
.
2999 1010 - 2999 1025 15 RD 07... 17 30 14
20 RD 07... 28 40 14
e 25 RD 07... 38 50 1.5
& 1T 2999 1030 - 2999 1045 20 RD 10... 22 40 2,5
| = 25 RD10.. 32 50 25
30 RD 10... 42 60 2,3
35 RD 10... 52 70 2,5
2999 1050 - 2999 1075 24 RD 12T... 24 48 3,0
35 RD 12T.. 46 70 3,0
. 42 RD 12T... 62 82 Bi5
[ S — 2999 1180 - 2999 1185 25 ZD..09 34 48 04
J.:'i * e 32 ZD..09 48 60 04
i ) 2999 1190 - 2999 1195 32 ZD..12 43 62 0,65
S, = Tiefenzustellung mm pro Kreisbahn 40 7D.12 59 78 0,65
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2 Zerspanung

Friswendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Bezeichnung Preisspalte P M NE S H
€/Stiick Stahl Rostfrei Alu Super- Hart-
VE/ legie- werk-
10 Stiick rungen stoffe
2999 5127 APET 160408 9,75 °
— FRALN 9120
2999 5070 APKT 1003 7,55
) PDER M KNH 9110 © © ot
2999 5073 APKT 1003 7,55
PDER M PMK 9130 ot © ot O
p 2999 5076 APKT 1003 7,55
i PDER M U 9145 ¢ ¢ v ¢
F 2999 5082 APKT 1003 11,45 A
Y PDFR AL N 9020
2999 5112 APKT 1604 8,70
— PDR M PMK 9130 -~ D - ©
2999 5115 APKT 1604 8,70
{ PDR M U 9145 — O J ¢
4= 2999 5100 APKT 1604 8,70
PDR R PMK 9130 — D - ©
. 2999 5103 APKT 1604 8,70
( i PDRR U 9145 -~ = J ¢
L
2968 0175 CCMT 120408 6,65 i
M PMK 9030 e . e “
% 2999 5560 CCMX 060304 7,20
ﬁ\‘ S M PMK 9130 e ¢ ® ¢
Usts* 2999 5563 CCMX 08T308 8,10
S M PMK 9130 * . e ¢
— 2999 5566 CCMX 097308 8,25
% S M PMK 9130 ® = e ¢
\~ \
2999 5350 LC 0810 KO3 19,55 ° A
M U 9135
2999 5380 LC 0806 KO3 22,40 )
) FKNH 9110 -~ © e ¢
2999 5353 LC 1010 KO3 20,10 ° °
M U 9135
2999 5386 LC 1008 KO3 23,00 N
o~ FKNH 9110 -~ - = ¢
i 2999 5356 LC 1220 KO7 21,30 o A
_é. M U 9135
2999 5392 LC 1210 KO7 24,50
FKNH 9110 . © e ¢
2999 5359 LC 1630 KO7 22,30 o A
M U 9135
2999 5398 LC 1613 KO7 25,50
FKNH 9110 . © e ¢
2999 5362 LC 2040 K07 25,10 o °
M U 9135
2999 5404 LC 2016 K07 29,00
FKNH 9110 . e ¢
2999 5452 RC 08 19,85
FKNH 9110 . e ¢
r 2999 5431 RC 08 18,80 o .
Q’ M U 9135
2999 5455 RC 10 20,50
F KNH 9110 . e ¢
2999 5434 RC 10 19,25 o °
M U 9135
Ay 2999 5458 RC 12 21,60
FKNH 9110 . e ¢
w 2999 5437 RC 12 20,50 ° -
M U 9135
2999 5461 RC 16 22,50
FKNH 9110 . = ¢
@ = empfohlen © = geeignet O = bedingt geeignet

2/170

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswendeschneidplatten-Ubersicht

2 Zerspanung

Bestell-Nr. Bezeichnung Preisspalte P M NE S H
€/Stiick Stahl Rostfrei Alu Super- Hart-
VE/ legie- werk-
10 Stiick rungen stoffe
2999 5440 RC 16 21,30 ° S
f MU 9135
4 2999 5464 RC 20 25,80
) FKNH 9110 O = ®
2999 5443 RC 20 24,30 ° S
MU 9135
2999 5446 RC 25 33,60 ° S
MU 9135
' ‘ 2999 5449 RC 32 46,80 ° S
‘ 7 MU 9135
2999 5263 RDGT 1003 5,10
MOT PK 9125 . - \
2999 5266 RDGT 1003 5,10
‘E ,, MOT PM 9140 . O © o
2999 5272 RDGT 12T3 5,75
MOT PK 9125 . D 2
2999 5275 RDGT 12T3 5,75
MOT PM 9140 . = © o
2999 5281 RDGT 1604 7.40
MOT PK 9125 = Y 2
2999 5284 RDGT 1604 7.40
MOT PM 9140 e = = o
2999 5203 RDHT 0702 5,45
MO AL N 9120 .
2999 5206 RDHT 1003 5,80
MO AL N 9120 .
2999 5209 RDHT 12T3 6,60
MO AL N 9120 .
2999 5212 RDHT 1604 8,60
MO AL N 9120 .
2999 5215 RDHX 0702 4,72
MOT KH 9105 L . e ¢
2999 5218 RDHX 0702 4,72
MOT PK 9125 ' . e ©
2999 5221 RDHX 1003 5,10
MOT KH 9105 L . e ¢
2999 5224 RDHX 1003 5,10
MOT PK 9125 ' . e ©
2999 5227 RDHX 1003 5,10
MOT PK 9140 ' D e
2999 5245 RDHX 12T3 5,75
MOT KH 9105 L . e ¢
2999 5230 RDHX 12T3 5,75
MOT PK 9125 ' . e ©
2999 5233 RDHX 12T3 5,75
MOT PK 9140 = D e
2999 5242 RDHX 1604 7.40
MOT KH 9105 L O e ¢
2999 5236 RDHX 1604 7,40
MOT PK 9125 . O e ©
2999 5239 RDHX 1604 7,40
MOT PK 9140 . D e
@ = empfohlen © = geeignet O = bedingt geeignet
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 7 1
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Friswendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Bezeichnung Preisspalte P M NE S H
€/stiick Stahl Rostfrei Alu Super- Hart-
VE/ legie- werk-
10 Stiick rungen stoffe
2999 5570 SDET 082508 15,80
U 9135
29995061 SDMT 120508 845
" SR F PMK 9130
ﬂ 2999 5062 SDMT 120508 8,45
B 8§, SRF U 9145
7 29995063 SDMT 120508 8,45
SR M KNH 9110 © . 2
2999 5066 SDMT 120508 845
ﬂ | SR M PMK 9130 o © = = ©
. ¥ 29995069 SDMT 120508 845
o - SR M U 9145 g L © o
2999 5067 SDMT 120508 845
PR R PMK 9130
J_'ﬂ 2999 5068 SDMT 120508 8,45
. PRR U 9145
2999 5027 SEKN 1203 6,60 o
AFSN M PMK 9130 © -
2999 5036 SEKN 1203 6,60 0 5 .
AFSN M U 9145
P—— 2999 5030 SEKR 1203 6,60
AFSN M PMK 9130 bt b L ©
" 2999 5033 SEKR 1203 6,60
% J AFSN M U 9145 e ¢ ¢ °
B X Rl
2999 5000 SEMT 0973 6,50
AFSN F PK 9115 ® © . = ©
2999 5003 SEMT 09T3 6,50
P JJ AFSN F U 9145 e o = © v
2999 5500 SNHQ 1102 13.45 o o
AZTN M PMK 9130
2999 5503 SNHQ 1102 13,45
O I AZTN M U 9145 e ¢ ®
] 29995506 SNHQ 1103 13,45 . .
AZTN M PMK 9130
2999 5509 SNHQ 1103 13,45
AZTN M U 9145 ® -~ ot
O 2999 5512 SNHQ 1203 13,90 . 5 o 5
AZTN M PMK 9130
% 2999 5515 SNHQ 1203 13,90
AZTN M U 9145 ® -~ . =
2999 5518 SNHQ 1204 15,05 . 5 . 5
AZTN M PMK 9130
2999 5521 SNHQ 1204 15,05
AZTN M U 9145 ® ~ . =
2999 5524 SNHQ 1205 15,85
AZTN M PMK 9130 bt © ® O
2999 5527 SNHQ 1205 15,85
AZTN M U 9145 ® . () =
2999 5530 SNHQ 1207 17,10 o . . 5
AZTN M PMK 9130 -
2999 5533 SNHQ 1207 17,10
AZTN M U 9145 ® . () =
@ = empfohlen © = geeignet O = bedingt geeignet

2/ 1 7 2 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Bezeichnung Preisspalte P M NE S H
€/Stiick Stahl Rostfrei Alu Super- Hart-
VE/ legie- werk-
10 Stiick rungen stoffe
2999 5021 SNMT 1205 9,60
ﬁ AZSR M PMK 9130 - Y ¢ © =
2999 5024 SNMT 1205 9,60
-- AZSR M U 9145 . = © o
2999 5009 SNMT 1205 9,60
y AZSR R PMK 9130 = - ¢ © ¢
2999 5042 SOMT 09T304-F 7.35
KH 9105 = ¢ =
"'-1 2999 5045 SOMT 09T304-F 7.35
= PMK 9130 = = ¢ v
2999 5060 SOMT 09T304-F 7.35
T U 9145 = e ¢
2999 5051 SOMT 09T304-M 7.35
E‘ PMK 9130 - ¢ ©
: 2999 5054 SOMT 09T304-M 7,35
u - . D O
2968 0392 TCGT 110202 8,10
2. R ECU 9035 = i v e
_;ﬁ\__ 2968 0395 TCGT 110202 8,10
-} L ECU 9035 = e v e
2968 0353 TCGT 110204 8,00 °
AL N 9020
- 2968 0365 TCGT 16T304 9,15 PY
i ALN 9020
2968 0378 TCMT 110204 4,54
R PMK 9040 = \ ¢ v
. 2968 0386 TCMT 16T308 5,85
e M PMK 9030 2 \ ¢ ¢
2968 0389 TCMT 16T308 5,85
E M U 9035 = i ¢ ¢
2999 5480 VCGT 220530 15,75 P
ﬂ FALN 9120
2999 5300 ZDCW 09T304 7,55
KH 9105 ¢ ¢ ¢
2999 5303 ZDCW 097304 7,55
PK 9125 e ¢ ¢
2999 5306 ZDCW 09T304 7,55 ° o
PK 9140
2999 5309 ZDEW 120408 9,45
KH 9105 o ¢ ¢
2999 5312 ZDEW 120408 9,45
PK 9125 e ¢ ¢
2999 5315 ZDEW 120408 9,45
PK 9140 e v
@ = empfohlen © = geeignet O = bedingt geeignet
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 1 7 3
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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Schneidstoffe zum Frasen nach ISO-Norm 513

Psw M Roswe

Austenitische und
ferritische, rostfreie Stahle
1.4301; 4305

Hitzebesténdige und
warmfeste Stahle
1.4541; 4571

Nichtmagnetische und
verschleil3feste
Stahle (X12CrNi188)

Z Zerspanung

C000LVLOCOLVOOCOLY

m10 M20 M30
HERNRRRREEEN
9105

——

| | | ____

L] sito [[[[T{[] [[[11]
9135

9035
""" 9145

H Hartwerkstoffe

gehartete (vergltete) Stahle

HRC 48-61

gehartete Kokillengiisse

Schalenhartguss

00CO0OCLY OCOL 00OV

H10 H20 H30
9115
et 9110
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Sorten- und Geometrienbeschreibung Fraswendeschneidplatten

Schlichten bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,

01 beste Zerspanungsverhéltnisse, keine Vibrationen

Kopieren und Frasen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,
gute Zerspanungsverhaltnisse, bei kleinen bis mittleren
Spanquerschnitten

10

Kopieren und Frésen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten,

20 flr mittlere bis leicht unglinstige Zerspanungsverhéltnisse

Planen und Fréasen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten
und unglnstigen Zerspanungsverhéltnissen (Schnittunterbrechung)

Zahigkei

30

VerschleifRfestigkeit

Frésen bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten
und sehr unglnstigen Arbeitsbedingungen
(Schnittunterbrechung)

40

Frasen bei sehr niedrigen Schnittgeschwindigkeiten,
extrem unglnstigen Bearbeitungsbedingungen (starke
Schnittunterbrechungen)

50

90 0 00 0

Hartmetallsorte, beschichtet

PK 9115 Al,O, CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K, nur Trockenbearbeitung,
hohe Schnittgeschwindigkeiten

KH 9105 Al,O, PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen K und H, Trocken-Nassbearbeitung,
hohe Schnittgeschwindigkeiten

PK 9125 Al,0, PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K, Trocken-Nassbearbeitung,
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

PK 9140 Al,0O4 PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K, Trocken-Nassbearbeitung,
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

KNH 9110 Al,Oq4 PVD-Beschichtung, universell einsetzbar, Trocken-Nassbearbeitung, hohe Schnittgeschwindigkeiten,
bei guten Zerspanungsbedingungen fiir Operationen mit hoher thermischer Belastung

PMK 9130 TiCN PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt im Bereich P und K, vereinzelt auch M,

Trocken-Nassbearbeitung, mittlere Schnittgeschwindigkeiten, kombiniert mit guter VerschleilR-
festigkeit und Zahigkeit

U 9135 ALOQ, Gradiente PVD-Beschichtung mit Widerstandssteigerung gegen Oxidation, universelles Einsatzgebiet,
Trocken-Nassbearbeitung, sehr gute Gleiteigenschaft, mittlere Schnittgeschwindigkeiten bei geringen
bis mittleren Spanquerschnitten, einsetzbar bei schlechten Zerspanungsverhaltnissen

U 9035 Al,0,4 PVD-Beschichtung, universell einsetzbar, Trocken-Nassbearbeitung, gute VerschleiRfestigkeit mit
guter Betriebszuverldssigkeit, mittlere Schnittgeschwindigkeiten, auch fiir schlechtere Eingriffsbedingungen

U 9145 TiCN PVD-Beschichtung, sehr zédhe Sorte, universell einsetzbar, 1. Wahl bei der Bearbeitung der Gruppe M
und P bei stark unterbrochenem Schnitt. Trocken-Nassbearbeitung, niedrige bis mittlere Schnitt-
geschwindigkeiten, kombiniert mit guter Verschleifestigkeit und Zahigkeit, fiir Operationen mit
hoher mechanischer Belastung der Schneidkante

Hartmetallsorte, unbeschichtet

N 9120 Ultrafeinstkorn unbeschichtete Sorte, Hauptanwendungsbereich liegt in der Gruppe N, hochglanzpoliert zur Vorbeugung
von Aufbauschneidenbildung

Geometrien

F = Spanstufe fiir die Schlichtbearbeitung — leichtschneidend

M = Spanleitstufe fir die mittlere Bearbeitung — universeller Einsatz

R = Spanleitstufe fiir die Schruppbearbeitung

AL = Spanleitstufe zum Bearbeiten von Nichteisenmetallen, Messing-, Kupferlegierungen und Kunststoffen
VA = Spanleitstufe zum Bearbeiten von nichtrostenden Materialien und Superlegierungen
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2 Zerspanung

Schaft- und Planfraser hochpositiv/Fraswendeschneidplatten

Schaftfraser 45° mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Doppelt positiver Schaftfréser, vibrationsarmer Lauf 0 DIN
durch stark positive Schneidengeometrie, Werkzeugtrager vernickelt. 0 1835B £ ’ a
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. i ! = I
Anwendung: Universell einsetzbar in allen Werkstoffen, fiir leichte &l= 1
bis mittlere Bearbeitung, Werksttickoberflachen bis Ra 0,8. L] o . :
Problemldser bei Materialien der Gruppen M und S, bei Maschinen _#_h e o o
mit wenig Antriebsleistung und Werkstticken, die zu Vibrationen 1 T — sl = - ® L|
neigen. ‘r...—..]'
o L
Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm D1 L | @ dh6 mm
0200 20 155,50 2 29,8 82 32 20 4,5 ja SEMT 09T3AFSN
0205 25 170,50 3 34,8 98 42 25 4,5 ja SEMT O9T3AFSN
0210 32 225,50 4 42,0 102 42 32 4,5 ja SEMT 09T3AFSN
(280)
Planfrdser 45° mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Doppelt positiver Planfréaser, vibrationsarmer Lauf 0
durch stark positive Schneidengeometrie, Werkzeugtrager vernickelt. 0
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.
Anwendung: Universell einsetzbar in allen Werkstoffen, fiir leichte
bis mittlere Bearbeitung, Werkstiickoberflachen bis Ra 0,8. 5
Probleml&ser bei Materialien der Gruppen M und S, bei Maschinen i
mit wenig Antriebsleistung und Werkstiicken, die zu Vibrationen "
neigen. 1
Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dH7 dd1 L @ D1 mm
0225 50 251,50 5 22 18 40 59,6 4,5 ja SEMT 09T3AFSN
0230 63 283,00 6 22 18 40 75,8 4,5 ja SEMT 09T3AFSN
0235 80 307,00 8 27 38 50 89,6 4,5 ja SEMT 09T3AFSN
0240 100 396,50 10 32 45 50 110,0 4,5 ja SEMT 09T3AFSN
(280)
Ersatzteil fiir Schaft- und Planfraser 45° mit Innenkiihlung
Bestell- 2999 5886 6233
Nr. TORX®-Schraube Schraubendreher Drehmoment-
fir WSP fir TORX®™ Indikator
T9x60mm Nem1,4T9
0005 2,70* - -
0035 - 5,75 -
0020 - - 32,20
* VE 10 Stiick (281) (526) (5639)
ISO-Fraswendeschneidplatte 20° positiv
Bestell- Bezeichnung 2999  schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
5000 SEMT 09T3AFSN F PMK 9130 6,50* Ve m/min. 190-325 110-195 180-305 - - -
fz mm/Z 0,12-0,35 0,12-0,26 0,12-0,35 - - -
ap/mm 0,56-4,5 0,5-3,4 0,5-4,5 - = =
5003 SEMT 09T3AFSN F U 9145 6,50* Ve m/min. 150-240 90-140  140-225 - 30-70 -
fz mm/Z 0,12-0,35 0,12-0,26 0,12-0,35 - 0,12-0,21 -
ap/mm 0,5-4,5 0,5-3,4 0,5-4,5 - 0,5-2,7 -
* VE 10 Stiick (282)

2/176

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Planfraser/Fraswendeschneidplatten

Planfraser 45° negativ-positiv mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Extrem stabiler Planfréser mit Innenkihlung, 0
Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zur Schruppbearbeitung in allen Werkstoffen,
universell einsetzbar, Vorschiibe bis 0,8 mm/Zahn.

£ - = -

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-

Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte

mm @ dh7 Zd1 L Z D1 mm
0255 50 234,50 4 22 18 40 65 6,5 ja SNMT 1205..
0260 63 251,50 5 22 18 40 78 6,5 ja SNMT 1205..
0265 80 307,00 6 27 38 50 95 6,5 ja SNMT 1205..
0270 100 354,00 7 32 45 50 115 6,5 ja SNMT 1205..
(280)

Ersatzteil fiir Planfraser 45° negativ-positiv mit Innenkiihlung

s - P

Bestell- 2999 5886
Nr. TORX®-Schraube Schraubendreher
fiir WSP fiir TORX®
T20x 100 mm
0010 3,566* -
0060 - 6,05
* VE 10 Stiick (281) (526)

ISO-Fraswendeschneidplatte 20° positiv

M R
Bestell- Bezeichnung 2999  schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
5009 SNMT 1205AZSR R PMK 9130 9,60* Ve m/min. 170-275 100-165 160-260 - 30-80 30-55
fz mm/Z 0,18-05 0,18-0,38 0,18-0,5 - 0,18-0,3 0,1-0,2
ap/mm 1-6,5 1-4,9 1-6,5 - 1-3,9 0,3-1,5
5021 SNMT 1205AZSR M PMK 9130 9,60* Ve m/min. 170-285 100-170 160-270 - 30-85 30-55
fz mm/Z 0,15-0,5 0,15-0,38 0,15-0,5 - 0,15-0,3 0,1-0,2
ap/mm 1-6,5 1-4,9 1-6,5 - 1-3,9 0,3-1,5
5024 SNMT 1205 AZSR M U 9145 9,60* Ve m/min. 175-280 105-165 165-265 - 35-80 -
fz mm/Z 0,15-0,5 0,15-0,38 0,15-0,5 - 0,15-0,3 -
ap/mm 1-6,5 1-4,9 1-6,5 - 1-3,9 -
* VE 10 Stiick (282)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 1 7 7
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Planmesserkopf/Fraswendeschneidplatten

Planfraser 45° mit Innenkiihlung

Ausfiithrung: Leicht schneidender Planfraser, vibrationsarmer Lauf, 0
bedingt durch Ungleichteilung, Werkzeugtréger vernickelt. 0 i
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zur Schrupp- und Schlichtbearbeitung in allen
Werkstoffen einsetzbar. Kompatibel auch mit SEKN/SEKR.

Bestel- @D 2999 Anzahl

Nr. Schneiden
mm
0300 50 238,00 4
0305 63 279,50 5}
0310 80 300,50 6
0315 100 331,50 6
0320 125 413,00 7
0325 160 486,50 7

(280)

Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
ap/max. schneidplatte
@ dH7 Zd1 L ZD1 mm
22 63 50 18,0 6,5 ja SEKR/N1203...
22 76 50 18,0 6,5 ja SEKR/N1203...
27 93 50 38,0 6,5 ja SEKR/N12083...
32 113 50 45,0 6,5 ja SEKR/N1203...
40 138 63 56,0 6,5 ja SEKR/N12083...
40 173 63 66,7 6,5 nein SEKR/N1203...

Ersatzteil fiir Planfraser 45° mit Innenkiihlung

&} -

ws R—

|
Bestell- 2999 2999 2999 5840 5886 6233
Nr. Schraube 6-kt. Auflageplatte TORX®-Schraube Winkelschrauben- Schraubendreher Drehmoment-
fir WSP fiir Auflage dreher fiir TORX® Indikator
6-kt. 4 mm T9x60mm Nem14T9
0015 7,20* - - - - -
0020 - 11,65* - - - -
0025 - - 4,37* - - -
0040 - - - 0,25 - -
0035 - - - = 5,75 -
0020 - - - - - 32,20
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (528) (526) (539)
ISO-Fraswendeschneidplatte 20° positiv
r 9 Vi
I".:_'I' L.' ! -
SEKN AFSN SEKR AFSN
Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
5027 SEKN 1203AFSN M PMK 9130 6,60* Ve m/min. 150-220 - 140-205 - - 30-40
fz mm/Z 0,15-0,3 - 0,15-0,3 - - 0,1-0,2
ap/mm 1-6,5 - 1-6,5 - - 0,3-1,5
5030 SEKR 1203AFSN M PMK 9130 6,60* Ve m/min. 170-225 100-135 160-210 - 30-65 -
fz mm/2 02-0,3 02-023 02-03 - 0,2-0,23 -
ap/mm 1-6,5 1-4,9 1-6,5 - 1-39 -
5033 SEKR 1203AFSN M U 9145 6,60* Ve m/min. 170-225 100-135 160-210 - 30-65 -
fz mm/z2 02-0,3 02-023 02-03 - 0,2-0,23 -
ap/mm 1-6,5 1-4,9 1-6,5 - 1-3,9 -

5036 SEKN 1203AFSN M U 9145

* VE 10 Stiick

2/178

6,60* Ve m/min. 1560-215  90-125  140-200 - - -
fzmm/Z 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3 - - -

ap/mm 1-6,56 1-4,9 1-6,6 - - -
(282)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schaft- und Eckmesserkopf/Fraswendeschneidplatten

Schaftfraser 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Schaftfréser zylindrisch 90°, doppelt positiv, Werk-
zeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Nuten- und Eckfrasen, universelle Einsatzmdglichkeit,
flr leichte bis mittlere Bearbeitungen bei hohen Vorschiiben.

Bestell-
Nr.

0330
0335
0340

Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

@D 2999

mm

20 155,50

25 170,50

32 225,50
(280)

Anzahl
Schneiden

2
8
4

0 DIN

Abmessungen mm

@ dh6

20
25
32

Ausfiithrung: Eckmesserkopf 90°, vibrationsarmer Lauf durch doppelt

positive Schneidengeometrie, Werkzeugtréger vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Eckfrésen, universelle Einsatzmoglichkeit, fiir leichte
bis mittlere Bearbeitung, bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten
(durch héhere Zéahnezahl). Beste Ergebnisse bei Einsatz in Edelstahl,
gute Oberflachenqualitat.

Bestell-
Nr.

0345
0350
0355

@D 2999

mm

40 202,00

50 217,50

63 252,50
(280)

Anzahl
Schneiden

~N o o

L

82
98
102

Abmessungen mm

@ dH7

16
22
22

Zd1

14
18
18

L

40
40
40

Ersatzteil fir Schaftfraser und Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

- P

Bestell-
Nr.

0032
0035

0020
* VE 10 Stiick

w@s

2999
TORX®™-Schraube
far WSP

371

(281)

ISO-Fraswendeschneidplatte 18° positiv

Bestell-

Nr.

5042

5045

5051

5054

5060

* VE 10 Stiick

Bezeichnung

SOMT 09T304-F KH 9105

SOMT 09T304-F PMK 9130

SOMT 09T304-M PMK 9130

SOMT 09T304-M U 9145

SOMT 09T304-F U 9145

e

F

7,35*

7,35*

7,35*

7,35*

7.35*

5886
Schraubendreher
fiir TORX®
T9x60mm
5,75
(526)
M
2999 Schnittgeschw. P
Vorschub Stahl
Schnitttiefe
Ve m/min. 115-220
fz mm/Z 0,08-0,35
ap/mm 0,5-8
Ve m/min. 115-215
fz mm/Z 0,08-0,35
ap/mm 0,5-8
V¢ m/min. 115-215
fz mm/Z 0,08-0,35
ap/mm 0,5-8
Ve m/min. 110-200
fz mm/Z 0,08-0,35
ap/mm 0,6-8
Ve m/min. 110-200
fz mm/Z 0,08-0,35
ap/mm 0,5-8

(282)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

1835 B :; =

F-KH

M
Rostfrei

65-130
0,08-0,26
0,5-6
65-125
0,08-0,26
0,5-6
65-125
0,08-0,26
0,5-6
65-120
0,08-0,26
0,5-6
65-120
0,08-0,26
0,5-6

- —— g )
- :I
B
. —
: - —L -
Schnitttiefe IK Wende-
ap/max. schneidplatte
mm
8 ja SOMT 09T3...
8 ja SOMT 09T3...
8 ja SOMT 09T3...
7
1%
T ™
i 1 1
. 1
= .'* -
I .
| '
i _-—
.
Schnitttiefe IK Wende-
ap/max. schneidplatte
mm
8 ja SOMT 09T3...
8 ja SOMT 09T3...
8 ja SOMT 09T3...
6233
Drehmoment-
Indikator
Nem1,4T9
32,20
(539)
N S H
Alu Superleg. Hart
105-205 170-770 20-65 -
0,08-0,35 0,08-0,35 0,08-0,21 -
0,5-8 0,5-8 0,5-4,8 -
105-200 - - -
0,08-0,35 - - -
0,5-8 - - -
105-200 - - -
0,08-0,35 - - -
0,5-8 - - -
100-190 - 20-60 -
0,08-0,35 - 0,08-0,21 -
0,5-8 - 0,5-4,8 -
100-190 - 20-60 -
0,08-0,35 - 0,08-0,21 -
0,5-8 - 0,5-4,8 -

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Schaft- und Eckmesserkopf

Schaftfraser 90° zylindrisch mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Schaftfréser zylindrisch 90°, Werkzeugtréger vernickelt. = 0 DIN
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. o 0 1835B

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwartskopieren,
Zirkular- und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrasen,
universelle Einsatzmdoglichkeit.

Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm
Nr. Schneiden
mm @ dh6 L Iy I,
0430 10 85,90 1 16 78 20 30
0435 12 85,90 1 16 75 - 27
0440 14 115,50 1 16 75 - 27
0445 16 128,50 2 16 80 - 32
0450 18 128,50 2 20 82 - 32
0455 20 161,00 8 20 82 - 32
0460 25 191,00 4 25 98 - 42
0465 32 220,50 5 32 102 - 42
(280)
Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Eckfraser 90°, Werkzeugtrager vernickelt. -
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. -

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwartskopieren,
Zirkular- und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrasen,
universelle Einsatzméglichkeit.

Schnitttiefe
ap/max.
mm

© OO

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe
Nr. Schneiden ap/max.
mm @ dH7 Zd1 L mm
0470 40 195,00 6 16 14 40 9
0475 50 220,00 7 22 18 40 9
0480 63 260,50 9 22 18 50 9
(280)
Einschraubfraser 90° mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Einschraubfraser 90°, Werkzeugtrager vernickelt. = 0
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. - 0

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwartskopieren, Zirkular-
und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrasen, universelle Einsatz-

maoglichkeit.

Hinweis: Verlangerung fiir Einschraubfraser siehe Seite 3/82.

Bestell-
Nr.

0630
0640
0650
0660

2/180

2999

111,50
141,50
178,00

195,00
(280)

Anzahl
Schneiden

A WwN

@ dh6

8,5
10,5
12,5
17

IK Wende-
schneidplatte

ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...

B |
L]
IK Wende-
schneidplatte
nein APKT 10...
nein APKT 10...
nein APKT 10...

Abmessungen mm

@d, L M
135 25 M8
18 30 M10
21 35 M12
29 43 M16

Schnitttiefe
ap/max.
mm

IK Wende-
schneidplatte
ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...
ja APKT 10...

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schaft- und Eckmesserkopf/Fraswendeschneidplatten

Walzenstirnfraser 90° zylindrisch, Weldon ISO 9766 mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Hochleistungs-Walzenstirnfraser, Werkzeugtréager

vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Eck-, Umfangsfrasen und Besédumen,

universell einsetzbar.

Bestel-  @#D 2999 Anzahl
Nr. WSP
mm
0490 25 340,00 8
0495 32 432,50 15
(280)

@ dh6 L
25 110
32 125

DIN
1835B

0
0

Ersatzteil fur Walzen- und Stirnfraser 90° mit Innenkiihlung

“wos

Bestell- 2999
Nr. TORX®-Schraube
far WSP
0051 3,71
0052 -
0020 -
0010 -
* VE 10 Stiick (281)

ISO-Fraswendeschneidplatte

Bestell- Bezeichnung
Nr.
5082 APKT 1003PDFR AL N 9020
5070 APKT 1003PDER M KNH 9110
5073 APKT 1003PDER M PMIK 9130
5076 APKT 1003PDER M U 9145
* VE 10 Stiick

2999

11,45*

“os

2999
TORX®™-Schraube
far WSP
(Walzenstirnfraser)

371

(281)

M

Schnittgeschw.
Vorschub
Schnitttiefe

V¢ m/min.
fz mm/Z
ap/mm

V¢ m/min.
fz mm/2
ap/mm

V¢ m/min.
fz mm/2
ap/mm

Ve m/min.
fz mm/Z
ap/mm

7,55*

7,55*

7.55*

(282)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Iz
-
e
Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
ap/max. schneidplatte
| 5 mm
50 37 37 ja APKT 10...
55 45 45 ja APKT 10...
5886 6233
Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX®™ Indikator
T7x60 mm NemO09T7
5,75 -
- 29,80
(526) (539)
\ "'
AL
B M N S H
Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
- - - 125-560 - -
- - - 0,05-0,3 - -
- - - 0,8-9 - -
170-265 100-155 160-250 - 30-75 -
0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15 -
1-9 1-6.8 1-9 - 1-5,4 -
165-255  95-150  155-240 - 30-75 -
0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15 -
1-9 1-6,8 1-9 - 1-5,4 -
165-255  95-150  155-240 - 30-75 -
0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15 -
1-9 1-6,8 1-9 - 1-5,4 -

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Schaft- und Eckfraser

Schaftfraser 90° zylindrisch mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Schaftfraser zylindrisch 90°, Werkzeugtrager vernickelt. e 0 DIN
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. i 0 1835 B

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwartskopieren,
Zirkular- und Umfangsfrésen sowie Bohrzirkularfrésen,
universelle Einsatzmaoglichkeit.

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dh6 L I, mm
0500 25 132,00 2 25 98 42 14 ja APET/APKT 16..
0505 32 169,50 3 32 100 40 14 ja APET/APKT 16..
(280)

Eckfraser 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Eckfraser 90°, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. o

Anwendung: Zum Nuten- und Eckfrasen, Umfangsfréasen und L]
Besdumen sowie Bohrzirkularfrésen, universelle Einsatzmdoglichkeit.

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dH7 Zd1 L mm
0520 40 190,00 4 16 14 40 14 nein APET/APKT 16...
0525 50 201,50 5 22 18 40 14 nein APET/APKT 16...
0530 63 234,00 6 22 18 40 14 nein APET/APKT 16...
0540 80 297,50 7 27 38 50 14 nein APET/APKT 16...
0550 100 357,00 8 32 45 50 14 nein APET/APKT 16...
0555 125 430,00 9 40 56 63 14 nein APET/APKT 16...
0560 160 536,50 10 40 63 63 14 nein APET/APKT 16...
(280)

Walzenstirnfraser 90° zylindrisch mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Walzenstirnfraser, Werkzeugtrager vernickelt. = 0 DIN
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. i 0 1835 B

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwartskopieren,
Zirkular- und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrasen,
universelle Einsatzmaoglichkeit.

Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. WSP ap/max. schneidplatte
mm @ dnh6 L | Iy mm
0600 32 371,00 6 32 125 55 45 45 ja APKT 16..
0605 40 408,00 12 32 125 60 50 50 ja APKT 16..
(280)

2 / 1 82 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Walzenstirnfraser/Fraswendeschneidplatten

Walzenstirnfraser 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Hochleistungs-Walzenstirnfraser, Werkzeugtréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Eck- und Umfangsfrasen,
universelle Einsatzmdglichkeit.

Bestell- @D 2999  Anzahl  Anzahl
Nr. WSP zc*
mm @ dH7 L
0610 50 445,00 9 3 P 70
0615 63 593,50 16 3 27 80
0620 80 667,50 15 3 32 90
(280)

50
65
73

Ersatzteil fur Walzenstirnfraser 90° mit Innenkiihlung

ws ws

Abmessungen mm

Zd1

17
19
25

-

Bestell- 2999 2999 5886
Nr. TORX®-Schraube TORX®™-Schraube Schraubendreher
fiir WSP fiir WSP fiir TORX®™
(Walzenstirnfraser) T15x80 mm
0060 3,40 - -
0062 - 371 -
0050 - - 5,95
0030 - - -
* VE 10 Stiick (281) (281) (526)
ISO-Fraswendeschneidplatte
™
.r‘ir o -
e l
M AL
Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. B M
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei
Schnitttiefe
5127 APET 160408 FR AL N 9120** 9,75* Ve m/min. - - -
fz mm/Z - - -
ap/mm - - -
5100 APKT 1604PDR R PMK 9130 8,70* Ve m/min. 145-215 85-125 135-200
fz mm/Z 0,2-0,35 0,2-0,26 0,2-0,35
ap/mm 1-13 1-9,8 1-13
5103 APKT 1604PDR R U 9145 8,70* Ve m/min. 145-215 85-125 135-200
fz mm/Z 0,2-0,35 0,2-0,26 0,2-0,35
ap/mm 1-13 1-9,8 1-13
5112 APKT 1604PDR M PMK 9130 8,70* Ve m/min. 90-140 140-220 -
fz mm/Z 0,15-0,23 0,15-0,3 -
ap/mm 1-9,8 1-13 -
5115 APKT 1604PDR M U 9145 8,70* Ve m/min. 90-135 140-215 -
fz mm/Z 0,15-0,23 0,15-0,3 -
ap/mm 1-9,8 1-13 -
* VE 10 Stiick (282)
** Mit Radius.

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

Schnitttiefe IK Wende-
ap/max. schneidplatte
mm
50 ja APET/APKT 16..
65 ja APET/APKT 16..
73 ja APET/APKT 16..

* Effektive Zahnezahl fur Vorschubberechnung.

N

6233
Drehmoment-
Indikator
Nem 3,0T 15
35,40
(539)

N S H

Alu Superleg. Hart
105-525 - -
0,05-0,4 - -
0,8-15 - -
- 25-60 -
- 0,2-0,21 -
- 1-7,8 -
- 25-60 -
- 0,2-0,21 -
- 1-7,8 -
30-70 - -
0,15-0,18 - -
1-7,8 - -
30-65 - -
0,15-0,18 - -
1-7,8 - -

2/183
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2 Zerspanung

Eckmesserkopf/Fraswendeschneidplatten

Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Eckfraser 90°, mit sehr hoher Genauigkeit, Werk- 0

zeugtrager vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.
Anwendung: Zum Nuten- und Eckfrasen, universell einsetzbar,

sehr weicher Schnitt. Hohe Oberflachenqualitat.

Bestell- @D 2999 Anzahl
Nr. Schneiden
mm
0400 50 230,00 5
0405 63 262,50 6
0410 80 287,50 6
0415 100 347,00 8
0420 125 486,50 9

(280)

Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
ap/max. schneidplatte
@ dH7 Bd1 L mm

22 18 40 10 ja SDMT 1205..
22 18 40 10 ja SDMT 1205..
27 38 50 10 ja SDMT 1205..
32 45 50 10 ja SDMT 1205..
40 56 63 10 ja SDMT 1205..

Ersatzteil fiir Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

“os

Bestell- 2999
Nr. TORX™-Schraube
far WSP
0045 371
0050 -
0030 -
0035 -
* VE 10 Stiick (281)

SR— e ]

5886 6233 5838
Schraubendreher Drehmoment- Winkelschraubendreher
fiir TORX® Indikator 6-kt.
T 15 x 80 mm Nem 3,0T 15 3,5 mm
5,95 - _
- 35,40 -
- - 0,49
(526) (539) (530)

ISO-Fraswendeschneidplatte 15° positiv mit Radius 0,8 mm

Bestell- Bezeichnung

Nr.
5061 SDMT 120508SR F PMK 9130
5062 SDMT 120508SR F U 9145
5063 SDMT 120508SR M KNH 9110
5066 SDMT 120508SR M PMK 9130
5069 SDMT 120508SR M U 9145
5067 SDMT 120508SR R PMK 9130

5068 SDMT 120508SR R U 9145

* VE 10 Stiick

2/184

8,45

8,45

845"

845"

845*

845

8,45

(282)

o

R
Schnittgeschw. P M N S H
Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe

Ve m/min. 180-275 105-1656 170-260 270-960 35-80 -
fzmm/Z 01-025 01-019 01-025 0,1-025 0,1-0,15 =

ap/mm 1-10 1-7,5 1-10 1-10 1-6 -
Ve m/min. 165-225 95-135 155-210 _ 30-65 -

fz mm/Z 0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 _ 0,1-0,15 -

ap/mm 1-10 1-7,5 1-10 _ 1-6 -
Ve m/min. 155-240 90-140 145-225 - 30-70 30-45
fz mm/zZ 0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15  0,1-0,2

ap/mm 1-10 1-7,5 1-10 - 1-6 0,3-1,5
Ve m/min. 145-230 85-135 135-215 - 25-65 25-45
fz mm/Z 0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15  0,1-0,2

ap/mm 1-10 1-7,5 1-10 - 1-6 0,3-1,5
Ve m/min. 145-225  85-135 135-210 - 25-65 -

fz mm/Z 0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15 -

ap/mm 1-10 1-7,5 1-10 - 1-6 -
Ve m/min. 190-285 110-170 180-270 - 35-85 -

fz mm/Z 0,2-045 0,2-0,34 0,2-0,45 - 0,2-0,27 -

ap/mm 1-10 1-75 1-10 - 1-6 -
Ve m/min. 165-225 95-135 155-210 - 30-65 -

fz mm/Z 0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15 -

ap/mm 1-10 1-7.,5 1-10 - 1-6 -

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Kopier- und Planfraser

Kopierfraser zylindrisch mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Plan- und Kopierfréaser. 0 =
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. i 0 - TF
p - |
Anwendung: Universeller Einsatz zum Plan- und Kopierfrasen, ] ;
Zirkular- und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrasen, — i e N .
hohe Vorschiibe, geeignet fiir den Werkzeug- und Formenbau. 18358 :__'_:,_I J
1
Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen Schnitttiefe K Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dnh6 Zd L I I, mm
0800 15 108,50 2 16 7 88 40 20 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07
0805 15 108,50 2 16 7 108 60 20 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07
0815 15 113,50 2 20 7 150 100 22 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07
0825 20 112,50 2 20 10 90 40 20 2,5 ja RDHX/RDGT/RDHT..10
0830 20 112,50 2 20 10 110 60 22 2,5 ja RDHX/RDGT/RDHT..10
0840 20 118,00 2 25 10 156 100 25 25 ja RDHX/RDGT/RDHT..10
(280)
Kopierfraser mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Plan- und Kopierfraser, Werkzeugtrager vernickelt. 0
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. - 0 I
Anwendung: Universeller Einsatz zum Plan- und Kopierfrasen, 3
Zirkular- und Umfangsfréasen sowie Bohrzirkularfrasen, f k
hohe Vorschiibe, geeignet fir den Werkzeug- und Formenbau. .
*
a >
Li pe -
Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm Zd @ dH7 L mm
0900 52 178,50 5 12 22 50 34 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3
0905 66 225,00 6 12 27 52 3;4 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3
0910 80 262,00 7 12 27 52 3,4 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3
0915 52 163,00 4 16 22 50 3,4 ja RDHX/RDGT/RDHT..16
0920 66 187,00 5 16 27 52 3;4 ja RDHX/RDGT/RDHT..16
0925 80 225,00 6 16 27 52 3,4 ja RDHX/RDGT/RDHT..16
0930 100 241,50 7 16 32 52 3;4 ja RDHX/RDGT/RDHT..16

(280)

Ersatzteil fiir Kopierfraser mit Innenkiihlung

«@ @ @@ G S - ==

Bestell- 2999 2999 2999 2999 2999 5886
Nr. TORX®-Schraube TORX®™-Schraube TORX®-Schraube Spannschraube Klemmschuh Schraubendreher
fir WSP 07 fir WSP 10 + 12 fir WSP 16 fir WSP 12 fir WSP 16 fiir TORX® WSP 07
T7 x60 mm

0150 4,10* - - - - -

0140 - 4,47* - - - -

0162 - - 4,61* - - -

0160 - - - 4,00* - -

0165 - - - - 2,95* =

0020 - - - - = 5,75
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (281) (526)

Bestell- 6233 5886 6233 5886

Nr. Drehmoment-Indikator Schraubendreher fiir Drehmoment-Indikator Schraubendreher
WSP 07 TORX® WSP 10 + 12 WSP 10+ 12 fiir TORX®-Schraube
NemO9T7 T15x 80 mm Nem3,0T 15 WSP 16 T 20 x 100 mm

0010 29,80 - - -

0050 - 5,95 - -

0030 - - 35,40 -

0060 = = = 6,05

(539) (526) (539) (526)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 1 8 5
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Kopierfraser

Kopierfraser (Einschraubfrédser) mit Innenkiihlung

Ausfiithrung: Plan- und Kopierfraser (Einschraubfraser), Werkzeugtrager - 0
vernickelt. . 0
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Universeller Einsatz zum Plan- und Kopierfrasen fiir den
Werkzeug- und Formenbau, geeignet zum Schrag- und Axialeintauchen

sowie Bohrzirkularfrasen. i

N B

-

Hinweis: Verlangerung fir Einschraubfraser siehe Seite 3/82.

Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe  IK Wende-

Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte

mm @ dh6 @d @ D1 L mm

1005 12 147,60 3 6,5 5 10,0 20 M6 1,5 ja RDHX..05 MOE
1010 15 111,50 2 8,5 7 13,5 28 M8 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07
1015 15 131,50 3 85 7 13,5 28 M8 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07
1020 20 127,00 4 10,5 7 18,0 28 M10 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07
1025 25 161,50 5 12,6 7 21,0 28 M12 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07
1030 20 106,00 2 10,5 10 18,0 28 M10 25 ja RDHX/RDGT/RDHT..10
1035 25 124,00 3 12,5 10 21,0 32 M12 2,5 ja RDHX/RDGT/RDHT..10
1040 30 151,00 4 17,0 10 29,0 42 M16 2,5 ja RDHX/RDGT/RDHT..10
1045 35 137,50 5 17,0 10 29,0 42 M16 25 ja RDHX/RDGT/RDHT..10
1050 24 111,50 2 12,6 12 21,0 32 M12 3,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3
1055 35 128,00 3 17,0 12 29,0 42 M16 3,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3
1070 42 156,00 5 17,0 12 29,0 42 M16 3,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3
1075 32 113,00 2 17,0 16 29,0 43 M16 4,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..1604

(280)

Ersatzteil fiir Kopierfraser (Einschraubfraser) mit Innenkiihlung

“s ws @y @ - e

Bestell- 2999 2999 2999 2999 5886 6233
Nr. TORX®-Schraube TORX®-Schraube TORX®-Schraube Spannschraube Schraubendreher Drehmoment-Indikator
fir WSP fir WSP 07 fir WSP 10 + 12 fiir WSP 12 fir TORX® WSP 05 WSP 05
T 6 x 60 mm Nem 0,6 T 6
0162 4,61* - = = - -
0150 - 4,10* - - - -
0140 - - 447" - - -
0160 - - - 4,00* - -
0010 - - - - 5,80 -
0005 - - - - - 29,50
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (526) (5639)
Bestell- 5886 6233 5886 6233
Nr. Schraubendreher Drehmoment-Indikator Schraubendreher Drehmoment-Indikator
fiir TORX™ WSP 07 WSP 07 fiir TORX® WSP 10 + 12 WSP 10+ 12
T7x60mm NemOQ09T7 T15x80 mm Nem3,0T 15
0020 5,75 - - -
0010 - 29,80 - -
0050 - - 5,95 -
0030 - - - 35,40
(526) (539) (526) (539)
2 / 1 86 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswendeschneidplatten

ISO-Fraswendeschneidplatte, rund, 15° positiv

&

RDHX RDGT RDHT-AL
Bestell- Bezeichnung 2999  schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
5203 RDHT 0702MO AL N 9120 5,45* Ve m/min. - - - 180-610 - -
fz mm/zZ - - - 0,1-0,2 - -
ap/mm = - - 0,3-2 = -
5206 RDHT 1003M0 AL N 9120 5,80* Ve m/min. - - - 155-610 - -
fz mm/zZ - - - 0,1-0,3 - -
ap/mm - - - 0,3-2,5 - -
5209 RDHT 12T3MO AL N 9120 6,60* Ve m/min. - - - 155-610 - -
fz mm/Z - - - 0,1-0,3 - -
ap/mm - - - 0,3-3 - -
5212 RDHX 1604MO AL N 9120 8,60* Ve m/min. - - - 140-610 - -
fz mm/Z - - - 0,1-0,4 - -
ap/mm - - - 0,3-4 - -
5215 RDHX 0702MOT KH 9105 4,72* Ve m/min. 220-295 130-175 205-280 - - 40-55
fz mm/Z 0,1-0,2 0,1-0,15 0,1-0,2 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,56-2 0,5-1,5 0,5-2 - - 0,3-1,5
5218 RDHX 0702 MOT PK 9125 4,72* Ve m/min. 210-295 125-175 195-280 - - -
fz mm/Z 0,1-0,2 0,1-0,15 0,1-0,2 - - -
ap/mm 05-2 05-15 05-2 - - -
5263 RDGT 1003MOT PK 9125 510" Ve m/min. 205-325 120-195 190-305 - - -
fz mm/Z 0,1-0,3 0,2-0,23 0,1-0,3 - - -
ap/mm 0,5-2,5 0,5-1,9 0,5-25 - - -
5266 RDGT 1003MOT PM 9140 510" Ve m/min. 200-305 120-180 190-285 - 40-90 40-60
fz mm/Z 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 - 0,1-0,18 0,1-0,2
ap/mm 0,5-25 0,5-1,9 05-2,5 - 0,5-1,5 0,3-1,5
5221 RDHX 1003MOT KH 9105 5,10* Ve m/min. 195-295 115-175 185-280 - - 35-55
fz mm/Z 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,5-2,5 0,5-1,9 0,5-2,5 - - 0,3-1,5
5224 RDHX 1003MOT PK 9125 5,10* Ve m/min. 185-295 110-175 175-280 - - -
fz mm/Z 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 - - -
ap/mm 0,5-2,5 0,5-1,9 0,5-2,5 - - -
5227 RDHX 1003MOT PK 9140 510" Ve m/min. 180-275 105-165 170-260 - - 35-55
fz mm/Z 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 - - 0,1-0,2
ap/mm 05-25 05-19 05-25 - - 03-15
5272 RDGT 12T3MOT PK 9125 5,75* Ve m/min. 195-305 115-180 185-285 - - -
fz mm/Z 0,1-0,35 0,1-0,26 0,1-0,35 - - -
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 - - -
5275 RDGT 12T3MOT PM 9140 5,75* Ve m/min. 190-280 110-165 180-265 - 35-80 35-55
fz mm/Z 0,1-0,35 0,1-0,26 0,1-0,35 - 0,1-0,21 0,1-0,2
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 - 1-1,8 0,3-1,5
5245 RDHX 12T3MOT KH 9105 5,75* Ve m/min. 185-280 110-165 175-265 - - 35-55
fz mm/Z 0,1-0,35 0,1-0,26 0,1-0,35 - - 0,1-0,2
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 - - 0,3-1,5
5230 RDHX 12T3MOT PK 9125 5,75* Ve m/min. 175-275 105-165 165-260 - - -
fz mm/Z 0,1-0,35 0,1-0,26 0,1-0,35 - - -
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 - - -
5233 RDHX 12T3MOT PK 9140 5,75* Ve m/min. 170-255 100-150 160-240 - - 30-50
fz mm/Z 0,1-0,35 0,1-0,26 0,1-0,35 - - 0,1-0,2
ap/mm 1-3 1-23 1-3 - - 03-1,5
5281 RDGT 1604MOT PK 9125 7.40* Ve m/min. 185-305 110-180 175-285 - - -
fz mm/Z 0,1-0,4 0,1-0,3 0,1-0,4 - - -
ap/mm 1-4 1-3 1-4 - - -
5284 RDGT 1604MOT PM 9140 7.40* Ve m/min. 180-280 105-165 170-265 - 35-80 35-55
fz mm/Z 0,1-0,4 0,1-0,3 0,1-0,4 - 0,1-0,24 0,1-0,2
ap/mm 1-4 1-3 1-4 - 1-2,4 0,3-1,5
5236 RDHX 1604MOT PK 9125 7.40* Ve m/min. 165-230 95-135 155-215 - - -
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,3 0,2-04 - - -
ap/mm 1-4 1-3 1-4 - - -
5239 RDHX 1604MOT PK 9140 7.40* Ve m/min. 160-215 95-125 150-200 - - 30-40
fz mm/Z 0,2-0,4 0,2-0,3 0,2-0,4 - - 0,1-0,2
ap/mm 1-4 1-3 1-4 - - 0,3-1,5
5242 RDHX 1604MOT KH 9105 7,40* Ve m/min. 175-240 105-140 165-225 - - 35-45
fz mm/Z 0,2-0,4 0,2-0,3 0,2-0,4 - - 0,1-0,2
ap/mm 1-4 1-3 1-4 - - 0,3-1,5
*VE 10 Stick (282)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Hochleistungsfraser fiir den Werkzeug- und Formenbau

HFC-Schaft-, Aufsteck- und Kopierfraser (Einschraubfraser)

Speziell fiir den Werkzeug- und Formenbau entwickelte
Hochgeschwindigkeitsfraser (HFC) zeichnen sich aus
durch extrem hohe Laufruhe, hochste Vorschubwerte
und Abtragsraten.

Stabiles Frasen ohne Vibrationen, bedingt durch eine
optimierte Geometrie, reduziert die Schnittkraft und
verringert die Belastung der Hauptspindel.

Zur Ausfiihrung:

« alle Fraser sind vernickelt

e Material 1.7361 - vorgehartet und vernickelt v
* Plattensitze sind gefrast und nitriergehartet :
¢ alle Fraser sind mit Innenkiihlung |

Anwendung:

¢ zum Tauch-, Schrag-Eintauchen und
Zirkularfrasen geeignet

Ll o T i e

* bestiickt mit prazisionsgeschliffenen,
4-schneidigen Fraswendeschneidplatten

r

Formeln zur Berechnung der empfohlenen Schnittgeschwindigkeiten,
Vorschiibe und Spandicken

Effektiver Durchmesser der Planfraser

Fraserdurchmesser WSP effektiver Durchmesser D,; in Relation BB
zur Schnitttiefe a, in mm
mm a,=0 a,=05 a,=1,0
25 ZDCW 09T304 11,6 21,0 23,7 y -
32 ZDCW 09T304 18,7 27,9 30,7
40 ZDCW 09T304 27,7 35,9 38,7 <
Y. ‘
A 1
Fréaserdurchmesser WSP effektiver Durchmesser D¢ in Relation b
zur Schnitttiefe a, in mm -« 2Det -
mm a,=0 a,=05 a,=1,0 a,=15
32 ZDEW 120408 14,5 24,7 28,0 30,1
40 ZDEW 120408 22,5 32,8 36,1 38,2
50 ZDEW 120408 32,5 42,9 46,1 483
63 ZDEW 120408 45,5 56,0 59,2 61,3
80 ZDEW 120408 62,5 73,0 76,2 78,3

Informationen fiir die CNC-Programmierung

WSP R t
mm mm
ZDCW 097304 2,27 0,52
ZDEW 120408 3,62 0,64

Hochgeschwindigkeitsfraser (HFC) Rek. fz <
Optimaler Vorschub fiir die empfohlene Spandicke in Abhangigkeit vom bearbeiteten Material “?‘
und der Schnitttiefe*. '
A
Rex. WSP — empfohlene Spandicke in Bezug auf das 2
zu zerspanende Material
mm mm P I H
2Rekv. 1
15 ZDCW 09.... 1,0 0,03 +0,37 0,03 +0,37 0,04+0,17 f.=h, = [mm.Zahn™]
15 ZDEW 12.... 1,6 0,05+0,69 0,05 +0,69 0,07 +0,20 P

* Empfohlene Schnitttiefen finden Sie im Produktteil des Kataloges.
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HFC-Schaft-, Aufsteck- und Einschraubfraser

HFC-Schaftfraser mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Schaftfraser, vernickelt, Material 1.7361 vorgehértet, - 0 DIN ‘
Plattensitze gefrast und nitriergehartet. - 0 1835 B| e
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. )
Anwendung: Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen,
Vorschiibe bis 3 mm/Zahn, héchste Abtragsraten und Produktivitat,
stabiles Frésen ohne Vibrationen sowie Zirkular- und Umfangsfrasen
und Bohrzirkularfrasen, spezielle Anwendung im Werkzeug- und I
Formenbau. T =
k| | =
[ . S
g
| . _] =1 @
. o ; 5| S
&N
Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dh6 L I mm
1100 25 163,50 2 25 140 80 1,0 ja ZD..09T3..
1115 32 169,00 2 32 140 80 1,0 ja ZD..09T3..
(280)
HFC-Aufsteckfraser mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Aufsteckfraser, vernickelt, Material 1.7361 vorgehartet, = 0
Plattensitze gefrast und nitriergehartet. = 0 A
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. %) 1'_r-
Anwendung: Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen, . ,-'
Vorschibe bis 3 mm/Zahn, héchste Abtragsraten und Produktivitat,
stabiles Frasen ohne Vibrationen sowie Zirkular- und Umfangsfrasen ki
und Bohrzirkularfrasen, spezielle Anwendung im Werkzeug- und ) i
Formenbau. & i
2 3
| SO S |
-
Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dH7 L mm
1155 40 213,50 4 16 40 1,0 ja ZD..09T3..
1160 50 214,00 4 22 40 1,6 ja ZD..1204..
1170 63 267,50 5 22 40 1,6 ja ZD..1204..
1175 80 329,00 5 27 50 1,6 ja ZD.1204..
(280)
HFC-Einschraubfraser mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Kopierfraser (Einschraubfréser), vernickelt, Material r o [
1.7361 vorgehartet, Plattensitze gefrast und nitriergehartet. = 0 j—4
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. )
Anwendung: Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen, T E;
Vorschibe bis 3 mm/Zahn, héchste Abtragsraten und Produktivitat, ‘ i
stabiles Frasen ohne Vibrationen sowie Zirkular- und Umfangsfrasen w;
und Bohrzirkularfrasen, spezielle Anwendung im Werkzeug- und s 5
Formenbau. l M i3
Hinweis: Verlangerung fir Einschraubfréaser (siehe Gruppe 3/82). 1
Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm & dh6 L H M mm
1180 25 129,00 2 12,5 54 32 M12 1,0 ja ZD..09T3..
1190 32 172,00 3 17 63 40 M16 1,6 ja ZD..1204..
1195 40 212,00 4 17 63 40 M16 1,6 ja ZD..1204..
(280)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

HFC-Schaft-, Aufsteck- u. Einschraubfraser/Fraswendeschneidplatten

Ersatzteil fiir HFC-Schaft-, Aufsteck- und Einschraubfraser mit Innenkiihlung

“@s

@s - m

e R~ — R = =

Bestell- 2999 2999 5886 6233 5886 6233
Nr. TORX®-Schraube TORX®-Schraube Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fir WSP 09 fur WSP 12 fiir TORX®™ Indikator WSP 09 fiir TORX™ WSP 12 Indikator WSP 12
WSP 09 T 9 x 60 mm Nem 1,4T9 T15x 80 mm Nem 3,0T 15
0030 2,70* - - - - -
0060 - 3,40* - - - -
0035 - - 5,75 - - -
0020 - - - 32,20 - -
0050 - - - - 5,95 -
0030 - - - - - 35,40
* VE 10 Stiick (281) (281) (526) (5639) (526) (5639)
ISO-Fraswendeschneidplatte 15° positiv, mit Radius fiir HFC-Fraser
Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
5300 ZDCW 097304 KH 9105 7,55* Ve m/min. 230-265 - 200-265 - - 25-50
fz mm/Z 0,3-2 - 0,3-2 - - 0,3-1
ap/mm 0,3-1 - 0,3-1 - - 0,3-1
5303 ZDCW 097304 PK 9125 7.,55* Ve m/min. 180-250 - 180-250 - - 25-30
fz mm/2 0,3-2 - 0,3-2 - - 0,3-1
ap/mm 0,3-1 - 0,3-1 - - 0,3-1
5306 ZDCW 097304 PK 9140 7,55* Ve m/min. 170-240 - 165-235 - - -
fz mm/Z 0,3-2 - 0,3-2 - - -
ap/mm 0,3-1 - 0,3-1 - - -
5309 ZDEW 120408 KH 9105 9,45* Ve m/min. 230-265 - 200-260 - - 25-50
fz mm/Z 0,5-3 - 0,5-3 - - 0,2-1
ap/mm 0,3-1,6 - 0,3-1,6 - - 0,3-1,0
5312 ZDEW 120408 PK 9125 9,45* Ve m/min. 180-250 - 180-250 - - 25-30
fz mm/Z 0,5-3 - 0,3-3 - - 0,2-1
ap/mm 0,3-1,6 - 0,3-1,6 - - 0,3-1,0
5315 ZDEW 120408 PK 9140 9,45* Ve m/min. 170-240 - 165-235 - - -
fz mm/Z 0,5-3 - 0,3-3 - - -
ap/mm 0,3-1,6 - 0,3-1,6 - - -
* VE 10 Stiick (282)
2 / 1 90 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Hochleistungsfraser fiir den Werkzeug- und Formenbau

Torus-Schaft- und Kopierfraser (Einschraubfraser)

Speziell fiir den Werkzeug- und Formenbau geeignet.

Anwendung finden diese Werkzeuge beim Kopier- und Zirkular-

frasen sowie zum Schrag-Eintauchen.

Fiir den universellen Einsatz im Schlicht- und Schrupp-Schlicht-
Bereich konnen diese Fraser mit prazisionsgeschliffenen Form-

platten bestiickt werden.

T m— 3
Euf ik
o Bl B

Formeln zur Berechnung der empfohlenen Schnitt-
geschwindigkeiten, Vorschiiben und Spandicken

Fraser Typ RC

Dy =2 -.I/ a, - (D - 2a,) [mm]

P WSP Apmax
o
mm mm
8 0,80
10 1,00
12 1,20
16 1,60
20 2,00
25 2,50
Fraser Typ LC
(®) 4
& WSP Dicke der WSP Bymax
,d” S
mm mm mm
8 0,6 0,60
10 0,8 0,80
12 1,0 1,00
12 1,5 1,50
12 2,0 2,00
12 3.0 3,00
16 1,3 1,30
20 1,6 1,60

D, =D * cos o [mm]

P
0,05 +0,09
0,05+0,10
0,05+0,11
0,05+0,12
0,05+0,15
0,05+0,15

P
0,07 +0,14
0,07 +0,18
0,07+0,18
0,07 +0,18
0,07 +0,18
0,07 +0,18
0,07 +0,21
0,07 +0,25

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

(3

911-910-20-96C ~ ¥

e

D,; =D [mm]

D [mm.Zahn']
f,=h, 2 [mm.fog']
p

empfohlene Spandicke in Bezug auf das
zu zerspanende Material

v . ¢

0,06 +0,07 0,05 +0,09 0,03 +0,07
0,06 +0,08 0,05+0,10 0,03 +0,08
0,07 +0,09 0,05+0,11 0,03 +0,09
0,07+0,10 0,05+0,12 0,03+0,10
0,07 +0,13 0,05+0,15 0,03+0,13
0,07+0,13 0,05+0,15 0,03+0,13

; . _ / 2R [mm.Zahn]
_E (‘)ﬁ»% f.= 3, [mm.fog"]

empfohlene Spandicke in Bezug auf das
zu zerspanende Material

v . ¢

0,09+0,13 0,07+0,14 0,05+0,13
0,09+0,14 0,07 +0,18 0,05+0,14
0,09+0,14 0,07+0,18 0,05+0,14
0,09+0,14 0,07 +0,18 0,05+0,14
0,09+0,14 0,07 +0,18 0,05+0,14
0,09+0,14 0,07+0,18 0,05+0,14
0,09+0,18 0,07 +0,21 0,05+0,18
0,09+0,20 0,07 +0,25 0,05+0,20
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2 Zerspanung

TORUS-Kopierfraser

Torus-Kopierfraser zylindrisch

Ausfiihrung: Kopierfréser zylindrisch, mit Rund-
platten, Werkzeugtrager vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten,

ohne Schraubendreher.

Anwendung: Universeller Einsatz, hohe Vorschiibe,
zum Schrégeintauchen und Kopierfrasen, fir den
Werkzeug- und Formenbau.

DIN ;
1835A 7

Bestell- @D 2999 Abmessungen mm Schnitttiefe Wende-
Nr. ap/max. schneidplatte
mm @ dh6 L H mm
1201 8 110,00 12 92 45 0,3 RC 08
1202 8 117,50 12 110 62 0,3 RC 08
1206 10 110,00 12 92 45 04 RC 10
1207 10 117,50 12 110 62 04 RC 10
1208 10 124,50 12 132 85 04 RC 10
1211 12 110,00 12 85 42 0,5 RC 12
1212 12 117,50 16 110 60 0,5 RC 12
1213 12 124,50 16 145 92 0,5 RC 12
1216 16 110,00 20 100 47 0,6 RC 16
1217 16 117,50 16 123 70 0,6 RC 16
1218 16 124,50 20 166 110 0,6 RC 16
1221 20 117,50 25 104 45 0,7 RC 20
1222 20 124,50 20 141 85 0,7 RC 20
1223 20 147,50 25 191 130 0,7 RC 20
1227 25 124,50 25 141 80 0,8 RC 25
1228 25 147,50 32 215 155 0,8 RC 25
1251 8 117,50 12 110 50 0,3 LC 08
1256 10 117,50 12 110 50 0,4 LC 10
1261 12 117,50 12 110 50 0,5 LC 12
1266 16 117,50 16 120 60 0,6 LC16
1271 20 124,50 20 140 75 0,7 LC 20

(280)

Torus-Kopierfraser (Einschraubfraser)

Ausfiihrung: Kopierfraser (Einschraubfréaser), Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Universeller Einsatz zum Kopierfréasen, geeignet zum

Schrageintauchen, fir den Werkzeug- und Formenbau.

Hinweis: Verlangerung fir Einschraubfraser siehe Seite 3/82.

Bestell- @D 2999 Abmessungen mm  Schnitttiefe Wende- Bestell- @D
Nr. ap/max.  schneid- Nr.
mm H M mm platte mm H

1241 8 116,50 30 M6 0,3 RC 08 1281 8 116,50 30 M6
1243 10 116,50 30 M6 04 RC 10 1283 10 116,50 30 M6
1245 12 116,50 30 M8 0,5 RC 12 1285 12 116,50 30 M8
1247 16 116,50 35 M8 0,6 RC 16 1287 16 116,50 35 M8
1249 20 116,50 35 M10 0,7 RC 20 1289 20 116,50 35 M10

(280)

(280)

Ersatzteil fiir Torus-Kopierfraser zylindrisch und Einschraubfraser

@y @ owr @y sy @r o«

Bestell-

2999

Nr. TORX®-Schraube fiir

@8 mm

0065

* VE 10 Stiick

2/192

3,02*
0070 -
0075 -
0080 -
0085 -
0090 -

2999

TORX®-Schraube fiir

@10 mm

343*

2999 2999 2999
TORX®-Schraube fiir TORX®-Schraube fiir TORX®-Schraube fiir
@12 mm @16 mm @20 mm
3,64* - -

- 3,64* -

- - 3,96*

(281) (281) (281)

2999 Abmessungen mm  Schnitttiefe Wende-

ap/max.  schneid-
mm platte
0,3 LC 08
0,4 LC10
0,5 LC12
0,6 LC16
0,7 LC 20

2999
TORX®-Schraube fiir
@25 mm

6,45*
(281)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswendeschneidplatten

Ersatzteil fiir Torus-Kopierfraser zylindrisch und Einschraubfraser

- =P - EegEo
Bestell- 5886 6233
Nr. Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX® Indikator

fiir @ 8 mm fiir @ 8 mm

T8x 60 mm Nem 1,278
0030 5,80 -
0015 - 30,30
0050 - -
0030 - -
0060 - -

(526) (539)

- o

Fraswendeschneidplatte LC fiir Torusfraser

5886

Schraubendreher
fiir TORX®
fiir @ 10 mm
T 15 x 80 mm

5,95

(526)

‘>

% ™

==
6233

Drehmoment-

Indikator

fiir @ 10 mm
Nem 3,0T 15

35,40

(639)

[ =]

5886

Schraubendreher

fir TORX®

fiir @ 12-26 mm
T20x 100 mm

6,05
(526)

3.0, 8
—éLc-F N Rer ooy

Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe

5350 LC 0810 KO3 M U 9135 19,565* Ve m/min. 200-300 - 190-285 - -
fz mm/Z 0,08-0,2 - 0,08-0,2 - - -
ap/mm 0,1-0,6 0,1-0,6 - - -

5353 LC 1010 KO3 M U 9135 20,10* Ve m/min. 190-300 - 180-285 - - -
fz mm/Z 0,08-0,25 - 0,08-0,25 - - -
ap/mm 0,1-0,8 - 0,1-0,8 - - -

5356 LC 1220 KO7 M U 9135 21,30* Ve m/min. 185-300 - 175-285 - - -
fz mm/Z 0,08-0,25 - 0,08-0,25 - - -
ap/mm 0,1-1 0,1-1 = - -

5359 LC 1630 KO7 M U 9135 22,30 Ve m/min. 170-300 - 160-285 - - -
fz mm/Z 0,08-0,3 - 0,08-0,3 - - -
ap/mm 0,1-1,3 - 0,1-1,3 - - -

5362 LC 2040 KO7 M U 9135 25,10* Ve m/min. 165-300 - 155-285 - - -
fz mm/Z 0,08-0,35 - 0,08-0,35 - - -
ap/mm 0,1-1,6 - 0,1-16 =

5380 LC 0806 KO3 F KNH 9110 22,40* Ve m/min. 170-255 - 160-240 - - 30-50

r0,6 mm fz mm/zZ 0,08-0,2 - 0,08-0,2 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,1-0,6 - 0,1-0,6 - - 0,3-1,5

5386 LC 1008 KO3 F KNH 9110 23,00* Ve m/min. 185-300 - 175-285 - - 35-60

r0,8 mm fz mm/Z 0,08-0,25 - 0,08-0,25 - - 0,1-0,2

ap/mm 0,1-0,8 - 0,1-0,8 - - 0,3-15

5392 LC 1210 KO7 FKNH 9110 24,50 Ve m/min. 195-315 - 185-295 - - 35-60
r1,0 mm fz mm/Z 0,08-0,25 - 0,08-0,25 - - 0,1-0,2

ap/mm 0,1-1 - 0,1-1 - - 0,3-1,5

5398 LC 1613 KO7 FKNH 9110 25,50* Ve m/min. 185-315 175-295 35-60

r1,0 mm fz mm/zZ 0,08-0,3 - 0,08-0,3 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,1-1 - 0,1-1 - - 0,3-1,5

5404 LC 2016 KO7 F KNH 9110 29,00* Ve m/min. 185-315 - 175-295 - - 35-60

r1,0 mm fz mm/Z 0,08-0,3 - 0,08-0,3 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,1-1 - 0,1-1 - - 03-1,5

5431 RC 08 M U 9135 18,80* Ve m/min. 190-290 - 180-275 - - -
fz mm/Z 0,1-0,3 - 0,1-0,3 - - -
ap/mm 0,3-2 0,3-2 - - -

5434 RC 10 MU 9135 19,25* Ve m/min. 180-290 - 170-275 - - -
fz mm/Z 0,1-0,33 - 0,1-0,33 - - -
ap/mm 0,3-2,5 - 0,3-2,5 - - -

5437 RC12M U 9135 20,50* Ve m/min. 175-290 - 165-275 - - -
fz mm/Z 0,1-0,35 - 0,1-0,35 - - -
ap/mm 0,4-3 0,4-3 - - -

5440 RC 16 MU 9135 21,30* Ve m/min. 165-280 - 155-265 - - -
fz mm/Z 0,1-0,4 - 0,1-0,4 - - -
ap/mm 0,5-4 - 0,5-4 - - -

5443 RC 20 M U 9135 24,30* Ve m/min. 155-275 - 145-260 - - -
fz mm/Z 0,1-0,5 - 0,1-0,5 - - =
ap/mm 0,6-5 - 0,6-5 - - -

5446 RC 25 M U 9135 33,60* Ve m/min. 150-275 - 140-260 - - -
fz mm/Z 0,1-0,565 - 0,1-0,55 - - -
ap/mm 0,6-6 - 0,6-6 - - -

5449 RC32 MU 9135 46,80* Ve m/min. 140-275 - 130-260 - - -
fz mm/Z 0,1-0,6 - 0,1-0,6 - - -
ap/mm 0,6-8 - 0,6-8 - -

5452 RC 08 FKNH 9110 19,85* Ve m/min. 200-360 - 190-340 - - 40-70
fz mm/Z 0,05-0,3 - 0,05-0,3 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,3-2 - 0,3-2 - - 0,3-1,5

5455 RC 10 FKNH 9110 20,50* Ve m/min. 195-360 - 185-340 - - 35-70
fz mm/Z 0,05-0,33 - 0,05-0,33 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,3-2,5 - 0,3-2,5 - - 0,3-1,5

5458 RC 12FKNH 9110 21,60* Ve m/min. 185-350 - 175-330 - - 35-70
fz mm/Z 0,05-0,35 - 0,05-0,35 - - 0,1-0,2
ap/mm 04-3 0,4-3 - - 0,3-15

5461 RC 16 FKNH 9110 22,50* Ve m/min. 175-345 - 185-325 - - 35-65
fz mm/Z 0,05-0,4 - 0,05-0,4 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,5-4 0,56-4 = - 0,3-1,5

5464 RC 20 FKNH 9110 25,80* Ve m/min. 165-345 - 155-325 - - 30-65
fz mm/Z 0,05-0,5 - 0,05-0,5 - - 0,1-0,2
ap/mm 0,5-5 0,5-5 0,3-15

* VE 10 Stiick (282)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Tauchfraser/ISO-Fraswendeschneidplatte

Aufsteckfraser 90° fiir Aluminiumbearbeitung mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Aufsteckfraser 90°, Werkzeugtrager vernickelt. 0
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. 0 ;j_‘;
7

Anwendung: Geeignet zum Eck-, Plan- und Nutenfrasen sowie zum
Schrageintauchen. Universeller Einsatz im Werkzeug- und Formenbau.

Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden ap/max.
mm @ dH7 ZD1 L mm
1310 50 219,50 3 22 40 56 16 ja VCGT 2205...FA
1315 63 244,00 4 22 50 56 16 ja VCGT 2205...FA
1320 80 293,50 b 27 63 56 16 ja VCGT 2205...FA
(280)

Einschraubfraser 90° fiir Aluminiumbearbeitung mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Kopierfraser 90° (Einschraubfraser), Werkzeugtrager 0
vernickelt. 0 .
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. %o, — H
Anwendung: Geeignet zum Eck-, Plan- und Nutenfrasen sowie zum — -
Schrégeintauchen. Universeller Einsatz im Werkzeug- und Formenbau.
Hinweis: Verlangerung fir Einschraubfréser (siehe Gruppe 3/82). y
' I
Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden ap/max.
mm @ dh6 L H M mm
1325 32 183,00 2 17 71 48 M16 16 ja VCGT 2205...FA
1330 40 209,00 3 17 Al 48 M16 16 ja VCGT 2205...FA

(280)

Ersatzteil fiir Tauchfriaser 90° fiir die Aluminiumbearbeitung mit Innenkiihlung

“s - =

Bestell- 2999 5886
Nr. TORX®-Schraube Schraubendreher
fiir TORX®™
#32-80 mm T20x 100 mm
0190 4,10* -
0060 - 6,05
* VE 10 Stiick (281) (5626)

ISO-Fraswendeschneidplatte fiir die Aluminiumbearbeitung

Ausfithrung: Unbeschichtete, hochglanzpolierte Fraswende-
schneidplatte, zur Vorbeugung von Aufbauschneidenbildung.
Erzielt wird dadurch eine sehr gute Oberflachengiite.

Bestell- Bezeichnung 2999  schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
5480 VCGT 220530 FAL N 9120 15,75* Ve m/min. - - - 45-420 - -
fz mm/Z - - - 0,05-2,5 - -
ap/mm - - - 0,5-16 - -
* VE 10 Stiick (282)

2 / 1 94 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Scheibenfraser

Scheibenfraser ohne Bund

Ausfiithrung: Scheibenfraser mit geschraubten Wendeschneidplatten,
Axialwinkel = 2°30' — Radialwinkel 15°.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Nuten- und Trennfrasen.

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dH7 H S @ d1 mm
1400 80 408,50 8 27 18 4 42 18 SNHQ 1102....
1405 80 408,50 8 27 18 5 42 18 SNHQ 1103....
1410 80 408,50 8 27 18 6 42 18 SNHQ 1203....
1415 80 408,50 8 27 18 8 42 18 SNHQ 1204....
1420 100 508,50 10 32 25 6 48 25 SNHQ 1203....
1425 100 488,00 10 32 25 8 48 25 SNHQ 1204....
1430 100 512,50 10 32 25 10 48 25 SNHQ 1205....
1435 100 508,50 10 32 25 12 48 25 SNHQ 1207....
1440 125 579,00 12 40 31 6 58 Bl SNHQ 1203....
1445 125 597,50 12 40 31 8 58 31 SNHQ 1204....
1450 125 611,00 12 40 31 10 58 31 SNHQ 1205....
1455 125 611,00 12 40 31 12 58 31 SNHQ 1207....
1460 160 675,50 16 40 44 6 58 44 SNHQ 1203....
1465 160 675,50 16 40 44 8 58 44 SNHQ 1204....
1470 160 725,00 16 40 44 10 58 44 SNHQ 1205....
1475 160 725,00 16 40 44 12 58 44 SNHQ 1207....
1480 160 725,00 15 40 44 14 58 44 SNHQ 1207....
1485 200 840,50 18 50 62 6 72 62 SNHQ 1203....
1490 200 861,50 18 50 62 10 72 62 SNHQ 1205....
1495 200 861,50 18 50 62 14 72 62 SNHQ 1207....

(280)

Scheibenfraser mit Bund

Ausfithrung: Scheibenfraser mit geschraubten Wendeschneidplatten, - -
Axialwinkel 2°30' — Radialwinkel 15°. [
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Nuten- und Trennfrasen.

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm Schnitttiefe Wende-
Nr. Schneiden ap/max. schneidplatte
mm @ dH7 H S @d1 mm
1600 63 395,00 6 16 10,5 4 34 10,5 SNHQ 1102....
1610 63 395,00 6 16 10,6 6 34 10,5 SNHQ 12083....
1615 80 439,50 8 22 17,5 5 40 17,5 SNHQ 1103....
1620 80 439,50 8 22 17,5 6 40 17,5 SNHQ 1203....
1625 100 496,00 10 27 23,5 6 48 23,5 SNHQ 1203....
1630 125 551,50 12 40 24,0 6 70 24,0 SNHQ 1203....
1635 160 669,00 16 40 41,0 10 70 41,0 SNHQ 1205....

(280)

Ersatzteil fiir Scheibenfraser mit und ohne Bund

@y wr ey ey wr ad

Bestell- 2999 2999 2999 2999 2999 2999
Nr. TORX"-Schraube TORX"-Schraube TORX®-Schraube TORX"-Schraube TORX"-Schraube TORX"-Schraube
fur WSP SNHQ 1102 fur WSP SNHQ 1103 fir WSP SNHQ 1203 fur WSP SNHQ 1204  fir WSP SNHQ 1205 fur WSP SNHQ 1207

0100 2,91* - - - - -

0105 - 291" - - - -

0110 - - 3.11* - - -

0115 - - = 3.11* - -

0120 - - - - 311 -

0125 - - - - - 3.11*
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (281) (281)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 1 9 5
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Scheibenfraser/Fraswendeschneidplatten

Ersatzteil fiir Scheibenfraser mit und ohne Bund

== =) = e

Bestell- 5886 6233 5886
Nr. Schraubendreher fiir TORX®™ Drehmoment-Indikator Schraubendreher fiir TORX®™
T 9 x 60 mm fiir WSP Nem 1,4 T 9 fiir WSP T 15 x 80 mm fiir WSP
SNHQ 1102-3 SNHQ 1102-3 SNHQ 1203-1207
0035 5,75 - -
0020 - 32,20 -
0050 - - 5,95
0030 - - -
(526) (539) (526)

Fraswendeschneidplatte negativ fiir Scheibenfraser

A

| SN
M
Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. P M
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei
Schnitttiefe
5500 SNHQ 1102AZTN M PMK 9130 13,45* Ve m/min. 220-255 100-125 230-270
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,35 0,2-0,5
ap/mm - - -
5503 SNHQ 1102AZTN M U 9145 13,45* Ve m/min. 165-210 75-100 100-150
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,5 0,2-0,5
ap/mm - - -
5506 SNHQ 1103AZTN M PMK 9130 13,45* Ve m/min. 220-255 230-270 230-270
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,35 0,2-0,5
ap/mm - - -
5509 SNHQ 1103AZTN M U 9145 13,45* Ve m/min. 165-210 75-100 100-150
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,35 0,2-0,5
ap/mm - - -
5512 SNHQ 1203AZTN M PMK 9130 13,90* Ve m/min. 230-270 135-160 215-255
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,3 0,2-0,4
ap/mm - - -
5515 SNHQ 1203 AZTN M U 9145 13,90* Ve m/min. 230-270 135-160 215-255
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,3 0,2-0,4
ap/mm - - -
5518 SNHQ 1204AZTN M PMK 9130 15,05* Ve m/min. 215-265 125-155 200-250
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,3 0,2-0,4
ap/mm - - -
5521 SNHQ 1204AZTN M U 9145 15,05* Ve m/min. 225-255 135-150 210-240
fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,3 0,2-0,4
ap/mm - - _
5524 SNHQ 1205AZTN M PMK 9130 15,85* Ve m/min. 205-255 120-150 190-240
fz mm/Z 0,2-0,5 0,2-0,38 0,2-0,5
ap/mm = - _
5527 SNHQ 1205AZTN M U 9145 15,85* Ve m/min. 210-255 125-150 195-240
fz mm/Z 0,2-0,5 0,2-0,38 0,2-0,5
ap/mm - - _
5530 SNHQ 1207AZTN M PMK 9130 17,10* Ve m/min. 195-250 115-150 185-235
fz mm/Z 0,2-0,5 0,2-0,38 0,2-0,5
ap/mm - - -
5533 SNHQ 1207AZTN M U 9145 17,10* Ve m/min. 205-250 120-150 190-235
fz mm/Z 0,2-0,5 0,2-0,38 0,2-0,5
ap/mm - - -

* VE 10 Stiick (282)

 Peex

6233

Drehmoment-Indikator
Nem 3,0 T 15 fiir WSP
SNHQ 1203-1207

35,40

(539)
N S H
Alu Superleg. Hart

- 30-50 -

— 0’1 -
345-945 45-80 45-50
0,2-04 0,2-0,24 0,1-0,2

- 45-80 -

— 0,2-0,24 -
320-925 40-75 40-50
0,2-04 0,2-0,24 0,1-0,2

- 45-75 -

— 0,2-0,24 -
305-890 40-75 40-50
0,2-0,5 0,2-0,3 0,1-0,2

- 40-75 -

- 0,2-0,3 -
290-875 35-75 35-50
0,2-0,5 0,2-0,3 0,1-0,2

- 40-75 -

- 0,2-0,3 -

2 / 1 96 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



T-Nutenfraser/Wendeschneidplatten

T-Nutenfraser 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: T-Nuten-Schaftfraser 90°, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Frasen von T-Nuten.

DIN
1835B

2 Zerspanung

Abmessungen mm

Bestel- @D 2999 Anzahl
Nr. Schneiden
mm & dh6 D1
1700 25 294,50 2 25 12
1705 32 321,00 2 32 16
1710 40 378,00 4 32 20
(280)

Ersatzteil fur T-Nutenfraser 90° mit Innenkiihlung

@y @ wh

Bestell- 2999 2999
Nr. TORX®-Schraube TORX®-Schraube
ZD 25 mm ZD32+40mm
0050 2,60* -
0005 - 2,70*
0020 - -
0010 = -
0035 - -
0020 - -
* VE 10 Stiick (281) (281)

Wendeschneidplatte 7° positiv

Bestell- Bezeichnung 2999
Nr.
5560 CCMX 060304S M PMK 9130 7.20*
5563 CCMX 08T308S M PMK 9130 8,10*
5566 CCMX 09T308S M PMK 9130 8,25*
* VE 10 Stiick (282)

5886
Schraubendreher
fiir TORX® WSP 06
T7 x60 mm

5,75

(526)

Schnittgeschw.
Vorschub
Schnitttiefe

Ve m/min.
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min.
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min.
fz mm/Z
ap/mm

L

86
98
105

- =P

Raix

Schnitttiefe
ap/max.
| mm
25 1
33 14
41 18

- =

Wende-
schneidplatte

CCMX 0608...
CCMX 08T3...
CCMX 09T3...

ja
ja
ja

o kmLrd

6233 5886 6233
Drehmoment-Indikator Schraubendreher Drehmoment-Indikator
WSP 06 fiir TORX® WSP 08 + 09 WSP 08 + 09
Nem09T7 T9x 60 mm Nem 1,4T9
29,80 - -
- 5,75 -
- - 32,20
(539) (526) (539)
P M N S H
Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
200-280 80-120 140-220 300-650 35-60 -
0,08-0,14 0,08-0,14 0,08-0,14  0,08-0,14  0,05-0,08 -
200-280 80-120 140-220 300-650 35-60 -
0,10-0,16 0,10-0,16 0,10-0,16  0,10-0,16  0,06-0,10 -
200-280 80-120 140-220 300-650 35-60 -
0,10-0,18 0,10-0,18 0,10-0,18 0,10-0,18  0,06-0,12 -

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2/197



2 Zerspanung

Zentrierfraser/Zentrierwendeschneidplatte

Zentrierfraser 45°

Ausfiihrung: Zentrierfraser 45° mit zylindrischem Schaft,
Spitzwinkel 90°.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.
Anwendung: Zum Zentrieren, Fasenfrasen, Kantenfrasen und
V-Nuten.

= ==
el
Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm
Nr. Schneiden
mm @ dh6 L | 11
1750 12 81,90 1 12 90 60 6,5
(280)
Ersatzteil fur Zentrierfraser 45°
Bestell- 2999 5886
Nr. TORX®-Schraube Schraubendreher fiir TORX®
fiir WSP T9x 60 mm
0030 2,70* -
0035 - 5,75
0020 - -
* VE 10 Stiick (281) (526)
Zentrierwendeschneidplatte 15° positiv
Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. P M
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei
Schnitttiefe
5570 SDET 082508 U 9135 15,80* Ve m/min. 120-200 55-80
fz mm/Z 0,2-0,3 0,1-0,2
ap/mm 4 4
* VE 10 Stiick (282)

2/198

DIN
1835B

110-180
0,2-0,3

-
Schnitttiefe IK Wende-
ap/max. schneidplatte
mm
6,5 nein SDET 08...
6233
Drehmoment-Indikator
Nem 1,4T9
32,20
(539)
N S H
Alu Superleg. Hart
250-350 35-55 -
0,2-04 0,1-0,2 -
4 4 -

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fasenfraser 10-80°/Fraswendeschneidplatten

Fasenfraser 10-80° verstellbar

Ausfiihrung: Verstellbarer Fasenfraser mit Zylinderschaft, Werkzeug-
tréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Entgraten und Fasen.

2999

Anzahl
Schneiden

D

mm
25

Bestell-
Nr.
& D min. 1)
5,0
bi5
7,0
11,0
16,0
21,0
23,0

1840 199,00 1

(280)

Ersatzteil fiir Fasenfraser 10-80° verstellbar

«“ o« @

Bestell- 2999 2999 2999
Nr. TORX®-Schraube Spannschraube Kassette
fur WSP 6-Kant fir WSP
0128 2,86* - -
0130 - 1,20* -
0135 - - 31,00
0050 - - =
0030 - - -
0040 - = -
VE 10 Stiick (281) (281) (281)
ISO-Fraswendeschneidplatte 7° positiv
=
—
M
Bestell- Bezeichnung 2968 Schnittgeschw.
Nr. Vorschub
Schnitttiefe
0360 TCGT 16T304 AL N 9020 9,15* Ve m/min.
fzmm/Z
ap/mm
0389 TCMT 16T308 M U 9035 5,85* Ve m/min.
fz mm/Z
ap/mm
* VE 10 Stiick (286)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

DIN
1835 B
1
— —-—
a |
T e— - o
0 o TF '
-
. o
Abmessungen mm IK Wendeschneidplatte
D max. Kr L
31,0 10° 100 nein TCGT/TCMT16T3
31,0 15° nein TCGT/TCMT16T3
29,5 30° nein TCGT/TCMT16T3
29,5 45° nein TCGT/TCMT16T3
28,6 60° nein TCGT/TCMT16T3
26,5 75° nein TCGT/TCMT16T3
26,0 80° nein TCGT/TCMT16T3

- g bR \

k
5886 6233 5840
Schraubendreher Drehmoment- Winkelschrauben-
fiir TORX® Indikator dreher 6-Kant
T15x 80 mm Nem3,0T 15 4 mm
5,95 - -
- 35,40 -
- - 0,25
(526) (539) (528)
m—
AL
] P M N S H
Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
= = = 120-525 = =
= = = 0,1-0,24 = =
= = 0,4-53 = =
80-175 45-105 75-165 120-610 - -
0,08-0,48 0,08-0,36 0,08-0,48  0,08-0,48 - -
0,8-3 0,8-2,3 0,8-3 0,8-3 - -

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Senker fiir Senkkopfschrauben/Fraswendeschneidplatten

Senkfraser zylindrisch

Ausfithrung: Senker zylindrisch, fiir Senkkopfschrauben, Werkzeug- DIN

trager vernickelt. 1835 B

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Aufbohren und Senken.
Bestell- @D 2999 Anzahl Kr Abmessungen mm IK Wende-

Nr. min./max. mm Schneiden schneidplatte
Z D1 @ D2 @ dh6 L 11 M
1800 7 17 173,50 1 45° 16 100 30 M10 nein  TCGT/TCMT 1102...
1805 11 21 175,00 2 45° 16 100 30 M12 nein  TCGT/TCMT 1102...
1810 1 26 177,00 2 45° 16 100 30 M14 nein  TCGT/TCMT 16T3...
1815 12 17 184,00 2 45° 20 100 30 M16 nein  TCGT/TCMT 16T3...
1820 16 31 188,50 2 45° 20 100 30 M18 nein  TCGT/TCMT 16T3...
1825 19 34 188,50 2 45° 20 100 30 M20 nein  TCGT/TCMT 16T3...
(280)

Ersatzteil fiir Senkfraser zylindrisch

Wy @ - w2 M - P e

Bestell- 2999 2999 5886 6233 5886 6233
Nr. TORX®™-Schraube TORX®-Schraube Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fir WSP TC.. 1102.. fiir WSPTC.. 16T3..  fiir TORX® WSP 1102.. Indikator WSP 1102..  fiir TORX® WSP 16T3..  Indikator WSP 16T3..
T8 x 60 mm Nem 1,278 T15x 80 mm Nem 30T 15
0050 2,60* - - - - -
0060 - 3,40* - - - -
0030 - - 5,80 - - -
0015 - - - 30,30 - -
0050 - - - - 5,95 -
0030 - - - - - 35,40
* VE 10 Stiick (281) (281) (526) (539) (526) (539)

ISO-Fraswendeschneidplatte 7° positiv

rilk | H‘"\.
"] [~ - J Py -
e - \l.l o lfr A
M R AL R-EC L-EC
Bestell- Bezeichnung 2968 Schnittgeschw. B M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
0353 TCGT 110204 AL N 9020 8,00* Ve m/min. - - - 125-525 - -
fz mm/Z = = = 0,1-0,24 = =
ap/mm - - - 0,4-3,6 - -
0365 TCGT 16T304 AL N 9020 9,15* Ve m/min. - - - 120-525 - -
fz mm/Z - - - 0,1-0,24 - -
ap/mm - - - 0,4-5,3 - -
0392 TCGT 110202 R EC U 9035 8,10* Ve m/min. 150-195 90-115 140-185 225-680 30-55 -
fz mm/Z 0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-0,12  0,08-0,09 -
ap/mm 0,4-1,6 0,4-1,2 0,4-1,6 0,4-1,6 0,4-1,0 -
0395 TCGT 110202 L EC U 9035 8,10* Ve m/min. 150-195 90-115 140-185 225-680 30-55 -
fz mm/Z 0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-0,12  0,08-0,09 -
ap/mm 0,4-1,6 0,4-1,2 0,4-1,6 0,4-1,6 0,4-1,0 -
0378 TCMT 110204 R PMK 9040 4,54* Ve m/min. 100-170 60-100 95-160 - - -
fz mm/Z 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - - -
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 - - -
0389 TCMT 16T308 M U 9035 5,85* Ve m/min. 80-175 45-105 75-165 120-610 - -
fz mm/z 0,08-0,48 0,08-0,36 0,08-0,48 0,08-0,48 - -
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3 0,8-3 - -

* VE 10 Stiick (286)

2 / 200 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Senker fiir Zylinderkopfschrauben/Fraswendeschneidplatten

Senker fiir Zylinderkopfschrauben mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Senker zylindrisch, fir Zylinderkopfschrauben, Werk- DIN

zeugtrager vernickelt. 1835A

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Aufbohren und Senken. ﬁ 5

= =y &
L :
- [ I-I
Bestell- ZD 2999 Anzahl Abmessungen mm IK Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden
mm @ dh6 L I far
1900 10 107,50 1 12 85 15 M5 nein CCGT/CCMT0602...
1905 1 107,50 1 12 85 15 M6 nein CCGT/CCMT0602...
1910 15 107,50 1 12 85 19 M8 nein CCGT/CCMT0602...
1915 18 112,50 1 16 95 30 M10 nein CCGT/CCMTO9TS...
1920 20 124,00 1 16 95 32 M12 nein CCGT/CCMTO9TS...
1925 24 174,00 1 16 95 32 M14 nein CCGT/CCMTO9TS...
1930 26 174,00 1 16 95 32 M16 nein CCGT/CCMTO9TS...
1935 30 178,00 2 25 110 45 M18 nein CCGT/CCMTO9TS...
1940 33 179,00 2 25 110 45 M20 nein CCGT/CCMTO9TS...
(280)

Ersatzteil fiir Senkfraser fiir Zylinderkopfschrauben

ws  ah

- o

- g

Fai

Bestell- 2999 2999 5886 6233 5886 6233
Nr. TORX®-Schraube TORX®-Schraube Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fir WSP CC..0602.. fir WSP CC..09T3.. fiir TORX® WSP 06 Indikator WSP 06 fiir TORX® WSP 09T3..  Indikator WSP 09T3..
T7 x60 mm NemO9T7 T15x80 mm Nem3,0T 15
0050 2,60* - - - - -
0060 - 3,40* - - = =
0020 - - 5,75 - - -
0010 - - - 29,80 = -
0050 - - = = 5,95 -
0030 - - - - - 35,40
* VE 10 Stiick (281) (281) (526) (539) (526) (5639)
ISO-Fraswendeschneidplatte 7° positiv
& &R
»
— o
e -
CCGT CCMT
AL M
Bestell- Bezeichnung 2968  schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
1130 CCGT 060202 AL N 9020 7.20* Ve m/min. - - 170-715 - -
fz mm/Z - - - 0,06-0,15 - -
ap/mm = = - 0,3-3 = =
1136 CCGT 060204 AL N 9020 6,85* Ve m/min. - - - 135-610 - -
fz mm/Z - - - 0,1-0,3 - -
ap/mm - - - 0,4-35 - -
0127 CCGT 097304 AL N 9020 7.30* Ve m/min. - - 135-610 - -
fz mm/zZ - - - 0,1-0,3 - -
ap/mm - - - 0,4-4,5 - -
0133 CCGT 097308 AL N 9020 7.30* Ve m/min. - - 120-575 - -
fz mm/zZ - - - 0,15-0,6 - -
ap/mm = = - 0.8-5 = =
1118 CCMT 060204 M U 9035 4,01* Ve m/min. 95-160 55-95 90-150 140-560 - -
fz mm/Z 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 0,1-0,3 — —
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 - -
1124 CCMT 060208 M U 9035 4,01* Ve m/min. 100-190 60-110 95-180 150-665 - -
fz mm/zZ 0,1-0,4 0,1-0,3 0,1-0,4 0,1-04 - -
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 - -
0115 CCMT 097304 M U 9035 4,69* Ve m/min. 95-160 55-95 90-150 140-560 - -
fz mm/zZ 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 0,1-0,3 - -
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 - -
0121 CCMT 097308 M U 9035 4,69* Ve m/min. 100-190 60-110 95-180 150-665 - -
fz mm/z 0,1-04 0,1-0,3 0,1-04 0,1-0,4 - =
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 -
* VE 10 Stiick (286)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 20 1
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Aufbohrer/Wendeschneidplatten

Einstellbare Aufbohrer

Ausfiihrung: Fraser zum Aufbohren mit Zylinderschaft, verstellbar.
Schaft ISO 9766 (Weldon), Werkzeugtrager vernickelt. ;f
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. "1: B *_ o |

Anwendung: Zum Aufbohren.

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm IK Wendeschneidplatte
Nr. min./max. mm Schneiden
Z D2 & dh6 L 11
2000 12 15 115,00 1 12 105 30 nein CCGT/CCMT 0602...
2005 15 20 122,00 1 16 110 50 nein CCGT/CCMT 0602...
2010 20 25 125,50 1 20 120 60 nein TCGT/TCMT 1102...
2015 25 30 129,50 1 25 140 70 nein TCGT/TCMT 16T3...
2020 30 35 136,50 1 25 160 90 nein TCGT/TCMT 16T83...
2025 12 15 141,00 1 12 175 30 nein CCGT/CCMT 0602...
2030 15 20 150,00 1 16 175 50 nein CCGT/CCMT 0602...
2035 20 25 154,50 1 20 200 60 nein TCGT/TCMT 1102...
2040 25 30 159,50 1 25 200 70 nein TCGT/TCMT 16T3...
2045 30 35 169,00 1 25 200 90 nein TCGT/TCMT 16T3...

(280)

Ersatzteil fiir einstellbare Aufbohrer

Bestell- 2999 2999 5886 6233 5886 6233
Nr. TORX®-Schraube TORX®-Schraube Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fir WSP fur WSP fiir TORX® Indikator fiir TORX® Indikator
CC..06/TC11... TC..16T3... WSP 06-11 WSP 06-11 WSP 16T3.. WSP 16T3..
T7 x60 mm Nem 09 T7 T15x80 mm Nem 3,0T 15
0050 2,60* - - - - -
0060 - 3,40* - - - -
0020 - - 5,75 - - -
0010 - - - 29,80 - -
0050 - - - - 5,95 -
0030 - - - - - 35,40
* VE 10 Stiick (281) (281) (526) (539) (526) (539)

ISO-Wendeschneidplatte

—_—
i -]
[r———

B — o
cmm——
CC.-M CC..-AL M R AL
Bestell- Bezeichnung 2968 Schnittgeschw. P M N S H
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
Schnitttiefe
1136 CCGT 060204 AL N 9020 6,85* Ve m/min. - - - 135-610 - -
fz mm/Z - - - 0,1-0,3 - -
ap/mm - - - 0,4-3,5 - -
0359 TCGT 110204 AL N 9020 7.65* Ve m/min. - - - 125-525 - -
fzmm/Z = = = 0,1-0,24 - -
ap/mm - - - 0,4-3,6 - -
0365 TCGT 16T308 AL N 9020 9,15* Ve m/min. - - - 110-490 - -
fz mm/Z - - - 0,15-0,48 - -
ap/mm - - - 0,8-5,3 = =
1118 CCMT 060204 M U 9035 4,01* Ve m/min. 95-160 55-95 90-150 140-560 = =
fz mm/Z 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 0,1-0,3 = =
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 = =
1124 CCMT 060208 M U 9035 4,01* Ve m/min. 100-190 60-110 95-180 150-665 — —
fz mm/Z 0,1-04 0,1-0,3 0,1-0,4 0,1-0,4 - -
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 - -
0374 TCMT 110204 M PMK 9030 4,54* Ve m/min. 135-195 80-115 125-185 - - -
fz mm/Z 0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24 - - —
ap/mm 0,4-2 0,4-1,5 0,4-2 - - -
0378 TCMT 110204 R PMK 9040 4,54* Ve m/min 100-170 60-100 95-160 - - -
fz mm/Z 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - - -
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 - - -
0389 TCMT 16T308 M U 9035 5,85* Ve m/min. 80-175 45-105 75-165 120-610 - -
fz mm/Z 0,08-0,48 0,08-0,36 0,08-0,48 0,08-0,48 - -
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3 0,8-3 - -
* VE 10 Stiick (286)

2 / 202 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fasenfraser/Fraswendeschneidplatten

Fraser 45° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Fasen- und Fréssenker mit zyl. Schaft, Werkzeug-
tréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

—_—=

1835B

DIN

Anwendung: Universeller Einsatz zum Frasen von Fasen,
Senkungen und Entgraten unter 45° Neigungswinkel
sowie Vor- und Riickwartsentgraten.

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen mm
Nr. Schneiden
mm & dh6 L Z D1
0380 8 80,80 1 16 90 20
0385 16 156,50 2 16 110 28
0390 25 170,00 3 25 125 38
(280)
Ersatzteil fiir Fraser 45° mit Innenkiihlung
Bestell- 2999 5886
Nr. TORX®™-Schraube Schraubendreher fir TORX®
T 15 x 80 mm
0030 2,70* -
0035 - 5,75
0020 - -
* VE 10 Stiick (281) (526)
ISO-Fraswendeschneidplatte 18° positiv
- .II E
F M F-KH
Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. P
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei
Schnitttiefe
5042 SOMT 09T304-F KH 9105 7.35* Ve m/min. 115-220 65-130
fz mm/Z 0,08-0,35 0,08-0,26
ap/mm 0,5-8 0,5-6
5045 SOMT 09T304-F PMK 9130 7,35* Ve m/min. 115-215 65-125
fz mm/Z 0,08-0,35 0,08-0,26
ap/mm 0,5-8 0,5-6
5051 SOMT 09T304-M PMK 9130 7.35* Ve m/min. 115-215 65-125
fz mm/z 0,08-0,35 0,08-0,26
ap/mm 0,5-8 0,5-6
5054 SOMT 09T304-M U 9145 7.35* Ve m/min. 110-200 65-120
fz mm/Z 0,08-0,35 0,08-0,26
ap/mm 0,5-8 0,5-6
5060 SOMT 09T304-F U 9145 7.35* Ve m/min. 110-200 65-120
fz mm/Z 0,08-0,35 0,08-0,26
ap/mm 0,5-8 0,5-6

" VE 10 Stiick (282)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

27

42

=
w3

Schnitttiefe IK Wende-

ap/max. schneidplatte

mm

4,5 ja SOMT 09T3...

4,5 ja SOMT 09T3...

4,5 ja SOMT 09T3...

6233
Drehmoment-Indikator
Nem 3,0T 15
32,20
(539)

N 5 H

Alu Superleg. Hart
105-205 170-770 20-65 -
0,08-0,35 0,08-0,35 0,08-0,21 -
0,56-8 0,5-8 0,5-4,8 -
105-200 - = _
0,08-0,35 - - -
0,5-8 = = =
105-200 - - -
0,08-0,35 - - -
0,5-8 = = =
100-190 - 20-60 -
0,08-0,35 - 0,08-0,21 -
0,56-8 - 0,5-4,8 -
100-190 - 20-60 -
0,08-0,35 - 0,08-0,21 -
0,56-8 - 0,5-4,8 -
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2 Zerspanung

Fasenfriaser/Fraswendeschneidplatten

Fasenfraser 15°, 30°, 45° 60° und 75°

Ausfiihrung: Stabiler Fasenfraser, gewahrleistet ruhigen Lauf und
vibrationsarme Zerspanung durch stark positive Schnittgeometrie,
Werkzeugtrager vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Fasen- und Kantenfrasen.

Bestell- ZD 2999 Abmessungen mm zc*
Nr. min./max. mm
@ D1 @ D2 K° @ dH7 H
0700 35 920 483,50 1168 27 50 3
0705 35 87 483,50 30° 27 50 -
0710 35 78 483,50 45° 27 50 -
0715 35 66 483,50 60° 27 50 -
0720 35 45 483,50 75° 22 60 -
* Effektive Z&hnezahl fiir Vorschubrechnung. (280)
Ersatzteil fiir Fasenfraser 15°, 30° 45°, 60°, 75°
Bestell- 2999 5886
Nr. TORX®-Schraube fiir WSP Schraubendreher fir TORX®™
T15x80 mm
0060 3,40* -
0050 - 5,95
0030 - -
* VE 10 Stiick (281) (5286)
ISO-Fraswendeschneidplatte
I -’
M R
Bestell- Bezeichnung 2999 Schnittgeschw. P M
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei
Schnitttiefe
5100 APKT 1604PDR R PMK 9130 8,70* Ve m/min. 145-215 85-125
fz mm/Z 0,2-0,35 0,2-0,26
ap/mm 1-13 1-9,8
5103 APKT 1604PDR R U 9145 8,70* Ve m/min. 145-215 85-125
fz mm/Z 0,2-0,35 0,2-0,26
ap/mm 1-13 1-9,8
5112 APKT 1604PDR M PMK 9130 8,70* Ve m/min. 150-235 90-140
fz mm/Z 0,15-0,3 0,15-0,23
ap/mm 1-13 1-9,8
5115 APKT 1604PDR M U 9145 8,70* Ve m/min. 150-230 90-135
fz mm/Z 0,15-0,3 0,15-0,23
ap/mm 1-13 1-9,8
* VE 10 Stiick (282)
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135-200
0,2-0,35
1-13
135-200
0,2-0,35
1-13
140-220
0,15-0,3
1-13
140-215
0,15-0,3
1-13

B
]
1
Anzahl  Schnitttiefe Wende-
WSP ap/max. schneidplatte
mm
6 8,0 AKPT 16..
- 15,0 AKPT 16..
- 21,5 AKPT 16..
- 26,5 AKPT 16..
- 29,5 AKPT 16..
6233
Drehmoment-Indikator
Nem 3,0T 15
35,40
(539)
N S H
Alu Superleg. Hart
- 25-60 -
- 0,2-0,21 -
- 1-7.8 -
- 25-60 -
- 0,2-0,21 -
- 1-7,8 -
- 30-70 -
- 0,15-0,18 -
- 1-7,8 =
- 30-65 -
- 0,15-0,18 -
- 1-7.8 -

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Vollbohrer-Ubersicht

Wendeschneidplatten-Vollbohrer mit Innenkiihlung 3 x D

Bestell-Nr. Abmessung Fraswendeschneidplatte Katalogseite
2999 5600 - 2999 5785 @ 15-40 mm XPET 05/06/07/09/11/12...  2/206 o
SCET 05/06/07/09/12
=
s
g
&
N
— . - L] N
-
- i A
s

Hinweise zum Einsatz von Wendeschneidplatten-Vollbohrern

Beim Einsatz von Wendeplattenbohrern (Kurzlochbohren) wird ein
Vielfaches an Produktivitat und Wirtschaftlichkeit gegentber HSS-
Spiralbohrern erreicht. Durch die optimale Wahl der Hartmetall-
sorte in Verbindung mit der richtigen Geometrie und Vorschub ist
eine kontrollierte Spanbildung gewébhrleistet.

Voraussetzungen fiir gute Bohrergebnisse wie folgt:

* stabile Einspannung

kurze Auskraglangen, kompakte Bohreraufnahme

richtige Werkzeugpositionierung zur Maschinenspindel

Verwendung von Kiihlschmierstoffen oder Druckluft mit
ausreichendem Druck (Spaneabfiihrung)

Achtung

Beim Bohreraustritt fallt eine Scheibe ab.

Bei rotierenden Werkstiicken besteht Unfallgefahr.
Bitte Schutzvorkehrungen treffen!

Anwendung

¢ universell einsetzbarer WP-Bohrer zum Einsatz auf Dreh-,
Bohr- und Fraszentren

als stehendes und rotierendes Werkzeug horizontal und
vertikal einsetzbar

zylindrischer Schaft mit Spannflache nach ISO 9766
Bohrtiefen bis 3 x D sollten nicht liberschritten werden

 bei konkaver/schrager Werkstiickoberflache sollte der
Vorschub um ca. 30-50 % reduziert werden.
Vorteile

* Bohren mit Wendeschneidplatten — wirtschaftliche Produktion
von Bohrungen oder Durchgangs- und Sacklochbohrungen

sehr gute Zerspanungsleistung bei hohen Schnittgeschwindig-
keiten und Vorschiiben

kein Verlaufen der Bohrachse

richtungsgenaues Bohren

Empfohlene Schnittdaten fiir Wendeplatten-Vollbohrer

Zugfestigkeit HM Schnitt- Z D mm
geschwindig-
keit
Rm N/mm? Sorten Vorschub 15-18,5
<450 Ve m/min. 250-300
f mm/U. 0,05
400- 700 Ve m/min. 230-270
P f mm/U. 0,1
550- 900 Stahl Ve m/min. 180-230
f mm/U. 0,11
900-1200 Ve m/min. 100-180
f mm/U. 0,10
M Ve m/min. 120-200
Rostfrei f mm/U. 0,07
- Ve m/min. 150-240
f mm/U. 0,15
N Ve m/min. -
NE-Metalle f mm/U. =
S Ve m/min. 80-120
Superlegierung f mm/U. 0,07
H Ve m/min. -
Hart f mm/U. —

@D mm @D mm & D mm @D mm
19-22 22,5-27 28-34 35-40
250-300 250-300 250-300 250-300
0,06 0,07 0,08 0,09
231-270 232-270 233-270 234-270
0,12 0,14 0,16 0,18
180-230 180-230 180-230 180-230
0,15 0,18 0,2 0,22
100-180 100-180 100-180 100-180
0,15 0,18 0,2 0,22
120-200 120-200 120-200 120-200
0,09 0,11 0,12 0,13
150-240 150-240 150-240 150-240
0,16 0,18 0,2 0,23
80-120 80-120 80-120 80-120
0,09 0,1 0,11 0,12
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2 Zerspanung

Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Wendeschneidplatten-Vollbohrer 3 x D mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Vollbohrer 3 x D mit Wendeschneidplatten. 0
Zylindrischer Schaft mit gerader Spannflache ISO 9766, 0
Werkzeugtrager vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Vollbohrer horizontal und vertikal, stehend bzw.
rotierend einsetzbar.

- |
|‘:|- 1 " - l =
= |
S S a
g |
12 .
Bestell- @D 2999 Abmessungen Schnitttiefe Radiale Verstellung Wendeschneidplatte
Nr. L I I l @d Zd, 3xD (Mittenversatz)
max. - +
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
5600 15 254,00 136 80 56 49,5 25 45 45 0,3 0,15  XPET/SCET 0502...
5605 155 254,00 138 82 56 51,5 25 45 455 0,35 0,15  XPET/SCET 0502...
5610 16 254,00 139 83 56 53 25 45 48 0,3 0,3 XPET/SCET 0502...
5615 16,5 254,00 141 85 56 55 25 45 49,5 0,35 03 XPET/SCET 0502...
5620 17 254,00 142 86 56 56,5 25 45 51 0,15 0,35 XPET/SCET 0502...
5625 175 254,00 144 88 56 58,5 25 45 52,5 0,15 0,35  XPET0602.../SCET 0502...
5630 18 259,00 145 89 56 60 25 45 54 0,35 0,15  XPET0602.../SCET 0502...
5635 185 270,50 147 91 56 62 25 45 55,5 0,35 0,15 XPET0602.../SCET 0502...
5640 19 270,50 148 92 56 63,5 25 45 57 0,3 0,2 XPET/SCET 0602...
5645 195 270,50 149,5 93,5 56 65 25 45 58,5 0,35 0,2 XPET/SCET 0602...
5650 20 270,50 151 95 56 67 25 45 60 0,3 0,35  XPET/SCET 0602...
5655 205 270,50 152,5 96,5 56 69 25 45 61,5 0,2 0,35  XPET/SCET 0602...
5660 21 270,50 154 98 56 70,5 25 45 63 0,1 0,5 XPET/SCET 0602...
5665 215 270,50 115515 99,5 56 72,5 25 45 64,5 0,35 0,25  XPETO7../SCET0602
5670 22 273,50 157 101 56 74 25 45 66 0,5 0,25  XPETO07../SCET0603
5675 225 273,50 158,5 102,5 56 76 25 45 67,5 0,35 0,4 XPET/SCET 0702...
5680 23 283,50 160 104 56 77,5 25 45 69 0,5 04 XPET/SCET 0702...
5685 235 283,50 162 105,5 56 80 25 45 70,5 0,25 04 XPET/SCET 0702...
5690 24 283,50 163 107 56 81 25 45 72 0,5 0,45  XPET/SCET 0702...
5695 245 283,50 169 108,5 60 81,5 32 50 785 0,35 04 XPET/SCET 0702...
5700 25 283,50 170 110 60 82 32 50 75 0,3 0,5 XPET/SCET 0702...
5705 255 283,50 172 11,5 60 83,5 32 50 76,5 0,2 0,5 XPET/SCET 0702...
5710 26 283,50 173 113 60 85,5 32 50 78 0,2 0,5 XPET/SCET 0702...
5715 26,5 283,50 175 114,5 60 87 32 50 79,5 0,35 0,25  XPET0903.../SCET 0703...
5720 27 303,00 176 116 60 89 32 50 81 0,5 0,2 XPET0903.../SCET 0703...
5725 28 325,00 179 119 60 92,5 32 50 84 0,5 0,35  XPET09083.../SCETO9T3...
5730 29 325,00 182 122 60 96 32 50 87 0,5 045  XPET0903../SCET09T3...
5735 30 325,00 185 125 60 99,5 32 50 90 0,35 0,5 XPET0903.../SCET09T3...
5740 31 325,00 188 128 60 103 32 50 93 0,2 0,5 XPET0903.../SCETO9T3...
5745 32 345,50 199 131 68 102 40 59 96 0,1 0,5 XPET0903.../SCET09T3...
5750 33 345,50 202 134 68 105,5 40 59 99 0,6 04 XPET11T3.../SCETO9T3...
5755 34 345,50 205 137 68 109 40 59 102 0,5 03 XPET11T3.../SCETO9TS3...
5760 35 358,50 208 140 68 112,5 40 59 105 0,5 0,4 XPET11T3.../SCET1204...
5765 36 358,50 211 143 68 116 40 59 108 04 0,5 XPET11T3.../SCET1204...
5770 37 358,50 214 146 68 119,5 40 59 111 0,2 0,5 XPET11T3.../SCET1204...
5775 38 358,50 217 149 68 123 40 59 114 0,1 0,5 XPET11T3.../SCET1204...
5780 39 368,50 220 152 68 126,5 40 59 117 0,5 0,35  XPET12T3.../SCET1204...
5785 40 368,50 223 155 68 130 40 59 120 0,35 0,5 XPET12T3.../SCET1204...

* VE 10 Stiick (283)

2 / 206 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Fraswendeschneidplatte fiir Vollbohrer 3 x D mit Innenkiihlung

o/l o

—— ———

XPET-innen SCET-auf3en -
=
=

Bestell- Bezeichnung 2999 schnittgeschw. P M - N S H §
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart E
Vollbohrer & 15-17 mm N
5800 XPET 0502AP U 9145 8,30* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,05-0,11 0,05-0,08 0,05-0,11 - - -
5818 SCET 050204-UD 9035 8,30* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,05-0,11 0,05-0,08 0,05-0,11 - - -
Vollbohrer & 17,5-18,5 mm
5803 XPET 0602 AP 9145 8,80* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,06-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 - - -
5818 SCET 050204-UD 9035 8,30* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,05-0,11 0,05-0,08 0,05-0,11 - - -
Vollbohrer & 19-21 mm
5803 XPET 0602AP 9145 8,80* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,06-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 - - -
5821 SCET 060204-UD 9035 8,80* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,06-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 - - -
Vollbohrer & 21,5-22 mm
5806 XPET 0703AP 9145 9,35* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,07-0,18 0,07-0,14 0,07-0,18 - - -
5821 SCET 060204-UD 9035 8,80* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,06-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 - - -
Vollbohrer & 22,5-26 mm
5806 XPET 0703AP 9145 9,35* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,07-0,18 0,07-0,14 0,07-0,18 - - -
5824 SCET 070308-UD 9035 9,35* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,07-0,18 0,07-0,14 0,07-0,18 - - -
Vollbohrer & 26,5-27 mm
5809 XPET 0903AP 9145 10,00* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 - - -
5824 SCET 070308-UD 9035 9,35* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,07-0,18 0,07-0,14 0,07-0,18 - - -
Vollbohrer & 28-32 mm
5809 XPET 0903AP 9145 10,00* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 - - -
5827 SCET 09T308-UD 9035 10,00* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 - - -
Vollbohrer @ 33-34 mm
5812 XPET 11T3AP 9145 10,95* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,09-0,22 0,09-0,17 0,09-0,22 - - -
5827 SCET 09T308-UD 9035 10,00* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 - - -
Vollbohrer & 35-38 mm
5812 XPET 11T3AP 9145 10,95* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,09-0,22 0,09-0,17 0,09-0,22 - - -
5830 SCET 120408-UD 9035 12,20* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,09-0,22 0,09-0,17 0,09-0,22 - - -
Vollbohrer & 39-40 mm
5815 XPET 12T3AP 9145 12,20* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,09-0,22 0,09-0,17 0,09-0,22 - - -
5830 SCET 120408-UD 9035 12,20* Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - -
f mm/U. 0,09-0,22 0,09-0,17 0,09-0,22 - - -
* VE 10 Stiick (284)
ﬁ‘llg Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 207
estimmten Ldndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Ersatzteil fiir Wendeschneidplatten-Vollbohrer 3 x D mit Innenkiihlung

@y @y “s ws ws

Bestell- 2999 2999 2999 2999 2999
Nr. Innen/AuRen Innen AuRen Innen/AuRen Innen/AuRen
TORX®-Schraube TORX®™-Schraube TORX®-Schraube TORX®-Schraube TORX®-Schraube
fiir @ 15-17 mm fiir @ 17,5-18,5 mm fiir @ 17,5-18,6 mm fiir @19-21 mm fiir @ 21,5-22 mm
0172 2,49 - 2,49 - -
0174 - 2,60* - 2,60* -
0050 - - - - 2,60*
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (281)
Bestell- 2999 2999 2999 2999
Nr. Innen AulRen Innen/AufRen Innen
TORX™-Schraube TORX®™-Schraube TORX®™-Schraube TORX®-Schraube
fiir @ 22,6-26 mm fiir @ 22,6-26 mm fiir @ 26,6-27 mm fiir & 28-32 mm
0180 2,60* - - -
0183 - 2,70* - -
0005 - - 2,70* 2,70*
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281)
Bestell- 2999 2999 2999 2999
Nr. AulRen Innen/AuRen Innen AulRen
TORX™-Schraube TORX®™-Schraube TORX®-Schraube TORX®-Schraube
fiir @ 28-32 mm fiir & 33-34 mm fiir & 35-40 mm fiir & 35-40 mm
0182 2,70* - - -
0184 - 2,70* 2,70* -
0188 - - - 343"
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281)

e = T e S =

Bestell- 5886 6233 5886 6233
Nr. Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX®™ Indikator fiir TORX®™ Indikator
@ 15-22 mm fiir @ 15-22 mm @ 23-26 mm fiir @ 23-26 mm
T7x60mm Nem09T7 T8x 60 mm Nem1,2T8
0020 5,75 - - -
0010 - 29,80 - -
0030 - - 5,80 -
0015 - - - 30,30
(526) (539) (526) (539)

- P ks = @Ry ke

Bestell- 5886 6233 5886 6233
Nr. Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX®™ Indikator fiir TORX®™ Indikator
@27-32 mm fiir @ 27-32 mm @ 33-40 mm fiir & 33-40 mm
T9x60 mm Nem 1,4T9 T15x80 mm Nem 3,0T 15
0035 5,75 - - -
0020 - 32,20 - -
0050 - - 5,95 -
0030 - - - 35,40
(526) (539) (526) (539)

2 / 208 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehprogramm-Ubersicht

AufRenbearbeitung

Klemmbhalter 95° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv

Bestell-Nr. Typ
2969 5100 - 2969 5125 SCLCR/L

Klemmbhalter 95° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ

Wendeschneidplatten
CCMT/CCGT 09T3...

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2969 5200 - 2969 5215 PCLNR/L CNM. 1204...
i ;.' -
;@ e
2969 5300 - 2969 5335 PWLNR/L WNMG 0604/0804...

Klemmbhalter 93° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv
Bestell-Nr. Typ
2969 5400 - 2969 5425 SDJCR/L

' W y .

Klemmhalter 93° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ

Bestell-Nr. Typ
2969 5500 - 2969 5535 PDJNR/L

A2 M

Klemmbhalter 93° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ

Wendeschneidplatten
DCMT/DCGT 11T3...

Wendeschneidplatten
DNM. 1104/1506...

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2968 0850 - 2968 0865 CKJINR/L KNUX 1604...
l" e
-
Klemmbhalter 90° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2969 5600 - 2969 5615 PTGNR/L TNM. 1604...

Katalogseite
2/220
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Katalogseite
2/226

2/232

Katalogseite
2/222

Katalogseite
2/228

Katalogseite
2/234

Katalogseite
2/231
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2 Zerspanung

Drehprogramm-Ubersicht

AufBenbearbeitung
Klemmbhalter 90° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5650 — 2969 5655 STGCR/L TCGT/TCMT 1102... 2/224
H—u 2969 5660 - 2969 5685 STGCR/L TCGT/TCMT 16T3... 2/224

1
=
Eéé;

Klemmbhalter 45° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5700 - 2969 5715 PSSNR/L SNM. 1204... 2/230

Innenbearbeitung

Bohrstangen 107,5° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5750 - 2969 5795 A..-SDQCR/L DCMT/DCGT 07/11T3... 2/239
2969 5800 - 2969 5805 Set-SDQCR/L DCMT/DCGT 0702... 2/239

. - —

Bohrstangen 95° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5850 - 2969 5905 A..-SCLCR/L CCMT/CCGT 06/09T3... 2/235
2969 5950 - 2969 5960 Set-SCLCR/L CCMT/CCGT 0602... 2/235

. T L

Bohrstangen 95° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 6000 — 2969 6015 A...-PCLNR/L CNM. 1204... 2/246
t g,
K I —
2969 6050 — 2969 6065 A...-PWLNR/L WNMG 0804... 2/250

i
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Drehprogramm-Ubersicht

Bohrstangen 93° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
— 2969 6100 - 2969 6145 A...-SDUCR/L DCMT/DCGT 07/11T3... 2/238
- 2969 6200 - 2969 6220 Set-SDUCR/L DCMT/DCGT 0702... 2/238

il

[ - ee—

2 Zerspanung

Bohrstangen 93° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ, Innenkiihlung
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 6300 - 2969 6305 A...-PDUNR/L DNM. 1506... 2/248

-
. [

S

Bohrstangen 90° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv
Bestell-Nr. Wendeschneidplatten Katalogseite

Typ
2969 6400 — 2969 6405 A...-STFCR/L TCGT/TCMT 1102... 2/242
2969 6410 — 2969 6425 A..-STFCR/L TCGT/TCMT 16T3... 2/242

pl—

Bohrstangen 52° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
. 2969 6500 - 2969 6525 A...-SVJCR/L VBMT/VCMT/VCGT 110.../1604... 2/244
. 2969 6600 — 2969 6620 Set-SVJCR/L VBMT/VCMT/VCGT 110... 2/244

| Y o —
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Z Zerspanung

Schneidstoffe zum Drehen nach ISO-Norm 513

Pswh M Roswe Kows

Austenitische und
ferritische, rostfreie Stahle

Hitzebestandige und
warmfeste Stahle

Nichtmagnetische und
verschleilRfeste
Stahle (X12CrNi188)
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H Hartwerkstoffe

gehartete (vergiitete) Stahle

HRC 48-61

gehartete Kokillengiisse
Schalenhartguss
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Sortenbeschreibung Drehwendeschneidplatten

Schlichten und Feinspindeln, bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,

01 beste Zerspanungsverhéltnisse, keine Vibrationen

Drehen und Kopieren bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,
gute Zerspanungsverhaltnisse, bei kleinen bis mittleren
Spanquerschnitten

10

Drehen und Kopieren bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten,

20 flr mittlere bis leicht unglinstige Zerspanungsverhéltnisse

Zahigkeit

Drehen und Planen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten

30 und unglnstigen Zerspanungsverhéltnissen (Schnittunterbrechung)

VerschleiRfestigkeit

Drehen, Ein- und Abstechen bei niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten und sehr ungiinstigen Arbeits-
bedingungen (Schnittunterbrechung)

40

Drehen und Abstechen bei sehr niedrigen Schnittgeschwindigkeiten,
extrem unglnstigen Bearbeitungsbedingungen (starke
Schnittunterbrechungen)

50

90 0 00 0

Hartmetallsorte, beschichtet

PK 9015 AL,0, CVD/PVD-Mehrlagenbeschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K, méglich
auch im M-Bereich, zur Fertig- und Schruppbearbeitung, kontinuierlicher, leicht unterbrochener Schnitt,
hohe Schnittgeschwindigkeiten

PMK 9030 TiCN CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich Gruppen P, M und K, méglich auch im S-Bereich,
zur Fertig- und Schruppbearbeitung, kontinuierlicher, auch unterbrochener Schnitt, mittlere,
bedingt hohe Schnittgeschwindigkeiten

PMK 9040 TiCN CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich Gruppen P, M und K, mdglich auch im S-Bereich,
flir Schruppbearbeitung, ungiinstige Bedingungen, stark unterbrochener Schnitt, niedrige bis
mittlere Schnittgeschwindigkeiten

KNH 9010 TiCN CVD-Beschichtung, universell einsetzbar zum Schlichten in allen Gruppen, fiir Operationen mit
hoher thermischer Belastung, geringe bis mittlere Spantiefen, hohe Schnittgeschwindigkeiten bei
stabilen Bedingungen

U 9035 TiCN CVD-Beschichtung, universell einsetzbar in allen Gruppen, hohe Verschleifestigkeit,
unglinstige Bedingungen, mittlere Schnittgeschwindigkeiten

VA 9040 TiCN CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich Gruppen M und P mdglich auch S.
Fir fertig bis mittlere Bearbeitung von VA Stéhlen, normal unterbrochener Schnitt,
mittlere Schnittgeschwindigkeiten.

Mittlere Bearbeitung VA Geometrie fiir die Bearbeitung von nichtrostendem Stahl. Leicht schneidend.

Auch 1. Wahl bei sehr zéhen Stahlen.

Hartmetallsorte, unbeschichtet

N 9020 Ultrafeinstkorn Unbeschichtete Sorte, Hauptanwendungsbereich Gruppe N, Fein- und Feinstbearbeitung der Gruppen
M und S, bei stabilen Bedingungen, geringe bis mittlere Spantiefen, hochglanzpoliert zur Vorbeugung
von Aufbauschneidenbildung

2/213
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2 Zerspanung

Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Drehwendeschneidplatten - Geometrien und Anwendungen

CCGT, DCGT, TCGT, VCGT NE-Bearbeitung AL Geometrie fiir positive Wendeschneidplatten, speziell fiir die Bearbeitung
von Aluminiumlegierungen, Kunststoffen und Kupferlegierungen.
Spanwinkel geschliffen. Wendeschneidplatten sind hochglanzpoliert,
um Aufbauschneiden vorzubeugen.

CCMT, DCMT, TCMT, VCMT, Schlichtbearbeitung F Geometrie fiir die Schlichtbearbeitung von Stahl, Guss sowie rostfreien

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMG Werkstoffen.

CCMT, DCMT, TCMT, VBMT, VCMT, Mittlere Bearbeitung M Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung, vielseitig einsetzbar.

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMG, Erste Wahl fiir die Fertigbearbeitung von Guss- und Schmiedeteilen mit

KNUX geringem AufmaR.

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMG Schruppbearbeitung R Geometrie fiir die Schruppbearbeitung im Bereich der mittleren und
Rohrbearbeitung. Geeignet fiir hohe Vorschiibe und Schnitttiefen.

CNMG, DNMG, WNMG, Schrupp-Schlichtbearbeitung EC = Easy-Cut (Leichter Schnitt). Geometrie fiir die Schrupp-Schlicht- und

ER-SI/EL-SI mittlere Bearbeitung speziell von Kohlenstoffstahlen, nicht rostenden

Stéhlen und Legierungen auf der Basis von Ni, Co, Fe und Ti.
Besonders geeignet fiir lange, diinne Werkstiicke (Wellen) bei geringen
Schnittkraften (ohne Vibrationen und Rattermarken).

WNMG Schlichtbearbeitung WF = Wipper Feinbearbeitung. Geometrie fiir Fein- und Fertigdrehen im Stahl-
und Gussbereich sowie rostfreie Werkstoffe, bei doppeltem Vorschub als bei
Spanbrecher F- und einem hoheren Schnittdruck von 15-20 %.

CNMG, WNMG Mittlere Bearbeitung WM = Wipper Mittel. Geometrie fiir Fertigdrehen bis mittlere Bearbeitung im
Stahl- und Gussbereich bei doppeltem Vorschub als bei Spanbrecher F- und
einem hoheren Schnittdruck von 15-20 %.

Stechwendeschneidplatten - Geometrien und Anwendungen

LFMX N-F Geometrie universell einsetzbar, leichter Schnitt, erste Wahl fir die Bereiche
P und M sowie S, auch bei unterbrochenem Schnitt.

LFMX N-M Geometrie universell einsetzbar, leichter Schnitt, flr die Bereiche P und K
mit erhéhtem Vorschub, bei leicht unterbrochenem Schnitt.

LFMX SR/SL-SM  Geometrie universell einsetzbar, leichter Schnitt, erste Wahl fiir die Bereiche

P und M sowie S, auch bei unterbrochenem Schnitt, mit Stirnschrége 8° -
Rechts/Links-Ausflihrung, verringert den Restbutzen am Werkstiick.

LCMF F Geometrie flir das Einstechen und Langdrehen in den Bereichen P, M und K.
LCMF MP Geometrie fiir das Einstechen und Kopierdrehen in den Bereichen P, M und K.
Spanstufen-Geometrie € AL F M R VA R/L-EC WF WM
2968 Bezeichnung VE/10 Stiick
. Bestell- ISO-Wendeschneidplatten 7° positiv
[ . Nr.
s 1127 CCGT 060202 AL KNH 9010 9,40 ()
| 1130 CCGT 060202 AL N 9020 7,20 [
1133 CCGT 060204 AL KNH 9010 8,95 o
IP-——'; 1136 CCGT 060204 AL N 9020 6,85 ()
“' 0137 CCGT 09T302 AL KNH 9010 10,05 ()
—— 0139 CCGT 09T302 AL N 9020 7.70 [
— 0124  CCGT 09T304 AL KNH 9010 9,60 °
0127 CCGT 09T304 AL N 9020 7,30 [
0142 CCGT 09T304 R EC U 9035 8,10 [ )
“ 0145 CCGT 09T304 L EC U 9035 8,10 ()
- 0130 CCGT 09T308 AL KNH 9010 9,60 ()
— 0133  CCGT 097308 AL N 9020 7.30 °
0150 CCGT 120404 AL KNH 9010 11,55 ()
a[ 0153 CCGT 120404 AL N 9020 8,65 ()
0156 CCGT 120408 AL KNH 9010 11,55 ()
|
| 0159 CCGT 120408 AL N 9020 8,65 ()
1100 CCMT 060202 F U 9035 4,28 ()
1131 CCMT 060202 F KNH 9010 4,28 ()
1109 CCMT 060202 M PMK 9030 4,01 o
1112 CCMT 060202 M U 9035 4,28 [}
1140 CCGT 060204 R EC U 9035 6,85 [
1143 CCGT 060204 L EC U 9035 6,85 [
1106 CCMT 060204 F U 9035 4,01 ()
1137 CCMT 060204 F KNH 9010 4,01 ()
| ﬁ 1115 CCMT 060204 M PMK 9030 4,01 [}
1118 CCMT 060204 M U 9035 4,01 [ )
— 1107 CCMT 060208 M PK 9015 4,28 o
1121 CCMT 060208 M PMK 9030 4,01 [}
1124 CCMT 060208 M U 9035 4,01 o
0104 CCMT 09T304 M PK 9015 4,96 o
0100 CCMT 09T304 F PMK 9030 4,69 ()
0103 CCMT 09T304 F U 9035 4,69 ()
0112 CCMT 09T304 M PMK 9030 4,69 [}
0115 CCMT 097304 M U 9035 4,69 [ )
0106 CCMT 09T308 F PMK 9030 4,69 ()

2/2 1 4 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Spanstufen-Geometrie € AL F M R VA R/L-EC WF WM
2968  Bezeichnung VE/10 Stiick
— - Bestell- ISO-Wendeschneidplatten 7° positiv
~ &
e 0109 CCMT 09T308 F U 9035 4,69 [
—_— E 0111 CCMT 09T308 M PK 9015 4,96 [
F.—.-_- 0118 CCMT 09T308 M PMK 9030 4,69 [ ]
“. a 0121  CCMT 097308 M U 9035 4,69 °
e 0160 CCMT 120404 F U 9030 6,65 [ )
E=—=— 0163  CCMT 120404 F U 9035 6,65 °
0166 CCMT 120408 F PMK 9030 6,65 [
“ 0169 CCMT 120408 F U 9035 6,65 [ )
0172 CCMT 120408 M PK 9015 7,00 [
= 0175 CCMT 120408 M PMK 9030 6,65 [
1424 DCGT 070202 AL KNH 9010 8,80 [
s il 1427 DCGT 070202 AL N 9020 6,90 [}
.— \/ 1418 DCGT 070204 AL KNH 9010 8,40 )
; 1421 DCGT 070204 AL N 9020 6,55 [}
0327 DCGT 117302 AL KNH 9010 8,90 [
"'-'r 0330 DCGT 117302 AL N 9020 8,10 [}
F 0321 DCGT 117304 AL KNH 9010 8,90 (]
% 0324 DCGT 117304 AL N 9020 8,10 [}
W 0333 DCGT 117308 AL KNH 9010 8,90 [ )
0336 DCGT 117308 AL N 9020 8,10 [}
! 1400 DCMT 070202 F PMK 9030 4,50 [
o 1406 DCMT 070202 M PMK 9030 4,50 [
’ 1409 DCMT 070202 M U 9035 4,50 [
1403 DCMT 070204 F PMK 9030 4,30 [
* 1412 DCMT 070204 M PMK 9030 4,30 [
1415 DCMT 070204 M U 9035 4,30 [
-—
0302 DCMT 11T302 M U 9035 5,75
0300 DCMT 117304 F PMK 9030 5,50 [
0304 DCMT 117304 M PK 9015 5,75 [
0306 DCMT 117304 M PMK 9030 5,50 [
0309 DCMT 117304 M U 9035 5,50 [
0303 DCMT 117308 F PMK 9030 5,50 [ )
0308 DCMT 117308 M PK 9015 5,75 [
0312 DCMT 117308 M PMK 9030 5,50 [
0315 DCMT 11T308 M U 9035 5,50 [
0318 DCMT 117312 M PMK 9030 5,50 [
0350 TCGT 110202 AL KNH 9010 10,10 ()
0353 TCGT 110202 AL N 9020 8,00 [ )
_ 0356 TCGT 110202 AL KNH 9010 9,70 (]
0362 TCGT 16T308 AL KNH 9010 11,90 [
- 0365 TCGT 16T308 AL N 9020 9,15 [ J
0392 TCGT 110202 R EC U 9035 8,10 ([
0395 TCGT 110202 LEC U 9035 8,10 )
il
S 0368 TCMT 110202 F U 9035 4,81 °
- 0371 TCMT 110202 F U 9035 4,54 [
0374 TCMT 110202 M PMK 9030 4,54 [
0380 TCMT 16T304 F U 9035 5,85 [
0383 TCMT 16T308 M PK 9015 6,15 [
1612 VCGT 110304 AL KNH 9010 11,95 [
1615 VCGT 110304 AL N 9020 9,25 [}
4 1636 VCGT 160404 AL KNH 9010 12,55 [
- 1639 VCGT 160404 AL N 9020 9,85 [}
1642 VCGT 160408 AL KNH 9010 12,65 (]
- 1645 VCGT 160408 AL N 9020 9,85 [}
- 1550 VBMT 110204 MU 9035 8,20 [ )
§ 1553 VBMT 160404 MU 9035 9,25 ()
1556 VBMT 160408 MU 9035 9,25 [
‘ 1600 VCMT 110304 F PMK 9030 775 [
1603 VCMT 110304 F U 9035 7,75 [
1606 VCMT 110308 F PMK 9030 7,75 [
1609 VCMT 110308 F U 9035 7.75 [
1618 VCMT 160404 F PMK 9030 8,60 [ )
1621 VCMT 160404 F U 9035 8,60 [
1624 VCMT 160408 F PMK 9030 8,60 [ )
1627 VCMT 160408 F U 9035 8,60 [
1630 VCMT 160412 F PMK 9030 8,60 [
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 2 1 5
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Spanstufen-Geometrie € AL F M R VA R/L-EC WF WM
2968  Bezeichnung VE/10 Stiick
—m— Bestell- ISO-Wendeschneidplatten 0° negativ
I
0498  CNMG 120404 F PK 9015 5,70 °
0500  CNMG 120404 F PMK 9030 5,50 °
] -~ . 0519  CNMG 120404 VA 9040 5,70 °
] pras 0530  CNMG 120404R EC U 9035 5,50 °
0518  CNMG 120404L EC U 9035 5,50 °
0501 CNMG 120408 F PK 9015 5,70 °
0502  CNMG 120408 F PMK 9030 5,50 °
-.-.- rl' 0540  CNMG 120408 VA 9040 5,70 °
0505  CNMG 120408 M PK 9015 5,70 °
0503  CNMG 120408 M PMK 9030 5,50 °
f - 0545  CNMG 120408 M PMK 9040 5,50 °
J 0507  CNMG 120408 R PK 9015 5,70 °
0506  CNMG 120408 R PMK 9030 5,50 °
" 0548  CNMG 120408 R PMK 9040 4,91 °
- 0536  CNMG 120408R EC U 9035 5,50 °
— 0524  CNMG 120408L EC U 9035 5,50 °
0539  CNMG 120408 WM PMK 9030 6,35 °
0513  CNMG 120412 VA 9040 5,90 °
- 0510  CNMG 120412 R PK 9015 5,70 °
0512  CNMG 120412 R PMK 9030 5,90 °
_ 0670 _ DNMG 110404 F PK 9015 6,85 °
‘. H 0673  DNMG 110404 F PMK 9030 6,50 °
& o / 0674  DNMG 110404 VA 9040 6,85 °
0676  DNMG 110408 M PK 9015 6,85 °
0679  DNMG 110408 M PMK 9030 6,50 °
0681 DNMG 110408 VA 9040 6,85 °
J 0682  DNMG 150604 F PK 9015 9,05 °
0700  DNMG 150604 F PMK 9030 8,65 °
. 0725  DNMG 150604 VA 9040 9,05 °
=i 0736  DNMG 150604R EC U 9035 8,65 °
0724  DNMG 150604L EC U 9035 8,65 ° °
Ptz 0702  DNMG 150608 F PK 9015 9,05 °
L B - 0703  DNMG 150608 F PMK 9030 8,65 °
; 0731 DNMG 150608 VA 9040 9,05 °
0704  DNMG 150608 M PK 9015 9,05 °
: 0706  DNMG 150608 M PMK 9030 8,65 °
. / 0708  DNMG 150608 R PK 9015 9,05 °
0712  DNMG 150608 R PMK 9030 8,65 °
0742  DNMG 150608R EC U 9035 8,65 °
0730  DNMG 150608L EC U 9035 8,65 °
0716  DNMG 150612 VA 9040 9,05 °
0709  DNMG 150612 M PMK 9030 8,65 °
0715  DNMG 150612 R PMK 9030 8,65 °
0718  DNMG 150616 R PMK 9030 8,65 °
0953 KNUX 160405R M PMK 9040 7,90 °
= 0959  KNUX 160410R M PMK 9040 7,90 °
=’ 0965  KNUX 160405L M PMK 9040 7,90 °
0971 KNUX 160410L M PMK 9040 7.90 °
0980  KNUX 160415L M PMK 9040 8,25 °
g — 0983  KNUX 160415R M PMK 9040 7,90 °
0553 _ SNMG 120404 F PMK 9030 6,20 °
0559  SNMG 120408 F PMK 9030 6,20 °
0580  SNMG 120408 VA 9040 6,50 °
0562  SNMG 120408 M PK 9015 6,50 °
0565  SNMG 120408 M PMK 9030 6,20 °
0568  SNMG 120408 R PK 9015 6,50 °
0571 SNMG 120408 R PMK 9030 6,20 °
0583  SNMG 120412 VA 9040 6,50 °
0574  SNMG 120412 R PK 9015 6,50 °
0577  SNMG 120412 R PMK 9030 6,20 °

2/ 2 1 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Dreh- und Stechwendeschneidplatten-Ubersicht

2 Zerspanung

Spanstufen-Geometrie € AL F M R VA R/L-EC WF WM
2968  Bezeichnung VE/10 Stiick
Bestell- ISO-Wendeschneidplatten 0° negativ
Nr.
0747 TNMG 160404 F PK 9015 5,90 [ ]
\ A% 0750 TNMG 160404 F PMK 9030 5,75 (]
! L N 0751 TNMG 160404 VA 9040 5,90 ()
T a—— 0752 TNMG 160408 M PK 9015 5,90 [
— = 0756 TNMG 160408 M PMK 9030 5,75 [
%, 0760 TNMG 160408 R PK 9015 5,90 [ ]
‘.. ® 0763  TNMG 160408 VA 9040 5,90 °
== 0762  TNMG 160408 R PMK 9030 5,75 °
0870 WNMG 060404 F PMK 9030 5,50 [ ]
& 0874 WNMG 060404 VA 9040 6,30 [
rf. 1 0879 WNMG 060408 M PMK 9030 5,50 [
= s 0890 WNMG 060408 VA 9040 6,30 ()
E 0888 WNMG 060408 WM PMK 9030 6,30 [
0920 WNMG 080404 F PK 9015 6,55 (]
-d__ 0900 WNMG 080404 F PMK 9030 6,00 [ ]
_ 0925 WNMG 080404 VA 9040 6,55 ()
0924 WNMG 080404 WF PMK 9030 7,25 (]
0926 WNMG 080408 F PK 9015 6,55 [ ]
0903 WNMG 080408 F PMK 9030 6,25 [ ]
ﬁ 0917 WNMG 080408 VA 9040 6,55 [
0928 WNMG 080408 M PK 9015 6,55 [
0930 WNMG 080408 M PMK 9030 6,25 [
‘ : 0932 WNMG 080408 R PK 9015 6,55 [ ]
i 0909 WNMG 080408 R PMK 9030 6,25 [ ]
— 0942 WNMG 080408 R EC U 9035 6,25 [
0940 WNMG 080408 L EC U 9035 6,25 ()
0938 WNMG 080408 WM PK 9015 7,55 [
- 0915 WNMG 080408 WM PMK 9030 7,25 [
E 0919 WNMG 080412 VA 9040 6,55 ()
0944 WNMG 080412 M PK 9015 6,55 [
0906 WNMG 080412 M PMK 9030 6,25 [
0946 WNMG 080412 R PK 9015 6,55 (]
- 0912 WNMG 080412 R PMK 9030 6,25 [ ]
0918 WNMG 080412 WM PMK 9030 7,25 [
Spanstufen-Geometrie € AL F M R VA R/L-EC WF WM
2969  Bezeichnung VE/10 Stiick
Bestell- Einstech- und Abstechwendeplatte
Nr.
@ 3191 LFMX 1.60-0.16N F U 9035 6,30 (]
3197 LFIMX 2.00-0.16N F U 9035 6,00 (]
3200 LFMX 2.00-0.16N M U 9035 6,85 [
3203 LFMX 3.10-0.20N F U 9035 6,00 (]
¢" 3206 LFMX 3.10-0.20N M U 9035 6,85 [
3209 LFMMX 4.10-0.20N F U 9035 6,00 [
h 3212 LFMX 4.10-0.20N M U 9035 6,85 )
3215 LFMX 5.10-0.20N F U 9035 7.25 [ ]
3218 LFMX 5.10-0.20N M U 9035 7.25 [
& 3221 LFMX 3.10-0.20SR MU 9035 6,20 [
3224 LFMX 3.10-0.20SL MU 9035 6,20 [
3227 LFMX 4.10-0.20SR MU 9035 6,20 [
3230 LFMX 4.10-0.20SL MU 9035 6,85 [
3233 LFMX 2.00-0.16SR6 MU 9035 6,30 [
3236 LFMX 2.00-0.16SL6 MU 9035 6,30 [
3239 LFMX 2.00-0.16SR12 MU 9035 6,30 [
3242 LFMX 2.00-0.16SL12 MU 9035 6,30 [
4300 LCMF 130304-F U 9035 15,20 ()
r = 4305 LCMF 130404-F U 9035 15,60 (]
: 4310 LCMF 1303MO-MP U 9035 15,90 [
- 4315 LCMF 1304MO-MP U 9035 15,90 [
4320 LCMF 160304-F U 9035 15,20 [ ]
4325 LCMF 160404-F U 9035 15,60 [ ]
4330 LCMF 160408-F U 9035 15,60 (]
-
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 2 1 7
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Gewindewendeschneidplatten-Ubersicht

€
2969  Bezeichnung VE/10 Stiick
Bestell- ISO-Gewindewendeplatten
Nr. 60° metrisch Vollprofil, AuBenbearbeitung
,. 0206 TN16 EL 100 M U 9035 11,85
0209 TN16 EL 125 M U 9035 11,85
QU 0212 TN16 EL 150 M U 9035 11,85
0215 TN16 EL 175 M U 9035 11,85
0218 TN16 EL 200 M U 9035 11,85
. 0221 TN16 EL 250 M U 9035 11,85
0224 TN16 EL 300 M U 9035 11,85
|
0300 TN16 ER 050 M U 9035 11,85
0303 TN16 ER 075 M U 9035 11,85
0306 TN16 ER 100 M U 9035 11,85
0309 TN16 ER 125 M U 9035 11,85
0312 TN16 ER 150 M U 9035 12,55
0315 TN16 ER 175 M U 9035 11,85
0318 TN16 ER 200 M U 9035 12,55
0321 TN16 ER 250 M U 9035 11,85
0324 TN16 ER 300 M U 9035 11,85
55° WW Vollprofil, AuBenbearbeitung
0500 TN16 ER 080 W U 9035 12,55
0503 TN16 ER 090 W U 9035 12,55
‘ 0506 TN16 ER 100 W U 9035 11,60
0509 TN16 ER 110 W U 9035 11,85
-é 0512 TN16 ER 120 W U 9035 12,55
0515 TN16 ER 140 W U 9035 12,55
0518 TN16 ER 160 W U 9035 12,55
0521 TN16 ER 180 W U 9035 12,55
0524 TN16 ER 190 W U 9035 12,55
0527 TN16 ER 200 W U 9035 12,55
0530 TN16 ER 280 W U 9035 12,55

60° metrisch Vollprofil, Innenbearbeitung

0900  TN11NR 050 M U 9035 11,60

0903  TN11NRO75M U 9035 11,60

= 0906  TN11NR 100 M U 9035 11,60
:. I 0908  TN11NL 100 M U 9035 11,60
0909  TN11NR 125 M U 9035 11,60

0910  TN11NL 125 M U 9035 11,60

0912 TN11NR 150 M U 9035 12,30

P 0913  TN11NL 150 M U 9035 11,60
0915  TN16 NR 050 M U 9035 11,85

a 0918  TN16 NR 075 M U 9035 11,85
0921  TN16 NR 100 M U 9035 11,85

0922  TN16NL 100 M U 9035 11,85

0924  TN16NR 125 M U 9035 11,85

= 0925  TN16NL 125 M U 9035 11,85
0927  TN16NR 150 M U 9035 11,85

—— 0928  TN16NL 150 M U 9035 11,85
0930  TN16NR 175 M U 9035 11,85

0931  TN16NL 175 M U 9035 11,85

0933  TN16 NR 200 M U 9035 11,85

0934  TN16 NL 200 M U 9035 11,85

0936  TN16 NR 250 M U 9035 11,85

0939  TN16 NR 300 M U 9035 11,85

55° WW Vollprofil, Innenbearbeitung

2000  TN11NR 140 W U 9035 12,30

2003  TN11NR 190 W U 9035 12,30

= 2006  TN16 NR 080 W U 9035 12,55

. 2012  TN16 NR 100 W U 9035 12,55
% 2015  TN16 NR 110 W U 9035 11,85
2021  TN16 NR 140 W U 9035 12,55

2024  TN16 NR 160 W U 9035 12,55

2027  TN16 NR 190 W U 9035 12,55

2/ 2 1 8 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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2 Zerspanung

Klemmhalter

ISO-Klemmbhalter 95° SCLCR/L

Ausfiihrung: Klemmhalter fir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Léngs- und Plandrehen.

T 3

'i' T Abb. Rechtsausfiihrung
' The=4]
= 1
v vl |
L
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-
Nr. | schneidplatte
mm L L5 f h;
5100 SCLCR 1616 HO9 57,80 16x16 100 29 20 16 Rechts CCMT/CCGT 09T3...
5105 SCLCL 1616 HO9 57,80 16x16 100 29 20 16 Links CCMT/CCGT 09T83...
5110 SCLCR 2020 K09 63,30 20x 20 125 29 20 20 Rechts CCMT/CCGT 09T83...
5115 SCLCL 2020 K09 63,30 20x 20 125 29 20 20 Links CCMT/CCGT 09T3...
5120 SCLCR 2020 K12 63,30 20x 20 125 29 25 20 Rechts CCMT/CCGT 1204...
5125 SCLCL 2020 K12 63,30 20x 20 125 29 25 20 Links CCMT/CCGT 1204...
(285)
Ersatzteil fiir ISO-Klemmhalter 95° SCLCR/L
Bestell- 2969 2969 2969 2969 2969 2969
Nr. Auflageplatte Auflageplatte Gewindebuchse Gewindebuchse Spannschraube Spannschraube
fiir WSP fiir WSP 6-Kant 6-Kant fir WSP fiir WSP
CCGT/CCMT 09T.. CCGT/CCMT 1204.. CCGT/CCMT 09T.. CCGT/CCMT 1204... CCGT/CCMT 09T3.. CCGT/CCMT 1204..
5033 5,40* - - - - -
5036 - 6,20* - - - -
5057 - - 5,40* - - -
5015 - - - 5,40* - -
5054 - - - - 5,10* -
5018 - - - - - 413"
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (281) (281)
Bestell- 5886 6233 5886 5838 5838
Nr. Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Winkelschraubendreher Winkelschraubendreher
fiir TORX® Indikator fiir TORX® 6-Kant 6-Kant
WSP10+12T15x80mm WSP10+ 12Nm3,0T 15 T20x 100 mm 4 mm 5 mm
0050 5,95 - - - -
0030 - 35,40 - - -
0060 - - 6,05 - -
0040 - - - 0,44 -
0050 - - - - 0,64
(526) (539) (526) (530) (530)
2/220 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

Bestell-
Nr.

0137

0139

0124

0127

0130

0133

0150

0153

0156

0159

0142

0145

0100

0103

0112

0115

0106

0109

0111

0118

0121

0160

0163

0166

0169

0172

0175

* VE 10 Stiick

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

Bezeichnung

CCGT 09T302 AL KNH 9010

CCGT 09T302 AL N 9020

CCGT 09T304 AL KNH 9010

CCGT 09T304 AL N 9020

CCGT 09T308 AL KNH 9010

CCGT 09T308 AL N 9020

CCGT 120404 AL KNH 9010

CCGT 120404 AL N 9020

CCGT 120408 AL KNH 9010

CCGT 120408 AL N 9020

CCGT 09T304 L EC U 9035

CCGT 09T304 R EC U 9035

CCMT 09T304 F PMK 9030

CCMT 09T304 F U 9035

CCMT 097304 M PMK 9030

CCMT 09T304 M U 9035

CCMT 09T308 F PMK 9030

CCMT 09T308 F U 9035

CCMT 09T308 M PK 9015

CCMT 09T308 M PMK 9030

CCMT 09T308 M U 9035

CCMT 120404 F PMK 9030

CCMT 120404 F U 9035

CCMT 120408 F PMK 9030

CCMT 120408 F U 9035

CCMT 120408 M PK 9015

CCMT 120408 M PMK 9030

M M-PK

2968 Schnittgeschw.

10,05*

7,70*

9,60*

7,30*

9,60*

7,30*

11,55*

8,65*

11,55*

8,65"

8,10*

8,10*

4,69*

4,69*

4,69*

4,69*

4,69*

4,69*

4,96*

4,69*

4,69*

6,65*

6,65*

6,65"

6,65"

7,00*

6,65"

(286)

F——-r— e ——
T —_—
U= R

AL-N AL-KNH
P M
Vorschub Stahl Rostfrei
Schnitttiefe
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
fmm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. - -
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min. 135-185 80-110
f mm/U. 0,14-0,3 0,14-0,23
ap/mm 08-20 08-15
Ve m/min. 135-185 80-110
fmm/U. 0,14-03 0,14-0,23
ap/mm 08-20 08-15
Ve m/min. 140-210 80-125
f mm/U. 0,15-0,25 0,15-0,19
ap/mm 0,5-3 0,56-2,3
Ve m/min. 95-170 55-100
fmm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3
Ve m/min. 135-210 80-125
fmm/U. 0,15-0,3 0,15-0,23
ap/mm 1-4 1-3
Ve m/min. 95-160 55-95
f mm/U. 0,1-0,3 0,1-0,23
ap/mm 1-4 1-3
Ve m/min. 165-240 95-140
f mm/U. 0,15-0,25 0,15-0,19
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3
Ve m/min. 115-195 65-115
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 0,8-3 08-23
Ve m/min. 195-290 -
f mm/U. 0,15-0,5
ap/mm 0,8-3
Ve m/min. 140-250 80-150
fmm/U. 0,15-04 0,15-0,3
ap/mm 1-4 1-3
Ve m/min. 100-190 60-110
fmm/U. 0,1-0,4 0,1-0,3
ap/mm 1-4 1-3
Ve m/min. 140-210 80-125
fmm/U. 0,15-0,25 0,15-0,19
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3
Ve m/min. 95-170  55-100
fmm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3
Ve m/min. 165-240 95-140
f mm/U. 0,15-0,25 0,15-0,19
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3
Ve m/min. 115-195 65-115
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3
Ve m/min. 190-290 -
f mm/U. 0,15-0,5
ap/mm 0,8-4
Ve m/min. 140-250 80-150
f mm/U. 0,15-04 0,15-0,3
ap/mm 1-4 1-3

ER-EC EL-EC
N S
Alu Superleg.
- 195-700 -
0,1-0,15
03-4
- 165-595 -
0,1-0,15
0,3-4
— 155-735 =
0,1-0,3
04-45
- 135-610 -
0,1-0,3
04-45
- 140-700 -
0,15-0,6
0,8-5
- 120-575 -
0,15-0,6
0,8-5
- 150-735 -
0,1-0,3
04-7
- 120-610 -
0,1-0,3
04-7
- 135-700 -
0,15-0,6
0,8-7
- 110-575 -
0,15-0,6
0,8-7
126-175 200-645 25-55
0,14-03 0,24-03 0,14-0,18
0,8-2,0 0,8-2,0 0,8-1,2
125-175 200-645 25-55
0,14-03 0,24-03 0,14-0,18
0,8-2,0 0,8-2,0 0,8-1,2
130-195 - -
0,15-0,25
0,5-3
90-160 - 25-55
0,08-0,25 0,08-0,19
0,5-3 05-2,3
125-195 - -
0,15-0,3
1-4
90-150  140-560 25-55
0,1-0,3 01-03 0,1-023
1-4 1-4 1-3
1565-225 - -
0,15-0,25
0,8-3
105-185 - 25-55
0,08-0,25 0,08-0,25
0,8-3 0,8-3
186-275 - -
0,15-0,6
0,8-3
130-235 - -
0,15-0,4
1-4
95-180  150-665 25-55
0,1-0,4 0,1-04 0,1-0,30
1-4 1-4 1-3
130-195 - -
0,15-0,25
0,5-3
90-160 - 25-55
0,08-0,25 0,08-0,19
0,5-3 05-2,3
155-225 - -
0,15-0,25
0,8-3
105-185 - 25-55
0,08-0,25 0,08-0,19
0,8-3 08-2,3
180-275 - -
0,15-0,6
0,8-4
130-235 - -
0,15-0,4
1-4

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

H
Hart

Eck-
Radius

0,2
0,2
04
04
08
08
04
04
08
08
04
04
04
04
04
04
08
08
0,8
08
08
04
04
08
08
0,8

08

2/221
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2 Zerspanung

Klemmhalter

1ISO-Klemmbhalter 93° SDJCR/L

Ausfiihrung: Klemmbhalter fir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Léangs- und Kopierdrehen.

l‘ﬂﬂ
4[

Bestell-
Nr.

5400
5405
5410
5415
5420
5425

oy 5

L1
L

Bezeichnung 2969
SDJCR 1616 H11 62,30
SDJCL 1616 H11 62,30
SDJCR 2020 K11 62,80
SDJCL 2020 K11 62,80
SDJCR 2525 M11 71,10
SDJCL 2525 M11 71,10

(285)

Schaft-

mm

16 x16
16 x16
20x 20
20x 20
25 x 25
25x 25

Abmessungen mm

L, f
27 20
27 20
27 25
27 25
27 32
27 32

Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 93° SDJCR/L

_y
Bestell- 2969
Nr. Auflageplatte
5039 6,20*
5057 -
5054 -
* VE 10 Stiick (281)
Bestell- 5886
Nr. Schraubendreher
fiir TORX®
T 15 x 80 mm
0050 5,95
0030 -
0040 -
* VE 10 Stiick (526)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

2969

Gewindebuchse
6-Kant

5,40*

(281)

L =

6233

Drehmoment-
Indikator
3,0 Nem Gr. TX 15

35,40

(5639)

b

Abb.: Rechtsausfiihrung

hy

16
16
20
20
25
25

Ausfiihrung

Rechts

Links

Rechts

Links

Rechts

Links

Wende-
schneidplatte

DCMT/DCGT 11T3...
DCMT/DCGT 11T3...
DCMT/DCGT 11T3...
DCMT/DCGT 11T3...
DCMT/DCGT 11T3...
DCMT/DCGT 11T3...

-t

2969

Spannschraube

5,10
(281)

Wink

5838

elschraubendreher
6-Kant 4 mm

0,44
(530)



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

Bestell-

Nr.

0327

0330

0321

0324

0333

0336

0302

0300

0304

0306

0309

0303

0308

0312

0315

0318

* VE 10 Stiick

Bezeichnung

DCGT 117302 AL KNH 9010

DCGT 117302 AL N 9020

DCGT 117304 AL KNH 9010

DCGT 117304 AL N 9020

DCGT 117308 AL KNH 9010

DCGT 11T308 AL N 9020

DCMT 117302 M U 9035

DCMT 117304 F PMK 9030

DCMT 117304 M PK 9015

DCMT 117304 M PMK 9030

DCMT 117304 M U 9035

DCMT 117308 F PMK 9030

DCMT 117308 M PK 9015

DCMT 117308 M PMK 9030

DCMT 117308 M U 9035

DCMT 117312 M PMK 9030

;..

F

8,90*
8,10*
8,90*
8,10*
8,90*
8,10*
5,75*
5,50*
5,75*
5,50*
5,50*
5,60*
5,75*
5,50*
5,50*
5,60*

(286)

=

2968 Schnittgeschw.

Vorschub

Schnitttiefe

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.

f mm/U.
ap/mm

M-PK

il -
wmy Y
AL-N AL-KNH

P M N S
Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart

170-680 -
0,06-0,12
0,3-33
140-575 -
0,06-0,12
0,3-33
140-595 =
0,1-0,24
0,4-33
120-490 -
0,1-0,24
04-33
125-560 -
0,15-0,48
0,8-3,3
105-455 -
0,15-0,48
0,8-3,3
105-175 60-105 95-165 155-610 25-55
0,05-0,120,05-0,090,05-0,12 0,05-0,120,05-0,09
02-2 02-15 02-2 0,2-2
115-170 65-100 105-160 = =
0,156-0,240,15-0,180,15-0,24

05-3 05-23 05-3
160-210 - 150-195 - -
0,15-0,24 0,15-0,24

0,4-2 0,4-2

125-185 75-110 115-175 - -
0,16-0,240,15-0,180,15-0,24
04-2 04-15 04-2
86-1560 50-90 80-140 125-5256 25-55
0,08-0,240,08-0,180,08-0,24 0,08-0,240,08-0,18
04-2 04-15 04-2 04-2 04-15
135-190 80-110 125-180 - -
0,15-0,250,15-0,190,15-0,25

08-3 08-23 08-3
165-230 — 155-215 - —
0,15-0,48 0,15-0,48
0,8-2 0,8-2

110-200 65-120 100-190 - -
0,15-0,480,15-0,360,15-0,48
08-2 08-15 08-2
80-165 45-95 75-1556 120-575 25-55
0,08-0,480,08-0,36 0,08-0,48 0,08-0,48 0,08-0,3
08-2 08-15 08-2 08-2 08-15
95-205 55-120 90-190 - -
0,15-0,7 0,15-0,563 0,15-0,7
2=28 1.2-15 | 1,2-2

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

H

Eck-
Radius
0,2
0,2
04
04
0,8
08
0,2
04
0,4
0,4
04
038
0,8
08
08

1,2

2/223
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2 Zerspanung

Klemmhalter

1ISO-Klemmbhalter 90° STGCR/L

Ausfiihrung: Klemmbhalter fir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Langsdrehen.

j R ol

: Ly Abb. Rechtsausfiihrung

B L
Bestell-  Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-

Nr. | schneidplatte
mm L L, f h,

5650 STGCR 1616 H11 63,60 16x16 100 20 20 16 Rechts TCGT/TCMT 1102..
5655 STGCL 1616 H11 63,60 16x16 100 20 20 16 Links TCGT/TCMT 1102..
5660 STGCR 1616 H16 63,60 16x16 100 20 20 16 Rechts TCGT/TCMT 16T3..
5665 STGCL 1616 H16 63,60 16x16 100 20 20 16 Links TCGT/TCMT 16T3..
5670 STGCR 2020 K16 67,60 20x 20 125 20 25 20 Rechts TCGT/TCMT 16T3..
5675 STGCL 2020 K16 67,60 20x 20 125 20 25 20 Links TCGT/TCMT 16T3..
5680 STGCR 2525 M16 74,90 25 x 25 150 20 32 25 Rechts TCGT/TCMT 16T3..
5685 STGCL 2525 M16 74,90 25 x 25 150 20 32 25 Links TCGT/TCMT 16T3..

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 90° STGCR/L

o

Bestell- 2969
Nr. Auflageplatte
fir WSP TC.. 16T3..
5009 6,05*
5057 -
5027 -
5030 -
* VE 10 Stiick (281)
Bestell- 5886
Nr. Schraubendreher
fiir TORX® WSP 11
T8 x60 mm
0030 5,80
0015 -
0050 -
0030 -
0035 -
(526)
2/224

(639)

(526)

ws

2969 2969
Gewindebuchse Spannschraube
6-Kant fir WSPTC..1102..
5,40* -
- 2,23*
(25;1) (2:31)

6233 5886 6233
Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
Indikator WSP 11 fiir TORX® WSP 16 Indikator WSP 16
Nem 1,2T8 T15x80 mm Nem 2,0T 16

30,30 - -
- 5,95 -
- 35,40

(539)

ws

2969

Spannschraube
flir WSP TC..16T3..

2,32%
(281)

5838

Winkelschrauben-
dreher 6-Kant
4 mm

0,49
(530)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

il y
- o A - - NN
— L — = s
F M M-PK AL-N AL-KNH ER-EC EL-EC
Bestell- Bezeichnung 2968 schnittgeschw. | P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe
0350 TCGT 110202 AL KNH 9010 10,10* Ve m/min. - - - 185-735 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-3,6
0353 TCGT 110202 AL N 9020 8,00* Ve m/min. - - - 155-610 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-3,6
0356 TCGT 110204 AL KNH 9010 9,70* Ve m/min. - - - 150-630 - - 0,4
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-3,6
0359 TCGT 110204 AL N 9020 7,65* Ve m/min. - - - 125-525 - - 04
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 04-3,6
0360 TCGT 16T304 AL N 9020 9,15* Ve m/min. - - - 120-525 - - 04
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-5,3
0362 TCGT 16T308 AL KNH 9010 11,90* Ve m/min. - - - 125-595 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48
ap/mm 0,8-5,3
0365 TCGT 16T308 AL N 9020 Gl Ve m/min. - - - 110-490 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48
ap/mm 0,8-5,3
0392 TCGT 110202 R EC U 9035 8,10* Ve m/min.  150-195 90-115 140-185 225-680 30-55 - 1,6
fmm/U.  0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-1,2 0,08-0,09
ap/mm 04-16 04-12 04-16 04-16 04-1,0
0395 TCGT 110202 L EC U 9035 8,10* Ve m/min.  [150-195 90-115 140-185 225-680 30-55 - 1,6
fmm/U.  0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-1,2 0,08-0,09
ap/mm 04-16 04-12 04-16 04-16 04-1,0
0368 TCMT 110202 F U 9035 4,81* Ve m/min.  100-135 60-80 95-125 - 25-55 - 0,2
fmm/U.  0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-0,09
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3 0,5-1,9
0371 TCMT 110204 F U 9035 4,54* Ve m/min. 85-145 50-85 80-135 - 25-55 - 04
fmm/U.  0,08-0,24 0,08-0,18 0,08-0,24 0,08-0,18
ap/mm 0,56-3 0,56-2,3 0,5-3 0,5-2,3
0374 TCMT 110204 M PMK 9030 4,54* Ve m/min.  135-195 80-115 125-185 - - - 04
fmm/U.  0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24
ap/mm 0,4-2 0,4-1,5 0,4-2
0378 TCMT 110204 R PMK 9040 4,54* Ve m/min.  100-170 60-100 95-160 - - - 04
f mm/U. 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3
0380 TCMT 16T304 F U 9035 5,85* Ve m/min. 85-145 50-85 80-135 — 25-55 — 04
fmm/U.  0,08-0,24 0,08-0,18 0,08-0,24 0,08-0,18
ap/mm 0,56-3 0,56-2,3 0,5-3 0,5-2,3
0383 TCMT 16T308 M PK 9015 6,15* Ve m/min.  165-245 - 155-230 - - - 0.8
fmm/U.  0,15-0,48 0,15-0,48
ap/mm 0,8-3 0,8-3
0386 TCMT 16T308 M PMK 9030 5,85* Ve m/min.  110-215 65-125 100-200 - - - 0,8
fmm/U.  0,15-0,48 0,15-0,36 0,15-0,48
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3
0389 TCMT 16T308 M U 9035 5,85* Ve m/min. 80-175 45-105 75-165 120-610 25-55 - 0,8
fmm/U.  0,08-0,48 0,08-0,36 0,08-0,48 0,08-0,480,08-0,35
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3 08-3 08-23
* VE 10 Stiick (286)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 2 2 5
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Klemmhalter

1ISO-Klemmbhalter 95° PCLNR/L

Ausfiihrung: Klemmbhalter fir Wendeschneidplatten 0° negativ,
Kniehebelspannung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Léngs- und Plandrehen.

“\
£
S
<

-

Abb.: Rechtsausfiihrung
L. . =]

Bestell-  Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-

Nr. | schneidplatte

mm L L, f h,
5200 PCLNR 2020 K12 57,20 20x 20 125 29 25 20 Rechts CNMG 1204...
5205 PCLNL 2020 K12 57,20 20x 20 125 29 25 20 Links CNMG 1204...
5210 PCLNR 2525 M12 62,40 25 x 25 150 29 32 25 Rechts CNMG 1204...
5215 PCLNL 2525 M12 62,40 25 x 25 150 29 32 25 Links CNMG 1204...
(285)

Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 95° PCLNR/L

:!

¢ A

)

Bestell- 2969 2969 2969 2969 5850
Nr. Auflageplatte Rohrstift Kniehebel Spannschraube Schliissel 6-Kant
4 x 100 mm
5036 6,20* - - - -
5051 - 3.11* - - -
5075 - - 11,10 - -
5063 - - = 4,62* _
0030 - = = = 1,74
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (528)

2/226

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

i

Bestell-

Nr.

0498

0500

0519

0530

0518

0501

0502

0540

0505

0503

0506

0545

0507

0548

0536

0524

0539

0513

0510

0512

* VE 10 Stiick

* R-EC... fiir Klemmhalter = Rechtsausfiihrung

** L-EC...

F F-PK M

Bezeichnung

CNMG 120404 F PK 9015

CNMG 120404 F PMK 9030

CNMG 120404 VA 9040

CNMG 120404R EC U 9035*

CNMG 120404L EC U 9035**

CNMG 120408 F PK 9015

CNMG 120408 F PMK 9030

CNMG 120408 VA 9040

CNMG 120408 M PK 9015

CNMG 120408 M PMK 9030

CNMG 120408 R PMK 9030

CNMG 120408 M PMK 9040

CNMG 120408 R PK 9015

CNMG 120408 R PMK 9040

CNMG 120408 R EC U 9035*

CNMG 120408 L EC U 9035**

CNMG 120408 WM PMK 9030

CNMG 120412 VA 9040

CNMG 120412 R PK 9015

CNMG 120412 R PMK 9030

fiir Klemmhalter = Linksausfiihrung

21

M-PK

2968

5,70*

5,50*

5,70*

5,50*

5,50*

5,70*

5,50*

5,70*

5,70*

5,50*

5,50*

5,50*

5,70*

4,91*

5,50*

5,50*

6,35*

5,90*

5,70*

5,90*

(286)

Schnittgeschw.

Vorschub
Schnitttiefe
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

R-PK
Stahl Rostfrel
215-300 - 200-285
0,15-0,3 0,15-0,3
0,5-3 0,5-3
160-260 95-155 150-245

0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3
05-3 05-23 05-3
205-285 120-170 140-270
0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3
0,5-3 05-3 05-03
135-185 80-110 125-175
0,2-03 0,2-0,23 0,2-0,3
08-5 08-38 08-5
135-185 80-110 125-175
0,2-03 0,2-0,23 0,2-0,3

08-5 08-38 08-5
250-340 - 235-320
0,15-0,35 0,15-0,35

0,8-3 0,8-3

180-295 105-175 170-280
0,15-0,350,15-0,260,15-0,35
08-3 08-23 08-3
235-305 140-180 220-285
0,2-04 02-03 02-04
08-3 08-23 08-3
205-330 - 190-310
0,15-6 0,15-0,6
1-6 1-6
130-295 75-175 120-280
0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
08-6 08-45 0,8-6
145-240 85-140 135-225
0,25-0,6 0,25-0,45 0,25-0,6
2-6 2-4,5 2-6
110-255 65-150 100-240
0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
08-6 08-45 08-6
225-305 - 210-285
0,25-0,6 0,25-0,6
2-6 2-6
125-200 75-120 115-190
0,25-0,6 0,25-0,45 0,25-0,6

2-6 2-4,5 2-6
135-215 80-125 125-200
0,2-05 0,2-038 0,2-05
08-5 08-38 08-5
135-215 80-125 125-200
0,2-05 0,2-0,38 0,2-05
08-5 08-38 08-5
135-295 - 125-280
0,15-0,6 0,15-0,6
0,8-4 0,8-4

240-305 140-180 225-285
0,2-04 02-03 02-04
1.2-35 12-26 1,2-35
230-320 - 215-300
0,25-0,7 0,25-0,7
2-6 2-6
140-250 80-150 130-235
0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7
2-6 2-4,5 2-6

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

AIu Superleg

- 30-75
0,15-0,18
05-1,8
- 40-85
0,15-0,18
05-1,8
200-645 25-55
0,2-0,3 0,2-0,23
0,8-5 0,8-3
200-645 25-55
0,2-0,3 0,2-0,23
0,8-5 0,8-3

- 35-85
0,15-0,21
0,8-1,8
- 45-90
0,2-0,24
0,8-1,8

200-750 25-60
0,2-05 0,2-03
0,8-5 0,8-3
200-750 25-60
0,2-05 0,2-0,3
0,8-5 0,8-3

VA

H
Hart

Eck-
Radius
04
04
04
04
04
0,8
0,8
0,8
0,8
038
038
038
0,8
038
08
038
0,8
1,2
1,2

1.2

2/227
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2 Zerspanung

Klemmbhalter/Drehwendeschneidplatten

1ISO-Klemmbhalter 93° PDJNR/L

Ausfiihrung: Klemmhalter fir Wendeschneidplatten 0° negativ,
Kniehebelspannung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Léangs- und Kopierdrehen.

Wende-
schneidplatte

DNMG 1104...
DNMG 1104...
DNMG 1104...
DNMG 1104...
DNMG 1506...
DNMG 1506...
DNMG 1506...
DNMG 1506...

A

2969
Kniehebel
fir WSP 1104..

6,65"
(281)

5850

Schltssel 6-Kant

1 4 x 100 mm fiir WSP 15

- |
- @\’ -1
Ny - W .
L _‘ e Abb.: Rechtsausfiihrung
L
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Ausflihrung
Nr. |
mm L L, f h;
5500 PDJNR 1616 H11 69,80 16x16 100 29 20 16 Rechts
5505 PDJNL 1616 H11 69,80 16x16 100 29 20 16 Links
5510 PDJNR 2020 K11 69,30 20x 20 125 29 25 20 Rechts
5515 PDJNK 2020 K11 69,30 20x 20 125 29 25 20 Links
5520 PDJNR 2020 K15 69,30 20x 20 125 35 25 20 Rechts
5525 PDJNL 2020 K15 69,30 20x 20 125 35 25 20 Links
5530 PDJNR 2525 M15 74,60 25 x 25 150 39 32 25 Rechts
5535 PDJNL 2525 M15 74,60 25 x 25 150 39 32 25 Links
(285)
Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 93° PDJNR/L
< <> e ¢
Bestell- 2969 2969 2969 2969
Nr. Auflageplatte Auflageplatte Rohrstift Rohrstift
fir WSP 1104.. fir WSP 1506.. fir WSP 1104.. fir WSP 1506..
5003 6,20* - - -
5042 - 6,90* - -
5024 - - 311 -
5051 - - - 3.11*
5072 - - - -
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281)
Bestell- 2969 2969 2969 5850
Nr. Kniehebel Spannschraube Spannschraube Schltssel 6-Kant
fir WSP 15086.. fir WSP 1104.. fir WSP 1506.. 3 x 100 mm fir WSP
5078 11,10 - - -
5060 - 4,13* - -
5063 - - 4,62* -
0015 - - - 1,54
0030 - - - =
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (528)

ISO-Drehwendeschneidplatte

I

M-PK
Bestell- Bezeichnung 2968  schnittgeschw. | P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe
0670 DNMG 110404 F PK 9015 6,85* Ve m/min.  180-240 - 170-225 - - - 04
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,24
ap/mm 0,6-3 0,6-3
0673 DNMG 110404 F PMK 9030 6,50* Ve m/min.  140-210 80-125 130-195 - 25-60 - 04
f mm/U. 0,15-0,240,15-0,180,15-0,24 0,15-0,18
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-1,8
0674 DNMG 110404 VA 9040 6,85* Ve m/min.  170-225 100-135 160-210 - 30-65 - 04
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,180,15-0,24 0,15-0,18
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-1,8
0676 DNMG 110408 R M PK 9015 6,85* Ve m/min.  1856-270 - 175-255 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,48
ap/mm 0,8-3 0,8-3
* VE 10 Stiick (286)
2/228 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.
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Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

Bestell-

Nr.

0679

0681

0682

0700

0725

0736

0724

0702

0703

0731

0704

0706

0708

0712

0742

0730

0716

0709

0715

0718

* VE 10 Stiick

&

F-PK

Bezeichnung
DNMG 110408 R M PMK 9030
DNMG 110408 VA 9040
DNMG 150604 F PK 9015
DNMG 150604 F PMK 9030
DNMG 150604 VA 9040
DNMG 150604R EC U 9035*
DNMG 150604L EC U 9035**
DNMG 150608 F PK 9015
DNMG 150608 F PMK 9030
DNMG 150608 VA 9040
DNMG 150608 M PK 9015
DNMG 150608 M PMK 9030
DNMG 150608 R PK 9015
DNMG 150608 R PMK 9030
DNMG 150608R EC U 9035*
DNMG 150608L EC U 9035**
DNMG 150612 VA 9040
DNMG 150612 M PMK 9030
DNMG 150612 R PMK 9030

DNMG 150616 R PMK 9030

II:;’;"ll',il=;"‘|ll',l-:;”
M M-PK R R-PK R-EC

2968

6,50*

6,85*

9,05*

8,65*

9,05*

8,65*

8,65*

9,05*

8,65*

9,05*

9,05*

8,65*

9,05*

8,65*

8,65*

8,65*

9,05*

8,65*

8,65*

8,65*

(286)

* R-EC... fiir Klemmhalter = Rechtsausfiihrung

** L-EC... fur Klemmbhalter = Linksausfiihrung

Schnittgeschw.
Vorschub
Schnitttiefe
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm
Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

P M
Stahl Rostfrei

1256-235 75-140 115-220
0,15-0,480,15-0,360,15-0,48
08-3 08-23 08-3
185-245 110-145 175-230
0,2-04 02-03 02-04
08-3 08-23 08-3
180-240 - 170-225
0,15-0,24 0,15-0,24
0,6-3 0,5-3
140-210 80-125 130-195
0,15-0,240,15-0,180,15-0,24
05-3 05-23 05-3
170-225 100-135 160-210
0,15-0,24 0,15-0,180,15-0,24
05-3 05-23 05-3
120-145 70-85 110-135
0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24
0,8-45 08-34 08-45
120-145 70-85 110-135
0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24
0,8-45 08-34 08-45

200-270 - 190-255
0,15-0,35 0,15-0,35
0,8-3 0,8-3
140-235 80-140 130-220

0,15-0,350,15-0,260,15-0,35
08-3 08-23 08-3

185-245 110-145 175-230
0,2-04 02-03 0,2-04

08-3 08-23 08-3
175-270 - 165-255
0,15-0,48 0,15-0,48
0,8-4,5 0,8-4,5

120-235 70-140 110-220
0,15-0,480,15-0,360,15-0,48

08-45 08-34 08-5
195-245 - 1856-230
0,25-0,48 0,25-0,48

2-4,5 2-4,5

130-190 75-110 120-180
0,256-0,48 0,25-0,360,25-0,48
2-4,5 2-34 2-4,5
105-175 60-105 95-165
0,2-0,48 0,2-0,36 0,2-0,48
08-45 08-34 08-45
105-175 60-105 95-165
0,2-0,48 0,2-0,36 0,2-0,48
0,8-45 08-34 08-45
190-245 110-145 180-230
0,2-04 02-03 02-04
1,2-35 1,2-26 1,2-35
105-225 60-135 95-210
0,17-0,720,17-0,540,17-0,72
1,2-45 12-34 12-45
115-200 65-120 105-190
0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7
2-45 2-34 2-4,5
115-190 65-110 105-180
0,3-08 03-06 03-08
2-45 2-34 2-4,5

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

L-EC

N S
Alu Superleg.

- 35-70
0,2-0,24
0,8-1,8

- 25-60
0,15-0,18
05-1,8
30-65
0,156—0,18
0,5-1,8
180-505 20-40
0,2-0,24 0,2-0,24
08-45 08-27
180-505 20-40
0,2-0,24 0,2-0,24
08-45 08-27

- 25-70
0,15-0,21
0,8-1,8
35-70
0,2-0,24
0,8-1,8

155-610 20-50
0,2-0,48 0,2-0,29

08-45 0,8-27

1565-610 20-50
0,2-0,48 0,2-0,29

08-45 08-27

- 356-70
0,2-0,24

1,2-2,1

L
VA

H
Hart

Eck-
Radius
0,8
0,8
04
04
04
04
04
0,8
0,8
0,8
08
0.8
08
0,8
0,8

0,8

2/229

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Klemmbhalter/Drehwendeschneidplatten

1ISO-Klemmbhalter 45° PSSNR/L

Ausfiihrung: Klemmbhalter fir Wendeschneidplatten 0° negativ, Kniehebelspannung,
Werkzeugtrager vernickelt. Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Plandrehen.

- @® a
LL@/L —

[
| L

Abb.: Rechtsausfiihrung

I

Bestell-  Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-
Nr. | schneidplatte
mm L Le f h;
5700 PSSNR 2020 K12 57,20 20x 20 125 29 25 20 Rechts SNM.1204..
5705 PSSNL 2020 K12 57,20 20x 20 125 29 25 20 Links SNM.1204..
5710 PSSNR 2525 M12 64,10 25 x 25 150 29 32 25 Rechts SNM.1204..
5715 PSSNL 2525 M12 64,10 25 x 25 150 29 32 25 Links SNM.1204..

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 45° PSSNR/L

D & & o= )

Bestell- 2969 2969 2969 2969 5850
Nr. Auflageplatte Rohrstift Kniehebel Spannschraube Schlissel 6-Kant
fur WSP 4 x 100 mm

5000 6,20* - - - -

5051 - 311 - - -

5075 - - 11,10 - -

5063 - - - 4,62* -

0030 - - - - 1.74

* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (528)
ISO-Drehwendeschneidplatte /@ /@ ' ’ @ ' -
F M-PK M R-PK R VA
Bestell- Bezeichnung 2968 schnittgeschw. | P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe

0553 SNMG 120404 F PMK 9030 6,20* Ve m/min. 160-275 95-165 150-260 - 30-80 - 04
f mm/U. 0,15-0,340,15-0,26 0,15-0,34 0,15-0,2
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-1,8

0559 SNMG 120408 F PMK 9030 6,20* Ve m/min. 185-310 110-185 175-290 - 35-90 - 0,8
f mm/U. 0,15-0,350,15-0,26 0,15-0,35 0,15-0,21
ap/mm 08-3 08-23 08-3 0,8-1,8

0580 SNMG 120408 VA 9040 6,50* Ve m/min.  235-320 140-190 220-300 - 45-95 - 0,8
f mm/U. 0,2-05 0,2-0,38 0,2-0,5 0,2-0,3
ap/mm 08-3 08-23 08-3 0,8-1,8

0562 SNMG 120408 M PK 9015 6,50* Ve m/min.  215-355 - 200-335 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,6
ap/mm 0,8-6 0,8-6

0565 SNMG 120408 M PMK 9030 6,20* Ve m/min. 135-310 80-185 125-290 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
ap/mm 08-6 08-45 08-6

0568 SNMG 120408 R PK 9015 6,50* Ve m/min.  240-320 - 225-300 - - - 08
f mm/U. 0,25-0,6 0,25-6
ap/mm 2-6 2-6

0571 SNMG 120408 R PMK 9030 6,20* Ve m/min. 150-250 90-150 140-235 - - - 0,8
f mm/U. 0,25-0,6 0,25-0,45 0,25-0,6
ap/mm 2-6 2-45 2-6

0583 SNMG 120412 VA 9040 6,50* Ve m/min.  240-320 140-190 225-300 - 45-95 - 1,2
f mm/U. 0,2-05 0,2-0,38 0,2-0,5 0,2-0,3
ap/mm 1,2-35 1,2-26 1,2-35 1,2-2,1

0574 SNMG 120412 R PK 9015 6,50* Ve m/min.  240-340 - 225-320 - - - 1,2
f mm/U. 0,25-0,7 0,25-0,7
ap/mm 2-6 2-6

0577 SNMG 120412 R PMK 9030 6,20* Ve m/min. 150-265 90-155 140-250 - - - 1,2
f mm/U. 0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7
ap/mm 2-6 2-4,5 2-6

* VE 10 Stiick (286)

2/230 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Klemmbhalter/Drehwendeschneidplatten

1ISO-Klemmhalter 90° PTGNR/L

Ausfiihrung: Klemmhalter fir Wendeschneidplatten 0° negativ,
Kniehebelspannung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Langsdrehen.

[ |

| N ]
i i .
ik G. "'. Abb.: Rechtsausfiihrung
{ - ] P
|4
[ L
- X =
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Ausflihrung Wende-
Nr. | schneidplatte
mm L 155 f h,
5600 PTGNR 2020 K16 68,10 20x 20 125 30 25 20 Rechts TNMG1604...
5605 PTGNL 2020 K16 68,10 20x 20 125 30 25 20 Links TNMG1604...
5610 PTGNR 2525 M16 75,60 25 x 25 150 30 32 25 Rechts TNMG1604...
5615 PTGNL 2525 M16 75,60 25x 25 150 30 32 25 Links TNMG1604...

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 90° PTGNR/L

A & A = )

Bestell- 2969 2969 2969 2969 5850
Nr. Auflageplatte Rohrstift Kniehebel Spannschraube Schliissel 6-Kant
3x 100 mm
5045 6,90* - - - -
5024 - SHE - - -
5072 - - 6,65* - -
5060 - - - 413" -
0015 - - - = 1,54
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (528)

ISO-Drehwendeschneidplatte

A% ! A
.--".-h.. : !l._. .-_r!—!\"'! '.
= — =
F F-PK M M-PK R R-PK VA
Bestell- Bezeichnung 2968 schnittgeschw. - P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe
0747 TNMG 160404 F PK 9015 5,90* Ve m/min. 190-255 - 180-240 - - - 04
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,24
ap/mm 0,6-3 0,56-3
0750 TNMG 160404 F PMK 9030 5,75* Ve m/min. 150-220 90-130 140-205 - 30-65 - 04
f mm/U. 0,15-0,240,15-0,180,15-0,24 0,15-0,18
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-1,8
0751 TNMG 160404 VA 9040 5,90* Ve m/min. 180-240 105-140 170-225 - 35-70 - 04
f mm/U. 0,15-0,240,15-0,18 0,15-0,24 0,15-0,18
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-1,8
0752 TNMG 160408 M PK 9015 5,90* Ve m/min. 185-290 - 175-275 - - - 0.8
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,48
ap/mm 0,8-5 0,8-5
0756 TNMG 160408 M PMK 9030 5,75* Ve m/min. 125-250 75-150 115-235 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,480,15-0,360,15-0,48
ap/mm 08-5 08-38 08-5
0760 TNMG 160408 R PK 9015 5,90* Ve m/min. 205-260 - 190-245 - - - 0,8
f mm/U. 0,25-0,48 0,25-0,48
ap/mm 2-5 2-5
0763 TNMG 160408 VA 9040 5,90* Ve m/min. 195-250 115-150 185-235 - 35-75 - 0,8
f mm/U. 0,2-04 02-03 02-04 0,2-0,24
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 1-1,8
0762 TNMG 160408 R PMK 9030 5,75* Ve m/min. 140-200 80-120 130-190 - - - 0,8
f mm/U. 0,25-0,480,25-0,36 0,25-0,48
ap/mm 2-5 2-3,8 2-5
* VE 10 Stiick (286)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 23 1
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Klemmbhalter/Drehwendeschneidplatten

1ISO-Klemmhalter 95° PWLNR/L

Ausfiihrung: Klemmbhalter fir Wende- -

o ;
schneidplatten 0° negativ, Kniehebel- =, 1 =
spannung, Werkzeugtréager vernickelt. ]
Lieferung ohne Wendeschneid- ¢ }.; \‘ ‘ aF o
platten, ohne Schraubendreher. $ g |
Ls - —
Anwendung: Langs- und Plandrehen. - L J et Abb.: Rechtsausfiihrung
Bestell-  Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Ausfithrung Wende-
Nr. | schneidplatte
mm L Le f h;
5300 PWLNR 2020 K06 65,20 20x 20 125 19 25 20 Rechts WNMGO0604...
5305 PWLNL 2020 K06 65,20 20x 20 125 19 25 20 Links WNMGO0604...
5310 PWLNR 2525 M06 69,70 25 x 25 150 19 32 25 Rechts WNMGO0604...
5315 PWLNL 2525 MO06 69,70 25x 25 150 19 32 25 Links WNMG0604...
5320 PWLNR 2020 K08 65,20 20x 20 125 29 25 20 Rechts WNMGO0804...
5325 PWLNL 2020 K08 65,20 20x 20 125 29 25 20 Links WNMGO0804...
5330 PWLNR 2525 M08 69,70 25x 25 150 33 32 25 Rechts WNMGO0804...
5335 PWLNL 2525 M08 69,70 25 x 25 150 33 32 25 Links WNMGO0804...
(285)
Ersatzteil fiir ISO-Klemmhalter 95° PWLNR/L
o~ o~ A
===t e
Bestell- 2969 2969 2969 2969 2969
Nr. Auflageplatte Auflageplatte Rohrstift Rohrstift Kniehebel
ftir WSP 0606.. flir WSP 0804.. flir WSP 0606.. flir WSP 0804.. fiir WSP 0606..
5021 6,90* - - - -
5048 - 7,55* - - -
5024 - - 311 - -
5051 - - - 311 -
5072 - - - - 6,65*
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (281)
Bestell- 2969 2969 2969 5850 5850
Nr. Kniehebel Spannschraube Spannschraube Schliissel 6-Kant Schliissel 6-Kant
fur WSP 0804.. fur WSP 0606.. fur WSP 0804.. 3 x 100 mm fiir WSP 06 4 x 100 mm fir WSP 08
5075 11,10 - - - -
5060 - 413" - - -
5063 - - 4,62* - -
0015 - - - 1,54 -
0030 - - - - 1,74
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (528) (528)
ISO-Drehwendeschneidplatte
- WA - WO - WO - e N
ﬁ _ e III- - -
F-PK M-PK R R-PK WM WM-PK L-EC VA
Bestell- Bezeichnung 2968 schnittgeschw. - P S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrel AIu Superleg. Hart Radius
Schnitttiefe
0870 WNMG 060404 F PMK 9030 5,560* Ve m/min.  160-260 95-155 150-245 - 30-75 - 04
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3 0,15-0,18
ap/mm 05-3 05-23 05-3 05-1,8
0874 WNMG 060404 VA 9040 6,30* Ve m/min.  205-285 120-170 190-270 - 40—85 - 04
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3 0,15-0,18
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-1,8
0879 WNMG 060408 M PMK 9030 5,50* Ve m/min.  135-295 80-175 125-280 - - - 038
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
ap/mm 08-4 08-3 0,8-4
0890 WNMG 060408 VA 9040 6,30* Ve m/min.  235-305 140-180 220-285 - 45-90 - 038
f mm/U. 02-04 02-03 02-04 0,2-0,24
ap/mm 08-3 08-23 08-3 0,8-1,8
0888 WNMG 060408 WM PMK 9030 6,30* Ve m/min.  140-295 - 130-280 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,6
ap/mm 0,8-3 0,8-3
0920 WNMG 080404 F PK 9015 6,55* Ve m/min.  215-300 - 200-285 - - - 04
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,3
ap/mm 0,6-3 0,6-3
* VE 10 Stiick (286)

2/232

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

Ay - WA - WA

Bestell-

Nr.

0900

0925

0924

0926

0903

0917

0928

0930

0932

0909

0942

0940

0938

0915

0919

0944

0906

0946

0912

0918

* VE 10 Stiick

F-PK

Bezeichnung

WNMG 080404 F PMK 9030

WNMG 080404 VA 9040

WNMG 080404 WF PMK 9030

WNMG 080408 F PK 9015

WNMG 080408 F PMK 9030

WNMG 080408 VA 9040

WNMG 080408 M PK 9015

WNMG 080408 M PMK 9030

WNMG 080408 R PK 9015

WNMG 080408 R PMK 9030

WNMG 080408 R EC U 9035

WNMG 080408 L EC U 9035

WNMG 080408 WM PK 9015

WNMG 080408 WM PMK 9030

WNMG 080412 VA 9040

WNMG 080412 M PK 9015

WNMG 080412 M PMK 9030

WNMNG 080412 R PK 9015

WNMG 080412 R PMK 9030

WNMG 080412 WM PMK 9030

M-PK

2968 Schnittgeschw.

6,00*

6,55*

7.25*

6,55*

6,25*

6,55*

6,55*

6,25*

6,55*

6,25*

6,25*

6,25*

7,55*

7.25*

6,55*

6,55*

6,25*

6,55*

6,25*

7.25*

(286)

R-PK

Vorschub

Schnitttiefe
Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.

f mm/U.
ap/mm

WF WM-PK

160-260 95-155 150-245
0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3
05-3 05-23 05-3
205-285 120-170 190-270
0,156-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3

05-3 05-23 05-3
165-270 -  145-255
0,15-0,3 0,15-0,3

0,4-4,4 04-44
250-340 -  235-320
0,15-0,35 0,15-0,35
08-3 08-3

180-295 105-175 170-280
0,15-0,350,15-0,260,15-0,35
08-3 08-23 08-3
220-305 130-180 205-285
0,2-05 0,2-0,38 0,2-05
08-3 08-23 08-3
205-340 - 190-320
0,15-0,6 0,15-0,6
0,8-5,6 0,8-5,6
130-295 75-175 120-280
0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
0,8-56 08-42 08-56
225-305 - 210-285
0,25-0,6 0,25-0,6
2-5,6 2-5,6
145-240 85-140 135-225
0,25-0,6 0,25-0,45 0,25-0,6
2-5,6 2-4,2 2-5,6
135-215 80-125 125-200
0,2-05 0,2-0,38 0,2-0,5
08-5 08-38 08-5
135-215 80-125 125-200
0,2-05 0,2-0,38 0,2-0,5
08-5 08-38 08-5
215-340 - 200-320
0,15-0,6 0,15-0,6
0,8-4 0,8-4
135-295 - 125-280
0,15-0,6 0,15-0,6
0,8-4 0,8-4
230-305 135-180 215-285
0,2-05 0,2-0,38 0,2—0,5
1.2-35 12-26 12-35
205-335 - 190-315
0,17-0,8 0,17-0,8
1,2-5,6 1,2-5,6
125-285 75-170 115-270
0,17-0,8 0,17-0,6 0,17-0,8
1,2-56 1,2-42 1,2-56
235-320 - 220-300
0,25-0,7 0,25-0,7
2-5,6 2-5,6
140-250 80-150 130-235
0,256-0,7 0,25-0,563 0,25-0,7

2-56 32-42 2-56
125-265 - 115-250
0,2-0,9 0,2-0,9

1.2-4 1,.2-4

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

R-

200-750
0,2-0,5
0,8-5
200-750
0,2-0,5
0,8-5

DAY -

i

EC

30-75
0,15-0,18
0,5-1,8
40-85
0,15-0,18
0,5-1,8

35-85
0,15-0,21
0,8-1,8
40-90
0,2-0,3
0,8-1,8

25-60
0,2-0,3
0,8-3
25-60
0,2-0,3
0,8-3

45-90
0,2-0,3
1,2-2,1

e

L-EC

Stahl Rostfrel . Alu Superleg Hart

VA
Eck-

Radius
04
04
04
0,8
0,8
08
0,8
038
0,8
038
038
08
0,8
0,8
1,2
1,2
1.2
1,2
1,2

1.2

2/233

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Klemmbhalter/Kopierwendeschneidplatten

1ISO-Klemmbhalter 93° CKJNR/L

Ausfiihrung: Klemmbhalter fir Wendeschneidplatten 0° negativ,
Spannfingerklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Kopierdrehen.

| T
W f ]
1, T 3 - Ll | E
L ] | ] | ‘-I
. j@ 2 a k\ﬁ Abb.: Rechtsausfiihrung
=il T { 'l—v_—l
Bestell- Bezeichnung 2968 Schaft- Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-
Nr. | schneidplatte
mm L L, f h;
0850 CKJNR 2525 M16 85,50 25 x 25 125 34 25 20 Rechts KNUX 1604...
0855 CKJNL 2525 M16 85,50 25 x 25 125 34 25 20 Links KNUX 1604...
0860 CKJNR 3225 P16 92,40 32x25 150 34 32 25 Rechts KNUX 1604...
0865 CKJNL 3225 P16 92,40 32x25 150 34 32 25 Links KNUX 1604...
(285)
Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 93° CKJNR/L
(]
- N e WY
Bestell- 2968 2968 2968 2968
Nr. Auflageplatte Auflageplatte Rohrstift Feder
Rechts Links
0052 8,00* - - -
0053 - 8,00* - -
0054 - - 1,67* -
0055 - - - 0,53*
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281)
Bestell- 2968 2968 2968 5850
Nr. Spannfinger Spannfinger Spannschraube Schlissel 6-Kant
Rechts Links 4 x 100 mm
0057 21,90 - - -
0058 - 21,90 - -
0059 - - 6,00* -
0030 - - - 1.74
* VE 10 Stiick (281) (281) (281) (528)
ISO-Kopierwendeschneidplatte
Ty
M-R M-L
Bestell- Bezeichnung 2968 Schnittgeschw. P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe
0953 KNUX 160405R M PMIK 9040 7.90* Ve m/min. 130-200 75-120 120-190 _ 25-60 - 0,5
f mm/U. 0,2-0,3 0,2-0,23 0,2-0,3 0,2-0,23
ap/mm 05-48 05-36 05-48 0,5-2,9
0959 KNUX 160410R M PMK 9040 7.90* Ve m/min. 125-230 75-135 115-215 - 25-65 - 1,0
f mm/U. 0,2-0,6 0,2-045 0,2-0,6 0,2-0,36
ap/mm 1-4,8 1-3,6 1-4,8 1-2,9
0983 KNUX 160415R M PMK 9040 7.90* Ve m/min. 120-195 70-115 110-185 - 20-55 - 1,5
f mm/U. 0,3-0,7 0,3-0,53 0,3-0,7 0,3-0,42
ap/mm 1,5-48 15-36 15-48 1,5-2,9
0965 KNUX 160405L M PMK 9040 7.90* Ve m/min. 130-200 75-120 120-190 - 25-60 - 0,5
f mm/U. 0,2-0,3 0,2-0,23 0,2-0,3 0,2-0,23
ap/mm 05-48 05-36 05-48 0,5-2,9
0971 KNUX 160410L M PMK 9040 7.90* Ve m/min. 125-230 75-135 115-215 - 25-65 - 1,0
f mm/U. 0,2-06 0,2-045 0,2-0,6 0,2-0,3
ap/mm 1-4,8 1-3,6 1-4,8 1-2,9
0980 KNUX 160415L M PMK 9040 8,25* Ve m/min. 130-200 75-120 120-190 - 25-60 - 1,5
f mm/U. 0,2-0,3 0,2-0,23 0,2-0,3 0,2-0,23
ap/mm 0,5-5,7 05-43 05-57 0,5-3,4

* VE 10 Stiick (286)

2/234 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Bohrstangen/Bohrstangen-Sets

ISO-Bohrstange 95° A..-SCLCR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

[
i 1 ;?.j
I N !
1118 FF EII'. A
2 ]
: L

|

2 Zerspanung

|
-

-
Abb.: Rechtsausfiihrung
1
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-

Nr. dg7 @D min L f schneidplatte
5850 AO8F SCLCR 06 64,60 8 12 80 6 Rechts CCMT/CCGT 0602...
5855 AOSF SCLCL 06 64,60 8 12 80 6 Links CCMT/CCGT 0602...
5860 A10H SCLCR 06 65,20 10 14 100 7 Rechts CCMT/CCGT 0602...
5865 A10H SCLCL 06 65,20 10 14 100 7 Links CCMT/CCGT 0602...
5870 A12K SCLCR 06 66,80 12 18 125 9 Rechts CCMT/CCGT 0602...
5875 A12K SCLCL 06 66,80 12 18 125 9 Links CCMT/CCGT 0602...
5880 A16M SCLCR 09 75,70 16 22 150 11 Rechts CCMT/CCGT 09T3...
5885 A16M SCLCL 09 75,70 16 22 150 1 Links CCMT/CCGT 09T3...
5890 A20Q SCLCR 09 83,90 20 26 180 13 Rechts CCMT/CCGT 09T83...
5895 A20Q SCLCL 09 83,90 20 26 180 13 Links CCMT/CCGT 09T3...
5900 A25Q SCLCR 09 108,50 25 34 180 17 Rechts CCMT/CCGT 09T3...
5905 A25Q SCLCL 09 108,50 25 34 180 17 Links CCMT/CCGT 09T3...

Bohrstangen-Set 95° A..-SCLCR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fir Wendeschneidplatte 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

D,
ips
)
[ ]
Abb.: Rechtsausfiihrung
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-
Nr. dg7 @ D min. L Ly f schneidplatte
5950  A0608H SCLCR 06 183,50 8 8 100 25 4 Rechts CCMT/CCGT 0602...
A0810J SCLCR 06 10 12 110 32 6
A1012K SCLCR 06 12 14 125 38 7
A1216M SCLCR 06 16 18 150 50 9
5960 AO0608H SCLCL 06 183,50 8 8 100 25 4 Links CCMT/CCGT 0602...
A0810J SCLCL 06 10 12 110 &2 6
A1012K SCLCL 06 12 14 125 38 7
A1216M SCLCL 06 16 18 150 50 9

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Bohrstange 95° A..-SCLCL/R mit Innenkiihlung

s @s - wmp e

- e

Bestell- 2969 2969 5886 6233 5886 6233
Nr. TORX®-Schraube TORX®-Schraube Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fir WSP ftir WSP fiir TORX® Indikator fir TORX® Indikator
CCMT/CCGT 0602... CCMT/CCGT 09T3... CCMT/CCGT 0602... CCMT/CCGT 0602... CCMT/CCGT 09T3... CCMT/CCGT 09T3...
T8 x 60 mm 1,2 N'm TX 8 T15x80 mm 3,0Nm TX 15
5084 2,23* - - - - -
5087 - 2,32* - - - -
0030 - - 5,80 - - -
0015 - = = 30,30 = =
0050 - - - - 5,95 -
0030 = = = = = 35,40
* VE 10 Stiick (281) (281) (526) (539) (526) (539)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 23 5
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte 7° positiv

- =
pr—

1)
3

L — -
— —— —
M M-PK AL-N AL-KNH ER-EC EL-EC
Bestell- Bezeichnung 2968 schnittgeschw. | P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe
1127 CCGT 060202 AL KNH 9010 9,40* Ve m/min. - - - 200-855 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,15
ap/mm 0,3-3
1130 CCGT 060202 AL N 9020 7.20* Ve m/min. - - - 170-715 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,15
ap/mm 0,3-3
1133 CCGT 060204 AL KNH 9010 8,95* Ve m/min. - - - 165-735 - - 0,4
f mm/U. 0,1-0,3
ap/mm 0,4-3,5
1136 CCGT 060204 AL N 9020 6,85" Ve m/min. - - - 135-610 - - 04
f mm/U. 0,1-0,3
ap/mm 0,4-35
0137 CCGT 097302 AL KNH 9010 10,05* Ve m/min. - - - 195-700 - - 0,2
f mm/U. 0,1-0,15
ap/mm 0,3-4
0139 CCGT 097302 AL N 9020 7.70* Ve m/min. - - - 165-595 - - 0,2
f mm/U. 0,1-0,15
ap/mm 0,3-4
0124 CCGT 097304 AL KNH 9010 9,60* Ve m/min. - - - 155-735 - - 04
fmm/U. 0,1-0,3
ap/mm 0,4-4,5
0127 CCGT 097304 AL N 9020 7.30* Ve m/min. - - - 135-610 - - 04
f mm/U. 0,1-0,3
ap/mm 0,4-4,5
0130 CCGT 097308 AL KNH 9010 9,60* Ve m/min. - - - 140-700 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,6
ap/mm 0,8-6
0133 CCGT 09T308 AL N 9020 7.30* Ve m/min. - - - 120-575 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,6
ap/mm 0,8-5
1131 CCMT 060202 F KNH 9010 4,28* Ve m/min. 135-210 80-125 125-195 - - - 0,2

fmm/U.  0,08-0,15 0,08-0,110,08-0,15
ap/mm 05-3 05-23 05-3

1100 CCMT 060202 F U 9035 4,28* Ve m/min. 105-160 60-95 95-150 - 25-55 - 0,2
fmm/U. 0,08-0,15 0,08-0,110,08-0,15 0,08-0,11
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,56-2,3

1109 CCMT 060202 M PMK 9030 4,01* Ve m/min. 135-210 80-125 125-195 - - - 0,2
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3
ap/mm 1-4 1-3 1-4

1112 CCMT 060202 M U 9035 4,28* Ve m/min. 110-150 65-90 100-140 165-525 25-55 - 0,2
f mm/U. 0,1-0,15 0,1-0,11 0,1-0,15 0,1-0,15 0,1-0,11
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 1-2,5

1140 CCGT 060204 R EC U 9035 6,85* Ve m/min.  145-240 85-140 135-225 215-840 25-70 - 04

fmm/U.  0,08-0,25 0,08-0,19 0,08-0,250,08-0,25 0,08-0,15
ap/mm 05=158 05-1,1 1 05-15 [05-15 05-09
1143 CCGT 060204 L EC U 9035 6,85* Ve m/min.  145-240 85-140 135-225 215-840 25-70 - 04
fmm/U.  0,08-0,25 0,08-0,19 0,08-0,250,08-0,25 0,08-0,15
ap/mm 05=1:58 05-1,1 05-15 [05-15 05-09

1103 CCMT 060204 F PMK 9030 4,01* Ve m/min.  140-210 80-125 130-195 - 04
fmm/U.  0,15-0,25 0,15-0,190,15-0,25
ap/mm 05-3 05-23 05-3

1106 CCMT 060204 F U 9035 4,01* Ve m/min.  95-170 55-100 90-160 - 25-55 - 04
fmm/U.  0,08-0,25 0,08-0,190,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,56-2,3

1137 CCMT 060204 F KNH 9010 4,01* Ve m/min. 115-225 65-135 105-210 - - - 0,4
fmm/U.  0,08-0,25 0,08-0,190,08-0,25
ap/mm 05-3 05-23 05-3

1115 CCMT 060204 M PMK 9030 4,01* Ve m/min.  140-250 80-150 130-235 - - - 04
f mm/U. 0,15-0,4 0,15-0,3 0,15-0,4
ap/mm 1-4 1-3 1-4

1118 CCMT 060204 M U 9035 4,01* Vem/min. 95-160 55-95 90-150 140-560 25-55 - 04
f mm/U. 0,1-03 0,1-0,23 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,23
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 1-3

1107 CCMT 060208 M PK 9015 4,28* Ve m/min.  205-290 - 190-275 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,5 0,15-0,5
ap/mm 0,8-2 0,8-2

1121 CCMT 060208 M PMK 9030 4,01* Ve m/min.  140-250 80-150 130-235 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-04 0,15-0,3 0,15-04
ap/mm 1-4 1-3 1-4

* VE 10 Stiick (286)

2/23 6 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte 7° positiv

w A & .

- - T i i
— L L) e ——
F M M-PK AL-N AL-KNH ER-EC EL-EC
Bestell- Bezeichnung 2968 Schnittgeschw. P M N S
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.
Schnitttiefe
1124 CCMT 060208 M U 9035 4,01* Ve m/min.  100-190 60-110 95-180 150-665 25-55
f mm/U. 01-04 01-03 01-04 01-04 0,1-03
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 1-3
0142 CCGT 097304 L EC 9035 8,10* Ve m/min. 135-185 80-110 125-175 200-645 25-55
f mm/U. 0,14-0,3 0,14-0,23 0,14-0,3 0,14-0,3 0,14-0,18
ap/mm 08-2 08-15 08-2 08-2 08-12
0145 CCGT 097304 R EC 9035 8,10* Ve m/min.  135-185 80-110 125-175 200-645 25-55
f mm/U. 0,14-0,3 0,14-0,23 0,14-0,3 0,14-0,3 0,14-0,18
ap/mm 08-2 08-15 08-2 08-2 08-12
0100 CCMT 097304 F PMK 9030 4,69* Ve m/min. 140-210 80-125 130-195 - -
f mm/U. 0,15-0,250,15-0,19 0,15-0,25
ap/mm 05-3 05-23 05-3
0103 CCMT 09T304 F U 9035 4,69* Ve m/min. 95-170 55-100 90-160 - 25-55
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19 0,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-2,3
0104 CCMT 097304 M PK 9015 4,96 Ve m/min.  190-260 - 180-245 - -
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,3
ap/mm 0,4-2 0,4-2
0112 CCMT 097304 M PMK 9030 4,69* Ve m/min.  135-210 80-125 125-195 - -
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3
ap/mm 1-4 1-3 1-4
0115 CCMT 097304 M U 9035 4,69* Ve m/min. 95-160 55-95 90-150 140-560 25-55
f mm/U. 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,23
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 1-3
0106 CCMT 097308 F PMK 9030 4,69* Ve m/min.  165-240 95-140 155-225 - -
f mm/U. 0,15-0,250,15-0,19 0,15-0,25
ap/mm 08-3 08-23 08-3
0111 CCMT 097308 M PK 9015 4,96 Ve m/min.  195-290 - 185-275 - -
f mm/U. 0,15-0,5 0,15-0,5
ap/mm 0,8-3 0,8-3
0109 CCMT 09T308 F U 9035 4,69* Vem/min.  115-195 65-115 105-185 - 25-55
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19 0,08-0,25 0,08-0,25
ap/mm 08-3 08-23 08-3 0,8-3
0118 CCMT 097308 M PMK 9030 4,69* Ve m/min.  140-250 80-150 130-235 = -
f mm/U. 0,15-04 0,15-0,3 0,15-0,4
ap/mm 1-4 1-3 1-4
0121 CCMT 097308 M U 9035 4,69* Ve m/min. 100-190 60-110 95-180 150-665 25-55
f mm/U. 0,1-04 01-03 01-04 0,1-04 0,1-0,30
ap/mm 1-4 1-3 1-4 1-4 0,8-3
* VE 10 Stiick (286)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Bohrstangen/Bohrstangen-Sets

ISO-Bohrstange 93° A..-SDUCR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, 0

Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

i =
-:{]h;JME Pt
" [ - b

Abb.: Rechtsausfiihrung
=
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-

Nr. dg7 @D min f schneidplatte
6100 A10H SDUCR 07 66,80 10 13 100 8 Rechts DCMT/DCGT 0702...
6105 A10H SDUCL 07 66,80 10 13 100 8 Links DCMT/DCGT 0702...
6110 A12K SDUCR 07 77,00 12 18 125 9 Rechts DCMT/DCGT 0702...
6115 A12K SDUCL 07 77,00 12 18 125 9 Links DCMT/DCGT 0702...
6120 A16M SDUCR 07 82,10 16 22 150 11 Rechts DCMT/DCGT 0702...
6125 A16M SDUCL 07 82,10 16 22 150 11 Links DCMT/DCGT 0702...
6130 A20Q SDUCR 11 86,30 20 26 180 13 Rechts DCMT/DCGT 11T3...
6135 A200 SDUCL 11 86,30 20 26 180 13 Links DCMT/DCGT 11T3...
6140 A25Q SDUCR 11 104,50 25 34 180 17 Rechts DCMT/DCGT 11T3...
6145 A25Q SDUCL 11 104,50 25 34 180 17 Links DCMT/DCGT 11T3...

(285)
Bohrstangen-Set 93° A..-SDUCR/L mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.
Anwendung: Innendrehen.
Abb.: Rechtsausfiihrung
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausflihrung Wende-

Nr. dg7 @D min. L L f schneidplatte

6200 AO0810H SDUCR 07 187,00 10 12,5 100 22 7 Rechts DCMT/DCGT 0702...
A1012K SDUCR 07 12 15,6 125 28 9
A1216M SDUCR 07 16 19,5 150 36 11

6220  AO0810H SDUCL 07 187,00 10 12,5 100 22 7 Links DCMT/DCGT 0702...
A1012K SDUCL 07 12 15,5 125 28 9
A1216M SDUCL 07 16 19,5 150 36 1

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Bohrstange 93° A..-SDUCR/L mit Innenkiihlung

@y @ - wPp e - mP e

Bestell- 2969
Nr. TORX®-Schraube
fir WSP
DCMT/DCGT 0702...
5084 2,23*
5087 -
0030 -
0015 -
0050 -
0030 -
* VE 10 Stiick (281)
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2969
TORX®-Schraube
fur WSP
DCMT/DCGT 11T3...

2,32*

5886 6233
Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX® Indikator
DCMT/DCGT 0702... DCMT/DCGT 0702...
T8x60 mm 1,2 Nem TX 8
5,80 -
- 30,30

(526) (639)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind ke

5886 6233
Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX® Indikator
DCMT/DCGT 11T3... DCMT/DCGT 11T3..
T15x80 mm 3,0NmTX 15
5,95 -
- 35,40

(526) (539)

ine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Bohrstangen/Bohrstangen-Sets

Bohrstange 107,5° A..-SDQCR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.
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r L .J Abb.: Rechtsausfiihrung §
- S
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Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-
Nr. dg7 @ D min L i schneidplatte
5750 A12K SDQCR 07 64,00 12 18 125 9 Rechts DCMT/DCGT 0702...
5755 A12K SDQCL 07 64,00 12 18 125 9 Links DCMT/DCGT 0702...
5760 A16M SDQCR 07 65,40 16 22 150 11 Rechts DCMT/DCGT 0702...
5765 A16M SDQCL 07 65,40 16 22 150 1" Links DCMT/DCGT 0702...
5770 A20Q SDQCR 07 74,20 20 26 180 13 Rechts DCMT/DCGT 0702...
5775 A20Q SDQCL 07 74.20 20 26 180 13 Links DCMT/DCGT 0702...
5780 A20Q SDQOCR 11 86,30 20 26 180 13 Rechts DCMT/DCGT 11T3
5785 A20Q SDQCL 11 86,30 20 26 180 13 Links DCMT/DCGT 11T3
5790 A25Q SDQCR 11 104,50 25 34 180 17 Rechts DCMT/DCGT 11T3
5795 A25Q SDQCL 11 104,50 25 34 180 17 Links DCMT/DCGT 11T3

(285)

Bohrstangen-Set 107,5° A.SDQCR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

Abb.: Rechtsausfiihrung

Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausflihrung Wende-
Nr. dg7 @ D min. L L f schneidplatte

5800 A0810H SDQCR 07 198,50 10 12,5 100 22 7 Rechts DCMT/DCGT 0702...
A1012K SDQCR 07 12 15,5 125 28 9
A1216M SDQCR 07 16 19,5 150 36 11

5805  AO0810H SDQCL 07 198,50 10 12,5 100 22 7 Links DCMT/DCGT 0702...
A1012K SDQCL 07 12 15,5 125 28 9
A1216M SDQCL 07 16 19,5 150 36 1"

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Bohrstange 107,5° A..-SDQCR/L mit Innenkiihlung

Bestell- 2969 2969 5886 6233
Nr. TORX®™-Schraube TORX®-Schraube Schraubendreher Drehmoment-
fiir WSP fiir WSP fiir TORX® Indikator
DCMT/DCGT 0702... DCMT/DCGT 11T3... DCMT/DCGT 0702... DCMT/DCGT 0702...
T8x60 mm 1,2 Nem TX 8
5084 2,23* - - -
5087 - 2,32* - -
0030 - - 5,80 -
0015 - - - 30,30
0050 - - - -
0030 - - - -
* VE 10 Stiick (281) (281) (526) (539)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

5886 6233
Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX® Indikator
DCMT/DCGT 11T3... DCMT/DCGT 11T3...
T15x80 mm 3,0N'mTX 15
5,95 -
- 35,40
(526) (5639)
2/239



2 Zerspanung

Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

-
- F-

il o
-'F'

SO

F M M-PK AL-N AL-KNH
Bestell- Bezeichnung 2968 schnittgeschw. P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe

1424 DCGT 070202 AL KNH 9010 8,80* Ve m/min. - - - 185-680 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-2,1

1427 DCGT 070202 AL N 9020 6,90* Ve m/min. - - - 150-575 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-2,1

1418 DCGT 070204 AL KNH 9010 8,40* Ve m/min. - - - 150-595 - - 04
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 04-21

1421 DCGT 070204 AL N 9020 6,55* Ve m/min. - - - 125-490 - - 04
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-2,1

0327 DCGT 117302 AL KNH 9010 8,90* Ve m/min. - - - 170-680 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-3.3

0330 DCGT 117302 AL N 9020 8,10* Ve m/min. - - - 140-575 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-3.3

0321 DCGT 117304 AL KNH 9010 8,90* Ve m/min. - - - 140-595 - - 04
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-33

0324 DCGT 117304 AL N 9020 8,10* Ve m/min. - - - 120-490 - - 04
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-33

0333 DCGT 117308 AL KNH 9010 8,90* Ve m/min. - - - 125-560 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48
ap/mm 0,8-3,3

0336 DCGT 117308 AL N 9020 8,10* Ve m/min. - - - 105-455 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48
ap/mm 08-33

1400 DCMT 070202 F PMK 9030 4,50* Ve m/min. 150-195 90-115 140-185 - - B 0,2
f mm/U. 0,09-0,12 0,09-0,12 0,09-0,12
ap/mm 0,6-2,1 0,5-1,6 0,6-2,1

1406 DCMT 070202 M PMK 9030 4,50* Ve m/min. 170-230 100-135 160-215 - - - 0,2
f mm/U. 0,09-0,12 0,09-0,12 0,09-0,12
ap/mm 0,2-1 0,2-0,8 0,2-1

1409 DCMT 070202 M U 9035 4,50* Ve m/min. 110-175 65-105 100-165 165-610 25-55 - 0,2
f mm/U. 0,05-0,12 0,05-0,09 0,05-0,12 0,05-0,12 0,05-0,09
ap/mm 0,2-1 0,2-0,8 0,2-1 0,2-1 0,2-0,8

1403 DCMT 070204 F PMK 9030 4,30* Ve m/min. 120-170 70-100 110-160 - - - 04
f mm/U. 0,156-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24
ap/mm 0,6-2,1 0,5-1,6 0,56-2,1

1412 DCMT 070204 M PMK 9030 4,30* Ve m/min. 125-185 75-110 115-175 - - - 04
f mm/U. 0,156-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24
ap/mm 0,4-2 04-15 0,4-2

1415 DCMT 070204 M U 9035 4,30* Ve m/min. 85-150 50-90 80-140 125-525 25-55 - 04
f mm/U. 0,08-0,24 0,08-0,18 0,08-0,24 0,08-0,24 0,08-0,18
ap/mm 0,4-2 0,4-1,5 0,4-2 0,4-2 0,4-0,15

0302 DCMT 117302 M U 9035 5,75* Ve m/min. 105-175 60-105 95-165 155-610 25-55 - 0,2
f mm/U. 0,05-0,12 0,05-0,09 0,05-0,12 0,05-0,12 0,05-0,09
ap/mm 0,2-2 0,2-1,5 0,2-2 0,2-2 0,2-1,5

0300 DCMT 117304 F PMK 9030 5,50* Ve m/min. 115-170 65-100 105-160 - - - 0,4
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3

0304 DCMT 117304 M PK 9015 5,75* Ve m/min. 160-210 - 150-195 - - - 04
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,24
ap/mm 0,4-2 0,4-2

0306 DCMT 117304 M PMK 9030 5,50* Ve m/min. 125-185 75-110 115-175 - - - 04
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24
ap/mm 0,4-2 0,4-1,5 0,4-2

0309 DCMT 117304 M U 9035 5,50* Ve m/min. 85-150 50-90 80-140 125-525 25-25 - 04
f mm/U. 0,08-0,24 0,08-0,18 0,08-0,24 0,08-0,24 0,08-0,18
ap/mm 04-2 0,4-1,5 0,4-2 0,4-2 0,4-1,5

0303 DCMT 117308 F PMK 9030 5,50* Ve m/min. 135-190 80-110 125-180 - - - 0.8
f mm/U. 0,156-0,25 0,15-0,19 0,15-0,25
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3

0308 DCMT 117308 M PK 9015 5,75* Ve m/min. 165-230 - 155-215 - - - 08
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,48
ap/mm 0,8-2 0,8-2

0312 DCMT 117308 M PMK 9030 5,50* Ve m/min. 110-200 65-120 100-190 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,36 0,15-0,48
ap/mm 0,8-2 0,8-1,5 0,8-2

0315 DCMT 117308 M U 9035 5,50* Ve m/min. 80-165 45-95 75-1565  120-575 25-55 - 0.8
f mm/U. 0,08-0,48 0,08-0,36 0,08-0,48 0,08-048 0,08-0,3
ap/mm 0,8-2 0,8-1,5 0,8-2 0,8-2 0,8-1,5

0318 DCMT 117312 M PMK 9030 5,50* Ve m/min. 95-205 55-120  90-190 - - - 1,2
f mm/U. 0,15-0,7 0,15-0,563 0,15-0,7
ap/mm 1,2-2 1,2-1,5 1,2-2

*VE 10 Stiick (286)

2/2 40 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.






2 Zerspanung

Bohrstangen

ISO-Bohrstange 90° A..-STFCR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, 0

Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

[
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Abb.: Rechtsausfiihrung
-

Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-

Nr. dg7 & D min. L h f schneidplatte
6400 A16M STFCR 11 75,70 16 22 150 14 11 Rechts TCGT/TCMT 1102...
6405 A16M STFCL 11 75,70 16 22 150 14 11 Links TCGT/TCMT 1102...
6410 A20R STFCR 16 88,60 20 26 200 18 13 Rechts TCGT/TCMT 16T3..
6415 A20R STFCL 16 88,60 20 26 200 18 13 Links TCGT/TCMT 16T3..
6420 A25S STFCR 16 102,00 25 34 250 23 17 Rechts TCGT/TCMT 16T3..
6425 A25S STFCL 16 102,00 25 34 250 23 17 Links TCGT/TCMT 16T3..

Ersatzteil fiir ISO-Bohrstange 90°

“ws

Bestell- 2969 2969
Nr. Spannschraube Spannschraube
fur WSP fur WSP
TC..1102.. TC..16T3..
5027 2,23* -
5087 - 2,32*
0030 - -
0015 - -
0050 - -
0030 - -
* VE 10 Stiick (281) (281)
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A..-STFCR/L mit Innenkiihlung

@ - P e

5886 6233
Schraubendreher Drehmoment-
fiir TORX® WSP 11 Indikator WSP 11
T8x60 mm Nem 1,2T8
5,80 -

- 30,30
(526) (539)

- -

5886

Schraubendreher
fiir TORX® WSP 16
T15x80 mm

5,95

(526)

==
6233

Drehmoment-
Indikator WSP 16
Nem 3,0T 15

35,40
(539)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

- - - N N
e e s— — L - et
F M M-PK AL-N AL-KNH ER-EC EL-EC
Bestell- Bezeichnung 2968  schnittgeschw. P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe
0350 TCGT 110202 AL KNH 9010 10,10* Ve m/min. - - - 185-735 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-3,6
0353 TCGT 110202 AL N 9020 8,00* Ve m/min. - - - 155-610 - - 0,2
f mm/U. 0,06-0,12
ap/mm 0,3-3,6
0356 TCGT 110204 AL KNH 9010 9,70* Ve m/min. - - - 150-630 - - 0,4
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-3,6
0359 TCGT 110204 AL N 9020 7,65* Ve m/min. - - - 125-525 - - 0,4
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-3,6
0360 TCGT 16T304 AL N 9020 9,15* Ve m/min. - - - 120-525 - - 04
f mm/U. 0,1-0,24
ap/mm 0,4-5,3
0362 TCGT 16T308 AL KNH 9010 11,90* Ve m/min. - - - 125-595 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48
ap/mm 0,8-5,3
0365 TCGT 16T308 AL N 9020 9,15* Ve m/min. - - - 110-490 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48
ap/mm 0,8-5,3
0392 TCGT 110202 R EC U 9035 8,10* Ve m/min. 150-195 90-115 140-185 225-680 30-55 - 1,6
f mm/U. 0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,09
ap/mm 04-16 04-12 04-16 04-1,6 0,4-1
0395 TCGT 110202 L EC U 9035 8,10* Ve m/min. 150-195 90-115 140-185 225-680 30-55 - 1,6
f mm/U. 0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,09
ap/mm 04-16 04-12 04-16 04-1,6 0,4-1
0368 TCMT 110202 F U 9035 4,81* Ve m/min. 100-135 60-80 95-125 - 25-55 - 0,2
f mm/U. 0,08-0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 0,08-0,09
ap/mm 0,6-3 0,5-2,3 0,5-3 0,5-1,9
0371 TCMT 110204 F U 9035 4,54* Ve m/min. 85-145 50-85 80-135 - 25-55 - 04
f mm/U. 0,08-0,24 0,08-0,18 0,08-0,24 0,08-0,18
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3 0,5-2,3
0374 TCMT 110204 M PMK 9030 4,54* Ve m/min. 135-195 80-115 125-185 - - - 04
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24
ap/mm 0,4-2 0,4-1,5 0,4-2
0378 TCMT 110204 R PMK 9040 4,54* Ve m/min. 100-170 60-100 95-160 - - - 04
f mm/U. 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24
ap/mm 1-3 1-2,3 1-3
0380 TCMT 16T304 F U 9035 5,85* Ve m/min. 85-145 50-85 80-135 - 25-55 - 04
f mm/U. 0,08-0,24 0,08-0,18 0,08-0,24 0,08-0,18
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3 0,5-2,3
0383 TCMT 16T308 M PK 9015 6,15* Ve m/min. 165-245 - 155-230 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,48
ap/mm 0,8-3 0,8-3
0386 TCMT 16T308 M PMK 9030 5,85* Ve m/min. 110-215 65-125 100-200 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,36 0,15-0,48
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3
0389 TCMT 16T308 M U 9035 5,85* Ve m/min. 80-175 45-105 75-165 120-610 25-55 - 0,8
f mm/U. 0,08-0,48 0,08-0,36 0,08-0,48 0,08-0,48 0,08-0,35
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3 0,8-3 0,8-2,3
* VE 10 Stiick (286)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 2 43
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Bohrstangen/Bohrstangen-Sets

Bohrstange 52° A..-SVJCR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

oo

Anwendung: Innen- und AuRendrehen.

1"-5-';1);&7 S——— N} fﬂﬂ

—r

~»

% Abb.: Rechtsausfiihrung
<_l=:>
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausflihrung Wende-
Nr. dg7 & D min. L l, f schneidplatte
6500 A16M SVJCR 11 113,50 16 22 150 30 2 Rechts  VBMT/VCMT/VCGT 110...
6505 A16M SVJCL 11 113,50 16 22 150 30 2 Links VBMT/VCMT/VCGT 110...
6510 A20M SVJCR 11 125,00 20 25 150 38 2 Rechts  VBMT/VCMT/VCGT 110...
6515 A20M SVJCR 11 125,00 20 25 150 38 2 Links VBMT/VCMT/VCGT 110...
6520 A25M SVJCR 16 142,50 25 28 150 44 2 Rechts  VBMT/VCMT/VCGT 1604...
6525 A25M SVJCL 16 142,50 25 28 150 44 2 Links VBMT/VCMT/VCGT 1604...
(285)
Bohrstangen-Set 52° A..-SVJCR/L mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 7° positiv,
Schraubenklemmung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.
Anwendung: Innen- und AuRendrehen.
7|
Abb.: Rechtsausfiihrung
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-
Nr. dg7 & D min. L I, f schneidplatte
6600 A16M SVJCR 11 215,50 16 22 150 30 2 Rechts VCMT/VCGT 11083...
A20M SVJCR 11 20 25 150 38 2 VBMT 1102...
6620 A16M SVJCL 11 215,50 16 22 150 30 2 Links VCMT/VCGT 1108...
A20M SVJCL 11 20 25 150 38 2 VBMT 1102...

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Bohrstange 52° A..-SVJCR/L mit Innenkiihlung

“s @ - > s - Py eEdw

Bestell- 2969 2969 5886 6233 5886 6233
Nr. TORX®-Schraube TORX™-Schraube Schraubendreher Drehmoment- Schraubendreher Drehmoment-
fiir WSP flir WSP fiir TORX® Indikator fiir TORX® Indikator
VBMT/VCMT/VCGT 110... VBMT/VCMT/VCGT 1604... VBMT/VCMT/VCGT 110... VBMT/VCMT/VCGT 110... VBMT/VCMT/VCGT 1604... VBMT/VCMT/VCGT 1604...
T8x60 mm 1,2Nem TX 8 T15x 80 mm 3,0Nm TX 15
5027 2,23* - - - - -
5087 - 2,32* - - - -
0030 - - 5,80 - - -
0015 - - - 30,30 - -
0050 - - - - 5,95 -
0030 - - - - - 35,40
* VE 10 Stiick (281) (281) (526) (639) (526) (5639)

2 / 244 Mit 0 gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

- - - <3
}/ -
F AL-N AL-KNH M
Bestell- Bezeichnung 2968 schnittgeschw. | P M N S H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Radius
Schnitttiefe
1612 VCGT 110304 AL KNH 9010 11,95* Ve m/min. - - - 135-505 - - 0,4
f mm/U. 0,1-0,2
ap/mm 0,4-2,8
1615 VCGT 110304 AL N 9020 9,25* Ve m/min. - - - 110-420 - - 04
f mm/U. 0,1-0,2
ap/mm 0,4-2,8
1636 VCGT 160404 AL KNH 9010 12,55* Ve m/min. - - - 135-505 - - 0,4
f mm/U. 0,1-0,2
ap/mm 0,4-4
1639 VCGT 160404 AL N 9020 9,85* Ve m/min. - - - 105-420 - - 04
f mm/U. 0,1-0,2
ap/mm 0,4-4
1642 VCGT 160408 AL KNH 9010 12,55* V¢ m/min. - - - 120-490 - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,4
ap/mm 0,8-4
1645 VCGT 160408 AL N 9020 9,85* Ve m/min. - - - 95-400 - - 0.8
f mm/U. 0,15-0,4
ap/mm 0,8-4
1550 VBMT 110204 M U 9035 8,20* Ve m/min. 85-135 50-80 80-125 125-470 - - 04
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 0,08-0,2
ap/mm 0,4-2 0,4-1,5 0,4-2 0,4-2
1553 VBMT 160404 M U 9035 9,25* Ve m/min. 85-135 50-80 80-125 125-470 - - 04
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 0,08-0,2
ap/mm 04-2 04-15 04-2 0,4-2
1556 VBMT 160408 M U 9035 9,25* Ve m/min. 75-150 45-90 70-140 110-525 - - 0,8
f mm/U. 0,08-04 0,08-0,3 0,08-0,4 0,08-04
ap/mm 08-3 08-23 08-3 0,8-3
1600 VCMT 110304 F PMK 9030 7.75* Ve m/min. 110-185 65-110 100-175 - - - 04
f mm/U. 0,09-0,2 0,09-0,15 0,09-0,2
ap/mm 05-28 05-21 05-28
1603 VCMT 110304 F U 9035 7.75* Ve m/min. 70-120 40-70 65-110 - 25-55 - 04
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 0,08-0,15
ap/mm 05-28 05-2,1 05-28 0,5-2,1
1606 VCMT 110308 F PMK 9030 7,75* Ve m/min. 120-165 70-95 110-155 - - - 08
f mm/U. 0,15-0,25 0,15-0,190,15-0,25
ap/mm 0,8-28 08-21 08-28
1609 VCMT 110308 F U 9035 7.75* Ve m/min. 80-135 45-80 75-125 - 25-55 - 0,8
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19 0,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 0,8-28 0,8-021 0,8-2,8 0,8-2,1
1618 VCMT 160404 F PMK 9030 8,60* Ve m/min. 110-185 65-110 100-175 - - - 04
f mm/U. 0,09-0,2 0,09-0,15 0,09-0,2
ap/mm 05-3 05-23 05-3
1621 VCMT 160404 F U 9035 8,60* Ve m/min. 70-120 40-70 65-110 - 25-55 - 04
f mm/U. 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 0,08-0,15
ap/mm 05-3 05-23 05-3 0,5-2,3
1624 VCMT 160408 F PMK 9030 8,60* Ve m/min. 115-165 65-95 105-155 - - - 0,8
f mm/U. 0,15-0,25 0,15-0,190,15-0,25
ap/mm 08-3 08-23 08-3
1627 VCMT 160408 F U 9035 8,60* Ve m/min. 80-135 45-80 75-125 - 25-55 - 0,8
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,190,08-0,25 0,08-0,19
ap/mm 08-3 08-23 08-3 0,8-2,3
1630 VCMT 160412 F PMK 9030 8,60* Ve m/min. 120-170 70-100 110-160 - - - 1,2
f mm/U. 0,15-0,25 0,15-0,190,15-0,25
ap/mm 1,2-3 1,2-2,3 1,2-3
* VE 10 Stiick (286)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). X X 2 / 2 4 5
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Bohrstangen

ISO-Bohrstange 95° A..-PCLNR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 0° negativ,
Kniehebelspannung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

s
= ] L |
[ i -
[
i 'gEﬁEll
! | I ] = [T g | wa
; L :
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@
Nr. dg7
6000 A25S PCLNR 12 136,00 25
6005 A25S PCLNL 12 136,00 25
6010 A32S PCLNR 12 157,50 32
6015 A32S PCLNL 12 157,50 32
(285)

]

I
- | Abb.: Rechtsausfiihrung
Abmessungen mm
& D min. L f
32 250 17
32 250 17
40 250 22
40 250 22

Ersatzteil fur ISO-Bohrstange 95° A..-PCLNR/L mit Innenkiihlung

Bestell- 2969 2969
Nr. Auflageplatte Rohrstift
5036 6,20* -
5051 - 311"
5075 - -
5063 - -
0030 - -
* VE 10 Stiick (281) (281)

2/246

¢ A

2969 2969
Kniehebel Spannschraube
fiir Schaft-Z 32 mm
11,10 -
- 4,62*

(281)

‘.J:W'

Ausfiihrung Wende-
schneidplatte
Rechts CNMG 1204...
Links CNMG 1204...
Rechts CNMG 1204...
Links CNMG 1204...
5850
Schlissel 6-Kant
4 x 100 mm
1,74
(528)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

&

Bestell-

Nr.

0498

0500

0530

0518

0519

0501

0502

0505

0503

0545

0507

0506

0548

0536

0524

0540

0539

0510

0512

0513

* VE 10 Stiick

e

F-PK M

Bezeichnung
CNMG 120404 F PK 9015
CNMG 120404 F PMK 9030
CNMG 120404R EC U 9035*
CNMG 120404L EC U 9035**
CNMG 120404 VA 9040
CNMG 120408 F PK 9015
CNMG 120408 F PMK 9030
CNMG 120408 M PK 9015
CNMG 120408 M PMK 9030
CNMG 120408 M PMK 9040
CNMG 120408 R PK 9015
CNMG 120408 R PMK 9030
CNMG 120408 R PMK 9040
CNMG 120408R EC U 9035*
CNMG 120408L EC U 9035**
CNMG 120408 VA 9040
CNMG 120408 WM PMK 9030
CNMG 120412 R PK 9015
CNMG 120412 R PMK 9030

CNMG 120412 VA 9040

M-PK

2968

5,70*
5,50*
5,50*
5,50*
5,70*
5,70*
5,50*
5,70*
5,50*
5,50*
5,70*
5,50*
4,91*
5,50*
5,50*
5,70*
6,35*
5,70*
5,90*

5,90*

(286)

* R-EC... fiir Klemmhalter = Rechtsausfiihrung

**L-EC... fiir Klemmhalter = Linksausfiihrung

f
A4 S/
R R-PK R-EC
Schnittgeschw. P M -
Vorschub Stahl Rostfrei
Schnitttiefe
Ve m/min. 215-300 - 200-285
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,3
ap/mm 0,5-3 0,5-3
Ve m/min. 160-260 95-155 150-245
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3
ap/mm 05-3 05-23 05-3
Ve m/min. 135-185 80-110 125-175
f mm/U. 0,2-0,3 0,2-0,23 0,2-0,3
ap/mm 0,8-5 08-38 08-5
Ve m/min. 135-185 80-110 125-175
f mm/U. 0,2-0,3 0,2-0,23 0,2-0,3
ap/mm 0,8-5 08-38 08-5
Ve m/min. 205-280 120-170 140-270
f mm/U. 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3
ap/mm 0,5-3 0,56-2,3 0,56-3
Ve m/min. 250-340 - 235-320
f mm/U. 0,15-0,35 0,15-0,35
ap/mm 0,8-3 0,8-3
Ve m/min. 180-295 105-175 170-280
f mm/U. 0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3
Ve m/min. 205-330 - 190-310
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,6
ap/mm 1-6 1-6
Ve m/min. 130-295 75-175 120-280
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
ap/mm 0,8-6 0,8-4,5 0,8-6
Ve m/min. 110-255 65-150 100-240
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
ap/mm 0,8-6 0,8-4,5 0,8-6
Ve m/min. 225-305 - 210-285
f mm/U. 0,25-0,6 0,25-0,6
ap/mm 2-6 2-6
Ve m/min. 145-240 85-140 135-225
f mm/U. 0,25-0,6 0,25-0,45 0,25-0,6
ap/mm 2-6 2-4.5 2-6
Ve m/min. 125-200 75-120 115-190
f mm/U. 0,25-0,6 0,25-0,45 0,25-0,6
ap/mm 2-6 2-4.5 2-6
Ve m/min. 135-215 80-125 125-200
f mm/U. 0,2-0,5 0,2-0,38 0,2-0,5
ap/mm 08-5 08-38 08-5
Ve m/min. 135-215 80-125 125-200
f mm/U. 0,2-0,5 0,2-0,38 0,2-0,5
ap/mm 0,8-5 08-38 08-5
Ve m/min. 235-305 140-180 220-285
f mm/U. 02-04 0,2-0,3 0,2-04
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3
Ve m/min. 135-295 - 125-280
f mm/U. 0,15-0,6 0,15-0,6
ap/mm 0,8-4 0,8-4
Ve m/min. 230-320 - 215-300
f mm/U. 0,25-0,7 0,25-0,7
ap/mm 2-6 2-6
Ve m/min. 140-250 80-150 130-235
f mm/U. 0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7
ap/mm 2-6 2-45 2-6
Ve m/min. 240-305 140-180 225-285
f mm/U. 02-04 02-0,3 0,2-04
ap/mm 1,2-35 1,2-26 1,2-35

#

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

L-EC WM
N S
Alu Superleg.
- 30-75
0,15-0,18
05-1,8

200-645 25-55
0,2-0,3 0,2-0,23
0,8-5 0,8-3

200-645 25-55
0,2-0,3 0,2-0,23
0,8-5 0,8-3

- 40-85
0,15-0,18
0,5-1,8

35-85
0,15-0,21
0,8-1,8

200-750 25-60

0,2-05 0,2-03
0,8-5 0,8-3
200-750 25-60
0,2-05 0,2-03
0,8-5 0,8-3
- 45-90
0,2-0,24
0,8-1,8
- 45-90
0,2-0,24
1,2-2,1

H
Hart

28

VA

Eck-
Radius
04
04
04
04
04
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
08

0,8

1.2

1,2

2/247

2 Zerspanung



2 Zerspanung

Bohrstangen

ISO-Bohrstange 93° A..-PDUNR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 0° negativ,
Kniehebelspannung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

i L B i
1
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm
Nr. dg7 @ D min. L L
6300 A32S PDUNR 15 161,50 32 40 250 60
6305 A32S PDUNL 15 161,50 32 40 250 60

(285)

Ersatzteil fiir ISO-Bohrstange 93° A..-PDUNR/L mit Innenkiihlung

< ¢ A

Bestell- 2969 2969 2969
Nr. Auflageplatte Rohrstift Kniehebel
5042 6,90* - -
5051 - 311" -
5078 - - 11,10
5063 - - -
0030 = = =
* VE 10 Stiick (281) (281) (281)

2/248

Abb.: Rechtsausfiihrung

Ausfiihrung
f
22 Rechts
22 Links

2969

Spannschraube

4,62*

(281)

Wende-
schneidplatte

DNMG 1506...
DNMG 1506...

5850

Schliissel 6-Kant
4 x 100 mm

1,74
(528)

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

Bestell-

Nr.

0670

0673

0676

0679

0682

0700

0736

0724

0725

0702

0703

0704

0706

0708

0712

0742

0730

0731

0709

0715

0716

0718

* VE 10 Stiick

-

M M-PK R R-PK R-EC

F-PK L-EC
Bezeichnung 2968 Schnittgeschw. P M N S
Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg.
Schnitttiefe
DNMG 110404 F PK 9015 6,85* VC m/min. 180-240 - 170-225 - -
f mm/U 0,15-0,24 0,15-0,24
ap/mm 0,6-3 0,5-3
DNMG 110404 F PMIK 9030 6,50* VC m/min 140-210 80-125 130-195 - 25-60
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24 0,15-0,18
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3 0,5-1,8
DNMG 110408 M PK 9015 6,85" VC m/min. 185-270 - 175-255 - -
f mm/U 0,15-0,48 0,15-0,48
ap/mm 0,8-3 0,8-3
DNMG 110408 M PMK 9030 6,50* VC m/min. 125-235 75-140 115-220- - -
fmm/U 0,15-0,48 0,15-0,36 0,15-0,48
ap/mm 08-03 08-23 0,8-3
DNMG 150604 F PK 9015 9,05* Ve m/min. 180-240 - 170-225 - -
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,24
ap/mm 0,5-3 0,5-3
DNMG 150604 F PMK 9030 8,65* Ve m/min. 140-210 80-125 130-195 - 25-60
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24 0,15-0,18
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3 0,5-1,8
DNMG 150604R EC U 9035* 8,65* Ve m/min. 120-145 70-85 110-135 180-505 20-40
f mm/U. 0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24
ap/mm 08-45 08-34 08-45 08-45 08-27
DNMG 150604L EC U 9035** 8,65* Ve m/min. 120-145 70-85 110-135 180-505 20-40
f mm/U. 0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24 0,2-0,24
ap/mm 08-45 08-34 08-45 08-45 08-27
DNMG 150604 VA 9040 9,05* Ve m/min. 170-225 100-135 160-210 - 30-65
f mm/U. 0,15-0,24 0,15-0,18 0,15-0,24 0,15-0,18
ap/mm 0,5-2,3 0,5-3 0,5-3 0,5-1,8
DNMG 150608 F PK 9015 9,05* Ve m/min. 200-270 - 190-255 - -
f mm/U. 0,15-0,35 0,15-0,35
ap/mm 0,8-3 0,8-3
DNMG 150608 F PMK 9030 8,65* Ve m/min. 140-235 80-140 130-220 - 25-70
f mm/U. 0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 0,15-0,21
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3 0,8-1,8
DNMG 150608 M PK 9015 9,05* Ve m/min. 175-270 - 165-255 - -
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,48
ap/mm 0,8-4,5 0,8-4,5
DNMG 150608 M PMK 9030 8,65* Ve m/min. 120-235 70-140 110-220 - -
f mm/U. 0,15-0,48 0,15-0,36 0,15-0,48
ap/mm 08-45 08-34 08-45
DNMG 150608 R PK 9015 9,05* Ve m/min. 195-245 - 185-230 - -
f mm/U. 0,25-0,48 0,25-0,48
ap/mm 2-45 2-45
DNMG 150608 R PMK 9030 8,65* Ve m/min. 130-190 75-110 120-180 - -
f mm/U. 0,25-0,48 0,25-0,36 0,25-0,48
ap/mm 2-45 2-34 2-4.5
DNMG 150608R EC U 9035* 8,65* Ve m/min. 105-175 60-105 95-165 155-610 20-50
f mm/U. 0,2-048 0,2-0,36 0,2-048 0,2-048 0,2-0,29
ap/mm 0845 08-34 08-45 08-45 08-27
DNMG 150608L EC U 9035** 8,65* Ve m/min. 105-175 60-105 95-165 155-610 20-50
f mm/U. 0,2-048 0,2-0,36 0,2-048 0,2-048 0,2-0,29
ap/mm 0845 08-34 08-45 08-45 08-27
DNMG 150608 VA 9040 9,05* Ve m/min. 185-240 110-145 175-230 - 35-70
f mm/U. 02-04 02-03 02-04 0,2-0,24
ap/mm 0,8-3 0,8-2,3 0,8-3 0,8-1,8
DNMG 150612 M PMK 9030 8,65* Ve m/min. 105-225 60-135 95-210 - -
f mm/U. 0,17-0,72 0,17-0,54 0,17-0,72
ap/mm 1,2-45 12-34 12-45
DNMG 150612 R PMK 9030 8,65* Ve m/min. 115-200 65-120 105-190 - -
f mm/U. 0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7
ap/mm 2-45 2-34 2-4.5
DNMG 1160612 VA 9040 9,05* Ve m/min. 190-245 110-145 180-230 - 35-70
f mm/U. 0,2-04 02-03 02-04 0,2-0,24
ap/mm 12-35 12-26 12-35 1,2-2,1
DNMG 150616 R PMK 9030 8,65* Ve m/min. 115-190 65-110 105-180 - -
f mm/U. 03-08 03-06 03-08
ap/mm 2-45 2-34 2-45

(286)

* R-EC... fiir Klemmbhalter = Rechtsausfiihrung
** L-EC... fur Klemmbhalter = Linksausfiihrung

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

L ]

VA

H
Hart

Eck-
Radius
04
04
0,8
038
04
04
04
04
04
038
038
038
038
038
0.8
038
038

08
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2 Zerspanung

Bohrstangen

ISO-Bohrstange 95° A..-PWLNR/L mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Bohrstange fiir Wendeschneidplatten 0° negativ, 0
Kniehebelspannung, Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innendrehen.

. ____"'". | L
:-l-l-'l-l L .,l
re Abb.: Rechtsausfiihrung
|
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-@ Abmessungen mm Ausfiihrung Wende-

Nr. dg7 @ D min. L L f schneidplatte
6050 A25S PWLNR 08 140,50 25 32 250 45 17 Rechts WNMG 0804...
6055 A25S PWLNL 08 140,50 25 32 250 45 17 Links WNMG 0804...
6060 A32S PWLNR 08 174,00 32 40 250 60 22 Rechts WNMG 0804...
6065 A32S PWLNL 08 174,00 32 40 250 60 22 Links WNMG 0804...

(285)

Ersatzteil fur ISO-Bohrstange 95° A..-PWLNR/L mit Innenkiihlung

o ¢ A w )

Bestell- 2969 2969 2969 2969 5850
Nr. Auflageplatte Rohrstift Kniehebel Spannschraube Schlissel 6-Kant
4 x 100 mm
5048 7,55* - - - -
5051 - 311 - - -
5075 - - 11,10 - -
5063 - - = 4,62* _
0030 - - - - 1.74
*VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (528)

2 / 2 50 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten

ISO-Drehwendeschneidplatte

Bestell-

Nr.

0920

0900

0924

0926

0903

0928

0930

0932

0909

0942

0940

0925

0917

0938

0915

0944

0906

0946

0912

0918

0919

* VE 10 Stiick

Bezeichnung

WNMG 080404 F PK 9015

WNMG 080404 F PMK 9030

WNMG 080404 WF PMK 9030

WNMG 080408 F PK 9015

WNMG 080408 F PMK 9030

WNMG 080408 M PK 9015

WNMG 080408 M PMK 9030

WNMG 080408 R PK 9015

WNMG 080408 R PMK 9030

WNMG 080408R EC U 9035

WNMG 080408L EC U 9035

WNMG 080408 VA 9040

WNMG 080408 VA 9040

WNMG 080408 WM PK 9015

WNMG 080408 WM PMK 9030

WNMG 080412 M PK 9015

WNMG 080412 M PMK 9030

WNMNG 080412 R PK 9015

WNMG 080412 R PMK 9030

WNMG 080412 WM PHK 9030

WNMG 080412 VA 9040

2968 Schnittgeschw.

6,55*

6,00*

7.25*

6,55*

6,25*

6,55*

6,25*

6,55*

6,25*

6,25*

6,25*

6,55*

6,55*

7,55*

7,25*

6,55*

6,25*

6,55*

6,25*

7,25

6,55*

(286)

R-PK

Vorschub
Schnitttiefe

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.
fmm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

Ve m/min.
f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.
f mm/U.
ap/mm

V¢ m/min.
fmm/U.
ap/mm

- - g -\ -
ey - i
_ _ —— —
WF WM WM-PK R-EC L-EC
P M N S H
Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart
215-300 - 200-285 - - -
0,15-0,3 0,15-0,3
0,5-3 0,5-3
160-260 95-155 150-245 - 30-75 -
0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3 0,15-0,18
05-3 05-23 05-3 05-1,8
155-270 - 145-255 - - =
0,15-0,3 0,15-0,3
04-44 04-44
250-340 - 235-320 - - -
0,15-0,35 0,15-0,35
0,8-3 0,8-3
180-295 105-175 170-280 - 35-85 -
0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 0,15-0,21
08-3 08-23 08-3 08-1,8
205-340 - 190-320 - - -
0,15-0,6 0,15-0,6
0,8-5,6 0,8-5,6
130-295 75-175 120-280 - - -
0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6
08-56 08-42 08-56
225-305 - 210-285 - - -
0,25-0,6 0,25-0,6
2-5,6 2-5,6
145-240 85-140 135-225 - - -
0,25-0,6 0,25-0,45 0,25-0,6
2-5,6 2-4,2 2-5,6
135-215 80-125 125-200 200-750 25-60 -
02-05 02-038 02-05 02-05 0,2-03
08-5 08-38 08-5 0,8-5 0,8-3
135-215 80-125 125-200 200-750 25-60 -
02-0,5 02-038 02-05 02-05 02-03
08-5 08-38 08-5 0,8-5 0,8-3
205-285 120-170 190-270 - 40-85 -
0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3 0,15-0,18
05-3 05-23 05-3 0,5-1,8
220-320 130-180 205-285 - 40-90 -
02-05 02-0,38 0,2-05 0,2-0,3
08-3 08-23 08-3 0,8-1,8
215-340 - 200-320 - - -
0,15-0,6 0,15-0,6
0,8-4 0,8-4
135-295 - 125-280 - - -
0,15-0,6 0,15-0,6
0,8-4 0,8-4
205-335 - 190-315 - - -
0,17-0,8 0,17-0,8
1,2-5,6 1,2-5,6
125-285 75-170 115-270 - - -
0,17-0,8 0,17-06 0,17-0,8
1,2-5,6 12-42 1,2-56
235-320 - 220-300 - - -
0,25-0,7 0,25-0,7
2-5,6 2-5,6
140-250 80-150 130-235 - - -
0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7
2-5,6 2-4,2 2-5,6
125-265 - 115-250 - - -
0,2-0,9 0,2-0,9
1,2-4 1,2-4
230-305 135-180 215-285 - 45-90 -
02-05 02-0,38 0,2-05 0,2-0,3
1,2-35 12-26 12-35 1,2-2,1

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.

VA

Eck-
Radius
04
04
04
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
04
0,8
0,8

0,8

1,2
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2 Zerspanung

Gewindedrehen - Ubersicht

ISO-Gewinde-Klemmhalter, Gewindewendeschneidplatte fiir die AuRenbearbeitung

Bestell-Nr. Typ Bezeichnung
s 2969 0000 - 2969 0110 SER/SEL... Klemmbhalter
i~
2969 0206 - 2969 0324 TN 16 ER/EL... 60° metrisch, Vollprofil
.‘ ) 2969 0500 - 2969 0530 TN 16 ER 55° WW, Vollprofil

ISO-Gewinde-Bohrstange, Gewindewendeschneidplatte fiir die Innenbearbeitung

Gewindedrehen — Schnittdaten

Bezeichnung
Bohrstange

Bestell-Nr. Typ
2969 0700 - 2969 0830 SIR/SIL

TN 11-16 NR/L...
TN 11-16 NR

60° metrisch, Vollprofil
55° WW, Vollprofil

2969 0900 - 2969 0939
2969 2000 - 2969 2027

60° ISO metrisch
55° Whitworth

Vollprofil fiir die Innen- und AuRenbearbeitung
Vollprofil fiir die Innen- und AuBenbearbeitung

Mit Vollprofil-Drehplatten wird der Auen- und Innendurchmesser mitgedreht,

Katalogseite
2/254

2/255

2/255

Katalogseite
2/256

2/257
2/257

sodass alle Teile konzentrisch sind. Erreicht werden gratfreie Profile, genau nach Norm,

in einem Arbeitsgang.

Anzahl der Schnitte (Durchgénge) und Zustellungsmethoden

050 0,75 1,00 1256 150 1,756 200 250 3,00
10 8

Steigung mm
Gange/Zoll 48 32 24 20 16 14 12
Anzahl/Durchgénge 4-6 4-7 4-8 5-9 6-10 7-12 7-12 8-14 9-16

Radiale Zustellung Entlang der Flanke

Nomenklatur und Formeln

Wechselseitige Zustellung

Drehzahl Steigung D = Werkstiickdurchmesser (mm)
. . ) D, =Flankendurchmesser (mm)
N = % i ) P, = PeAnzahl der Ginge  (min) (Nenndurchmesser)
n = Drehzahl (min")
P =Teilung (mm)
P, = Stei
Schnittgeschwindigkeit Neigungswinkel h eigtng (mm)
v; = Bahngeschwindigkeit (m/min)
ve = D0 (m/min) A = arctan 5 P:‘ ) TPl = Gang pro Zoll
1000 2 vc = Schnittgeschwindigkeit (m/min)
A = Neigungswinkel ()
Bahngeschwindigkeit Umrechnung
Zoll in metrisch
— oI, i _ 254
v; = 7000 (m/min) TPI = P
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Gewindedrehen

Wahl der Auflageplatte

Positiv Negativ fiir WSP
Neigungswinkel A 4,5° 3,5° 2,5° 1,5° 0,5° -0,5° -1,5° TN16.....2Z
Klemmbhalter Auflageplatte
SER .....16 SIL....16 PE16+4,5 PE16+3,5 PE16+2,5 PE16+1,5* PE16+0,5 PE16-0,5 PE16-1,5 PE16Z2Z
SEL....16 SIR....16 PI16+4,5 PI16+3,5 PI16+2,5 PI16+1,5* PI16+0,5 PI16-0,5 PI16-1,5 PI162Z
SER ... .22 SIL....22 PE22+4,5 PE22+3,5 PE22+2,5 PE22+1,5* PE22+0,5 PE22-0,5 PE22-1,5 -
SEL.....22 SIR....22 PI22+4,5 PI22+3,5 PI22+2,5 PI22+1,5* PI22+0,5 PI22-0,5 PI22-1,5 -

Bemerkung: Alle Klemmhalter sind mit festem Neigungswinkel \. = 1,5° ausgeriistet.
Den Neigungswinkel kann man durch die Auflageplatte @ndern - siehe Tabelle und

Diagramm.

Diagramm — Wahl der Auflageplatte

Fertigungsmethode

Achtung: -_— ==

Bei Schnittrichtung RN R

zum Reitstock muss [ \ ( \
die Auflageplatte \ ’ /
gewechselt werden. \_\ // ‘\\ /,/

Schnittrichtung zum
Spindelstock

Schnittrichtung zum
Reitstock

Um groBte Profilgenauigkeit und gleichméaRigen Verschlei® zu erzielen, muss der Neigungswinkel (})
der Wendeplatte genau mit dem Steigungswinkel (¢) des Gewindes libereinstimmen.

2/253
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2 Zerspanung

Gewinde-Klemmbhalter

Gewinde-Klemmhalter, AuRenbearbeitung

Ausfiihrung: Gewindeklemmhalter, inkl. Auflageplatte, Steigungswinkel 1,5°,
Schraubenklemmung.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: AulRengewinde — rechts/links.

~N ==
xo
{ ]

|

A [ L
< PR | Abb.: Rechtsausfiihrung
N — = = el |
L
Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft-m Abmessungen mm Ausflihrung Wende-
Nr. mm L h, schneidplatte
0100 SER 2020 K16 91,90 20x 20 125 20 Rechts TN16ER...
0000 SEL 2020 K16 91,90 20x 20 125 20 Links TN16EL...
0105 SER 2525 M16 94,40 25 x 25 150 25 Rechts TN16ER...
0005 SEL 2525 M16 94,40 25x25 150 25 Links TN16EL...
0110 SER 3225 P16 104,00 32x25 170 32 Rechts TN16ER...
0010 SEL 3225 P16 104,00 32x25 170 32 Links TN16EL...

(287)

Ersatzteil fir Gewinde-Klemmhalter rechts/links

O Q = == )-

Bestell- 2969 2969 2969 2969 5850 5886 6233
Nr. Auflageplatte Auflageplatte Spannschraube Spannschraube Schlissel Schraubendreher Drehmoment-
fir SER fiir SEL fiir WSP 6-Kant 6-Kant fiir TORX® Indikator
PE 16 + 1,5° PI16 +1,5° fur Auflageplatte 2,5x 100 mm T15x 80 mm 3,0N-mTX 15
0121 12,05 - - - - - -
0123 - 12,05 - - - - -
0122 - - 3,54* - - - -
0124 - - - 3,54* - - -
0010 - - - - 1,87 - -
0050 - - - - - 5,95 -
0030 - - - - - - 35,40
“VE 10 Stiick (281) (281) (281) (281) (528) (526) (539)

2 / 2 54 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Gewindeschneidplatten

ISO-Gewindewendeschneidplatte, auRen, 60° metrisch, Vollprofil

=

ER-M EL-M
Bestell- Bezeichnung 2969 Schnittgeschw. P M - N S H Steigung

Nr. Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart mm
0206 TN16 EL 100 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 1,00
0209 TN16 EL 125 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 1,25
0212 TN16 EL 150 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 15
0215 TN16 EL 175 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 1,75
0218 TN16 EL 200 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 2,00
0221 TN16 EL 250 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 2,50
0224 TN16 EL 300 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 3,00
0300 TN16 ER 050 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 0,50
0303 TN16 ER 075 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 0,75
0306 TN16 ER 100 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 1,00
0309 TN16 ER 125 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 1,25
0312 TN16 ER 150 M U 9035 12,55* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 1,60
0315 TN16 ER 175 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 1,75
0318 TN16 ER 200 M U 9035 12,55* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 2,00
0321 TN16 ER 250 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 2,50
0324 TN16 ER 300 M U 9035 11,85* Ve m/min. 136-165  80-95 1256-165 200-575 25-45 25-30 3,00

* VE 10 Stiick (288)
ISO-Gewindewendeschneidplatte, auRen, 55° WW, Vollprofil
=
ER-W
Bestell- Bezeichnung 2969 Schnittgeschw. P M - N S H Steigung

Nr. Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Gang/"
0500 TN16 ER 080 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165 80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 8
0503 TN16 ER 090 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 9
0506 TN16 ER 100 W U 9035 11,60* Ve m/min. 1356-165 80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 10
0509 TN16 ER 110 W U 9035 11,85* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 1"
0512 TN16 ER 120 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 12
0515 TN16 ER 140 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 14
0518 TN16 ER 160 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 16
0521 TN16 ER 180 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165 80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 18
0524 TN16 ER 190 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 19
0527 TN16 ER 200 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 20
0530 TN16 ER 280 W U 9035 12,55* Ve m/min. 1356-165  80-95 125-165 200-575 25-45 25-30 28

* VE 10 Stiick (288)

Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet).

In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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Gewinde-Bohrstangen

Gewinde-Bohrstange, Innenbearbeitung

Ausfiihrung: Gewinde-Bohrstange, inkl. Auflageplatte, Steigungswinkel 1,5°,

Schraubenklemmung.

Lieferung ohne Wendeschneidplatte, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Innengewinde — rechts/links.

g - - >

N e ¥

N r =3 | . Abb.: Rechtsausfiihrung

) : B i
Bestell- Bezeichnung 2969 Abmessungen mm Ausfiihrung/ Wende-
Nr. QS o i . ) ) Gr. schneidplatte
min. 1 1

0800 SIR0O010K 11-1* 83,20 16 13 125 25 7 Rechts' TN11NR...
0700 SIL0010K 11-1* 83,20 16 13 125 25 7 Links' TN1T1NL...
0805 SIR0013 M 11-1* 83,20 16 16 150 32 7 Rechts’ TN11NR...
0705 SIL0013 M 11-1* 83,20 16 16 150 32 7 Links' TN11NL...
0810 SIR 1416 N 16-0 110,50 16 22 160 - 75 Rechts? TN16NR...
0710 SIL 1416 N 16-0 110,50 16 22 160 - 75 Links? TN16NL...
0815 SIR 1416 N 16-1 110,50 16 22 160 - 75 Rechts? TN16NR...
0715 SIL 1416 N 16-1 110,50 16 22 160 - 75 Links? TN16NL...
0820 SIR 1820 P 16 122,00 20 27 170 - 9 Rechts® TN16NR...
0720 SIL 1820 P 16 122,00 20 27 170 - 9 Links® TN16NL...
0825 SIR 2325Q 16 127,00 25 29 180 - 11,6 Rechts® TN16NR...
0725 SIL2325Q 16 127,00 25 29 180 - 11,6 Links® TN16NL...
0830 SIR 2532 S 16 135,50 32 36 250 - 12,6 Rechts® TN16NR...
0730 SIL 2532 S 16 135,50 32 36 250 - 12,6 Links® TN16NL...

* Ohne Auflageplatte.

(287)

Ersatzteil fiir Gewinde-Bohrstange rechts/links

«rr((((««(r(@

Bestell- 2969
Nr. Spannschraube
fir Halter
Gr. 2
0850 3,50
0050 -
0122 -
0124 -
0020 -
0010 -
* VE 10 Stiick (281)
Bestell- 5886
Nr. Schraubendreher
fiir TORX®
T15Gr.2+3
0050 5,95
0030 -
0010 -
0123 -
0121

(526)

m{r({((m(@

2999

Spannschraube

fiir Halter
Gr. 1

2,60*

6233

Drehmoment-
S-Dreher

30NmTX15Gr.2 +3

34,50

(639)

@)

2969 2969
Spannschraube Spannschraube
fir Halter fiir Halter
Gr.3 Gr. 3

3,54* -
- 3,54

(281)

5850

Schlissel
6-Kant +
fur Auflage Gr. 3

1,87

(628)

e )

5886

Schraubendreher
fiir TORX® T 7

Gr. 1

5,75

(526)

2969

Auflageplatte
fur SIRPI 16 +1,5°

12,05

(281)

Hinweis: Weitere Auflageplatten mit anderen Steigungswinkeln auf Anfrage.
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Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.

o Baers
6233

Drehmoment-
Indikator
0,9 Nem TX 7 Gr. 1

2969

Auflageplatte
fur SILPE 16 + 1,5°

12,05
(281)



Gewindeschneidplatten

ISO-Gewindewendeschneidplatte, innen, 60° metrisch, Vollprofil

£, A

NR-M NL-M
Bestell- Bezeichnung 2969 Schnittgeschw. B M - N S H Steigung

Nr. Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart mm
0900 TN11 NR 050 M U 9035 11,60* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 0,50
0903 TN11 NR 075 M U 9035 11,60* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 0,75
0906 TN11 NR 100 M U 9035 11,60* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,00
0908 TN11 NL 100 M U 9035 11,60* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,00
0909 TN11 NR 125 M U 9035 11,60* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,25
0910 TN11 NL 125 M U 9035 11,60* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,25
0912 TN11 NR 150 M U 9035 12,30* Vem/min.  135-165 80-95 125-1556 200-575 25-45  25-30 1,50
0913 TN11 NL 150 M U 9035 11,60* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,50
0915 TN16 NR 050 M U 9035 11,85* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 0,50
0918 TN16 NR 075 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-1565 200-5675 25-45  25-30 0,75
0921 TN16 NR 100 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-1556 200-575 25-45  25-30 1,00
0922 TN16 NL 100 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,00
0924 TN16 NR 125 M U 9035 11,85* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,25
0925 TN16 NL 125 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-1565 200-575 25-45  25-30 1,25
0927 TN16 NR 150 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,50
0928 TN16 NL 150 M U 9035 11,85* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,50
0930 TN16 NR 175 M U 9035 11,85* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 1,75
0931 TN16 NL 175 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-1556 200-575 25-45  25-30 1,75
0933 TN16 NR 200 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 2,00
0934 TN16 NL 200 M U 9035 11,85* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 2,00
0936 TN16 NR 250 M U 9035 11,85* Ve m/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 2,50
0939 TN16 NR 300 M U 9035 11,85* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 3,00

* VE 10 Stiick (288)

1ISO-Gewindewendeschneidplatte, innen, 55° WW, Vollprofil

=2

NR-W
Bestell- Bezeichnung 2969 Schnittgeschw. B M - N S H Steigung
Nr. Stahl Rostfrei Alu Superleg.  Hart Gang/"
2000 TN11 NR 140 W U 9035 12,30* Vem/min.  135-165 80-95 125-155 200-575 25-45  25-30 14
2003 TN11 NR 190 W U 9035 12,30* Vem/min.  136-165 81-95 126-155 201-575 26-45  26-30 19
2006 TN16 NR 080 W U 9035 12,55* Vem/min.  137-165 82-95 127-155 202-575 27-45 27-30 8
2012 TN16 NR 100 W U 9035 12,55* Vem/min.  138-165 83-95 128-155 203-575 28-45  28-30 10
2015 TN16 NR 110 W U 9035 11,85* Vem/min.  139-165 84-95 129-155 204-575 29-45  29-30 11
2021 TN16 NR 140 W U 9035 12,55* Vem/min.  141-165 86-95 131-155 206-575 31-45 31-30 14
2024 TN16 NR 160 W U 9035 12,55* Vem/min.  142-165 87-95 132-155 207-575 32-45 32-30 16
2027 TN16 NR 190 W U 9035 12,55* Vem/min.  143-165 88-95 133-155 208-575 33-45  33-30 19
* VE 10 Stiick (288)
ﬁ\llgeF;;?rizrenitneflI{Eielgg:‘: Ii\gms;.ir?: (I%:fﬁiicg;(b(asr‘i‘(vevi?:izirr‘\izc;}\gp ?ne‘rﬁgtealfgg r;zeerigfrllrr:fé); Produkte nicht garantiert werden. 2 / 257
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Stechdrehen

LCMF
LFMX
LCMX

B=

l |
=l

LFMX &
LFUX

(LCMF)

(LCMX)

LCMX - MO
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Abstech-/Einstechklemmhalter, Abstechdrehplatten-Ubersicht

Abstechwerkzeuggrundhalter und Stechschwert

Bestell-Nr.
2969 3000 - 2969 3015
2969 3100 - 2969 3130

Abstechdrehplatte

&
@

2969 3191 - 2969 3242

Typ Bezeichnung
26-32-DU Grundhalter

XLCFN 26/32... Stechleiste/Schwert
LFMX... Abstechplatte

Stechbreite 1,60-5,1 mm

Klemmhalter zum AufRen- und Innenstechen

Bestell-Nr.
2969 4000 - 2969 4055
2969 4100 - 2969 4145

.

Stechdrehplatte

Bestell-Nr.
2969 4300 - 2969 4315

2969 4320 - 2969 4330

Typ Bezeichnung
GFIR/L... Klemmhalter
A16-32.. GG... Bohrstange
Typ Bezeichnung
LCMF 13../13 MO Stechdrehplatte
Stechbreite 3-4 mm
LCMF 16.../16 MO Stechdrehplatte

Stechbreite 3-4 mm

Katalogseite
2/260
2/260

2 Zerspanung

2/261

Katalogseite
2/262
2/263

Katalogseite
2/263

2/262

2/259



2 Zerspanung

Abstechwerkzeuge

Grundhalter fiir Stechschwert

Ausfiihrung: Haltesystem flr Stechschwert — verstellbar.
Anwendung: Ab- und Einstechen.

Bestell- Bezeichnung 2969 Abmessungen mm fiir Stechleiste
Nr.
h b L
3000 26-DU 2020 126,00 20 20 90 XLCFN26...
3005 32-DU 2523 132,00 25 28] 110 XLCFN32...
3010 32-DU 2532 135,50 25 32 110 XLCFN32...
3015 32-DU 3229 138,50 32 29 110 XLCFN32...
(287)
Stechschwert

Ausfithrung: Werkzeugstahl.

- Lo - L -
Bestell- Bezeichnung 2969 Stech- Abmessungen mm L, max. fur Grundhalter
Nr. breite
mm h, L h, mm

3120 XLCFN 2601 J 1,60 63,00 1,6 26 110 20 15 26-DU...
3100 XLCFN 2601 J 2,00 63,00 2,0 26 110 20 25 26-DU...
3105 XLCFN 2602 J 3,00 63,00 3,0 26 110 20 37,5 26-DU...
3110  XLCFN 2603 J 4,00 63,00 4,0 26 110 20 40 26-DU...
3125  XLCFN 3201 J 1,60 65,70 1,6 32 150 25 15 32-DU...
3130 XLCFN 3201 J 2,00 65,70 2,0 32 150 25 25 32-DU...
3112  XLCFN 3202 M 3,00 65,70 3,0 32 150 25 50 32-DU...
3114  XLCFN 3203 M 4,00 65,70 4,0 32 150 25 50 32-DU...
3115  XLCFN 3204 M 5,00 65,70 5,0 32 150 25 60 32-DU...

(287)

Ersatzteil fiir Grundhalter/Stechschwert

)

Bestell- 2969 5850 2969
Nr. Spannschraube Schliissel 6-Kant Austreiber
fur Grundhalter fiir Spannschraube fiir Stechplatte
M6 x 20 mm 5x 100 mm
3020 0,52 - -
0045 - 2,00 -
3024 - - 2,09
(281) (528) (281)

2 / 2 60 Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Abstechwerkzeuge

Abstechplatte

Ausfiithrung: ISO-Stechplatten fiir Ab- und Einstechen in Stahl, ALU
und VA. ALU und VA Selfgrippsystem mit Stopperanschlag.

=K

< ! K SL-MU
O 5 B
Bestell- Bezeichnung 2969 a+ 0,06 b r Freiwinkel StirnmaR
Nr. mm mm mm K
3191 LFMX 1.60-0.16N F U 9035 6,30 1,60 1,30 0,16 7° -
3197 LFMX 2.00-0.16N F U 9035 6,00 2,00 1,60 0,16 7° -
3200 LFMVIX 2.00-0.16N M U 9035 6,85 2,00 1,60 0,16 7° -
3203 LFMX 3.10-0.20N F U 9035 6,00 3,10 2,60 0,20 7° -
3206 LFMX 3.10-0.20N M U 9035 6,85 3,10 2,60 0,20 7° -
3209 LFMX 4.10-0.20N F U 9035 6,00 410 3,60 0,20 7° =
3212 LFMVIX 4.10-0.20N M U 9035 6,85 410 3,60 0,20 7° =
3215 LFVIX 5.10-0.20N F U 9035 7.25 5,10 4,60 0,20 7° -
3218 LFMX 5.10-0.20N M U 9035 7.25 5,10 4,60 0,20 7° -
3233 LFMX 2.00-0.16SR6 MU 9035 6,30 2,00 1,60 0,16 - 8°
3236 LFMX 2,00-0.16SL6 MU 9035 6,30 2,00 1,60 0,16 = 8°
3239 LFMX 2.00-0.16SR12 MU 9035 6,30 2,00 1,60 0,16 - 8°
3242 LFMVIX 2.00-0.16SL12 MU 9035 6,30 2,00 1,60 0,16 - 8°
3221 LFMIX 3.10-0.20SR MU 9035 6,20 3,10 2,60 0,20 - 8°
3224 LFMX 3.10-0.20SL MU 9035 6,20 3,10 2,60 0,20 - 8°
3227 LFMIX 4.10-0.20SR MU 9035 6,20 410 3,60 0,20 - 8°
3230 LFMX 4.10-0.20SL MU 9035 6,85 410 3,60 0,20 - 8°
* VE 10 Stiick (288)
Bestell- Bezeichnung Schnittgeschw. P M - N s H Eck-
Nr. Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart Radius
3191 LFIVIX 1.60-0.16N F U 9035 Ve m/min. - - - - - -
f mm/U. 0,05-0,10 0,05-0,10 0,05-0,10 = - - 0,16
3197 LFMX 2.00-0.16N F U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 - 15-50 15-35
f mm/U. 0,05-0,15 0,05-0,11 0,05-0,15 - 0,05-0,09 0,1-0,2 0,16
3200 LFMX 2.00-0.16N M U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,05-0,17 0,05-0,13 0,05-0,17 0,05-0,17 0,05-0,1 0,1-0,2 0,16
3203 LFMX 3.10-0.20N F U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 - 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,17 0,07-0,13 0,07-0,17 - 0,07-0,1 0,1-0,2 0,20
3206 LFMX 3.10-0.20N M U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,2 0,07-0,15 0,07-0,2 0,07-0,2 0,07-0,12 0,1-0,2 0,20
3209 LFMX 4.10-0.20N F U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 — 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,22 0,07-0,17 0,07-0,22 - 0,07-0,13 0,1-0,2 0,20
3212 LFIVIX 4.10-0.20N M U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,25 0,07-0,19 0,07-0,25 0,07-0,25 0,07-0,15 0,1-0,2 0,20
3215 LFIVIX 5.10-0.20N F U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 - 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,25 0,07-0,19 0,07-0,25 - 0,07-0,15 0,1-0,2 0,20
3218 LFMX 5.10-0.20N M U 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,3 0,07-0,23 0,07-0,3 0,07-0,3 0,07-0,18 0,1-0,2 0,20
3233 LFMX 2.00-0.16SR6 MU 9035 Ve m/min. - - - - - -
f mm/U. 0,05-0,14 0,05-0,14 0,05-0,14 = - - 0,16
3236 LFMX 2.00-0.16SL6 MU 9035 Ve m/min. - - - — — —
f mm/U. 0,05-0,14 0,05-0,14 0,05-0,14 = - - 0,16
3239 LFMX 2.00-0.16SR12 MU 9035 Ve m/min. - - - - - -
f mm/U. 0,05-0,12 0,05-0,12 0,05-0,12 = - - 0,16
3242 LFIVIX 2.00-0.16SL12 MU 9035 Ve m/min. - - - — — —
f mm/U. 0,05-0,12 0,05-0,12 0,05-0,12 = - - 0,16
3221 LFMX 3.10-0.20SR MU 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,2 0,07-0,15 0,07-02 0,07-0,2 0,07-0,12 0,1-0,2 0,20
3224 LFMX 3.10-0.20SL MU 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,2 0,07-0,15 0,07-0,2 0,07-0,2 0,07-0,12 0,1-0,2 0,20
3227 LFVIX 4.10-0.20SR MU 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,25 0,07-0,19 0,07-0,25 0,07-0,25 0,07-0,15 0,1-0,2 0,20
3230 LFMX 4.10-0.20SL MU 9035 Ve m/min. 95-180 55-105 90-170 140-630 15-50 15-35
f mm/U. 0,07-0,25 0,07-0,19 0,07-0,25 0,07-0,25 0,07-0,15 0,1-0,2 0,20
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). i X 2 / 26 1
In bestimmten Léndern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.
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2 Zerspanung

Abstech- und Einstechklemmbhalter/Stechdrehplatten

Klemmbhalter zum AuRenstechen

Ausfiithrung: Prismenklemmung, dadurch hohe Positionsgenauigkeit.
Optimierter Plattensitz wirkt hohen Axialkréften aus beiden Richtungen entgegen.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Ein- und Abstechdrehen, Nutendrehen, Form- und Freistechdrehen.

B

Abb.: Rechtsausfiihrung

Bestell- Bezeichnung 2969 Schaft- Abmessungen mm Stech- Ausflihrung Wende-
Nr. | tiefe schneidplatte
mm b I s @ D max.
4000 GFIR 1616 HO3 84,30 16x16 16 100 3 18 Rechts LCMF1603../MO
4005 GFIL 1616 HO3 84,30 16x16 16 100 3 18 Links LCMF1603../MO
4010 GFIR 2020 K03 96,70 20x20 20 125 3 18 Rechts LCMF1603../MO
4015 GFIL 2020 K03 96,70 20x20 20 125 & 18 Links LCMF1603../MO
4020 GIFR 2525 V103 102,50 25 x 25 25 150 3 18 Rechts LCMF1603../MO
4025 GIFL 2525 M03 102,50 25 x 25 25 150 B 18 Links LCMF1603../MO
4030 GFIR 1616 HO4 84,30 16x 16 16 100 4 24 Rechts LCMF1604../MO
4035 GFIL 1616 HO4 84,30 16x16 16 100 4 24 Links LCMF1604../MO
4040 GFIR 2020 K04 96,70 20x 20 20 125 4 24 Rechts LCMF1604../MO
4045 GFIL 2020 K04 96,70 20x20 20 125 4 24 Links LCMF1604../MO
4050 GIFR 2525 V104 102,50 25 x 25 25 150 4 24 Rechts LCMF1604../MO
4055 GIFL 2525 M04 102,50 25 x 25 25 150 4 24 Links LCMF1604../MO
(287)
Ersatzteil fiir Abstech- und Einstechklemmhalter
|
Bestell- 2969 2969 5838
Nr. Spannschraube 6-Kant Spannschraube 6-Kant Winkelschraubendreher 6-Kant
s=3mm s=4 mm 5 mm
4070 1,34* - -
4075 - 1,34* -
0050 - - 0,64
* VE 10 Stiick (281) (281) (528)
Stechdrehplatten
=
LCMF-16F LCMF-16MO
Bestell- Bezeichnung 2969 a+005 Schnittgeschw. P M N S H
Nr. mm Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
4320 LCMF 160304-F U 9035 15,20* 3,0 Ve m/min. 130-250 75-150  120-235 - - -
f mm/U. 0,05-0,17 0,05-0,13 0,05-0,17
3mm 0,3-3 0,3-2,3 0,3-3
4323 LCMF 1603MO-MP U 9035  15,20* 3,0 Ve m/min. 130-250 75-150  120-235 - - -
f mm/U. 0,05-0,17 0,05-0,13 0,05-0,17
3 mm 0,3-3 0,3-2,3 0,3-3
4325 LCMF 160404-F U 9035 15,60* 4,0 Ve m/min. 110-220 65-120 100-190 - - -
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19 0,08-0,25
4 mm 05-3 0,5-2,3 0,5-3
4330 LCMF 1604MO-MP U 9035 15,60* 4,0 Ve m/min. 130-240 75-140  120-225 - - -
f mm/U. 0,08-0,25 0,08-0,19 0,08-0,25
4 mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3
* VE 10 Stiick (288)

2/262

Mit ¢ gekennzeichnete Artikel sind keine Lagerartikel, die Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Abstech- und Einstechklemmbhalter/Stechdrehplatten

Klemmbhalter zum Innenstechen

Ausfiihrung: Prismenklemmung, dadurch hohe Positionsgenauigkeit.
Optimierter Plattensitz wirkt hohen Axialkréften aus beiden Richtungen entgegen.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Ein- und Abstechdrehen, Nutendrehen, Form- und Freistechdrehen.

.1 110
n N
-

|‘~
2 Zerspanung

Abb.: Rechtsausfiihrung

Bestell- Bezeichnung 2969 Abmessungen mm Ausflihrung Wende-
Nr. schneidplatte
d h h‘I b I1 IZ S tmax. ¢ Dmax.
4100 A16Q-GER 0313 139,50 16 15 75 15,5 180 25 3 3 16 Rechts  LCMF 1303.../F-MO
4105 A16Q-GGEL 0313 139,50 16 15 75 15,5 180 25 3 B 16 Links LCMF 1308..../F-MO
4110 A20R-GGFR 0313 150,00 20 18 9 19 200 30 3 55 20 Rechts  LCMF 1303.../F-MO
4115 A20R-GGFL 0313 150,00 20 18 9 19 200 30 3 55 20 Links LCMF 13083..../F-MO
4120 A25S-GGHR 0313 176,00 25 23 11,5 24 250 40 3 7.5 25 Rechts  LCMF 1303.../F-MO
4125 A25S-GGHL 0313 176,00 25 23 115 24 250 40 3 7,5 25 Links LCMF 13083..../F-MO
4130 A25S-GGFR 0413 176,00 25 23 115 24 250 40 4 7.5 25 Rechts ~ LCMF 1304..../F-MO
4135 A25S-GGFL 0413 176,00 25 23 15 24 250 40 4 7,5 25 Links LCMF 1304..../F-MO
4140 A32T-GGHRO0413 214,50 32 30 15 31 300 50 4 10,5 32 Rechts ~ LCMF 1304..../F-MO
4145 A32T-GGHL 0413 214,50 32 30 15 31 300 50 4 10,5 32 Links LCMF 1304..../F-MO
(287)
Ersatzteil fiir Abstech- und Einstechklemmhalter/Innenbearbeitung
Bestell- 2969 5886 6233
Nr. TORX®™-Schraube Schraubendreher fir TORX® Drehmoment-Indikator
@D 16-32 mm T 15 x 80 mm Nem 3,0T 15
4170 4,37* - -
0050 - 5,95 -
0030 - - 35,40
* VE 10 Stiick (281) (526) (639)
Stechdrehplatten
o =
- :
LCMF-13F LCMF-13MO
Bestell- Bezeichnung 2969 a+005 Schnittgeschw. P M N S H
Nr. mm Vorschub Stahl Rostfrei Alu Superleg. Hart
4300 LCMF 130304-F U 9035 15,20* 3.0 Ve m/min. 110-250 65-150 100-235 - - -
f mm/U. 0,05-0,25 0,05-0,19 0,05-0,25
ap/mm 0,3-3 0,3-2,3 0,3-3
4310 LCMF 1303MO-MP U 9035 15,90* 3.0 Ve m/min. 160-3256 95-195  150-305 - - -
f mm/U. 0,05-0,3 0,05-0,23 0,05-0,3
ap/mm 0,5-1,5 0,5-1.1 0,5-1,5
4305 LCMF 130404-F U 9035 15,60* 4,0 Ve m/min. 110-235 65-140 100-220 - - -
f mm/U. 0,05-0,25 0,05-0,19 0,05-0,25
ap/mm 0,5-3 0,5-2,3 0,5-3
4315 LCMF 1304MO-MP U 9035 15,90* 4,0 Ve m/min. 145-325 85-195  135-305 - - -
f mm/U. 0,05-0,35 0,05-0,26 0,05-0,35
ap/mm 0,5-2 0,5-1,5 0,5-2
* VE 10 Stiick (288)
Alle Preise in €uro ohne MwsSt. per Stiick (soweit nicht anders gekennzeichnet). 2 / 263
In bestimmten Landern kann eine Verfiigbarkeit einzelner im Katalog genannter Produkte nicht garantiert werden.



2 Zerspanung

Schnittdaten

Drehen - Schnittdaten

Nomenklatur und Formeln

Drehzahl Ve -« 1000 _ ap = Schnitttiefe (mm)
n = 1D (U/min) D = Werkstiick-Durchmesser (mm)
f = Vorschub (mm/U)
n = Drehzahl (U/min)
_ . _ Vc = Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Schnittgeschwindigkeit . . o
nemeD ) k = Einstellwinkel (°)
Ve = — (m/min)
1000
Frdasen — Schnittdaten
Nomenklatur und Formeln
Drehzahl Ve - 1000 _ a, = Radiale Schnitttiefe (Eingriffsbreite) (mm)
= T.D (U/min) ap = Axiale Schnitttiefe (mm)
¢ D, = Fraserdurchmesser (mm)
f = Vorschub/U (mm/U)
Schnitt hwindiakeit fz = Vorschub/Zahn (mm/Zahn)
AL R L neme D, . z, = Effektive Zahnezahl fiir Vorschubberechnung
Ve = — = (m/min) .
1000 n = Drehzahl (U/min)
Vc = Schnittgeschwindigkeit (m/min)
vi = Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)
Vorschubgeschwindigkeit
Vi = n * z,* fz (mm/min)

Vi = n * z,* fz (mm/min)

Vorschub/Umdrehung
f=2z 1z (mm/U)

f=2z -+ 1z (mm/U)

Schnittgeschwindigkeit und Drehzahl-Kopierfrasen

nem-.D,

Ve = 1000 (m/min)
Vc « 1000
n= 22 U/min)
m o (D),

D, = 2 * yap (D,-ap) (mm)
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ISO-Bezeichnungen — AuRenklemmbhalter

P C N

R

M

2525

1 2 3 4 5 8 9 10
1. Klemmsystem 2. Wendeschneidplattenform
S P A B C D E H
E = < © @
K L M 0] P R
86°
Schraube Pin/Pratze ﬂ - ‘ . . .
oder S T \% w
Kniehebel

3. Werkzeugtyp

A B D F
90°
SRR
H J K L

lq\z5° 95°

m o g
p S T

R
75Kﬂ 45"?} soxﬁ
5. Schneidrichtung

Sl o

7. Schaftbreite

117"30';]

12=12mm
25=25mm
32=32mm
etc.
’ b
9. Schneidkantenlédnge
A B, K C,D,E, M,V H,O,P
Lt N L
R S T
bl L L

| = Schneidkantenlange in mm

G
QOKﬂ

63

?-“z

72°30'
<

= -

4. Freiwinkel der Wendeschneidplatte

A
30
D

15°

G

-

30°
O = Spezial

6. Schafthoéhe

ol

8. Werkzeuglange

50

‘1

20°

N
0° ‘

B

]
O

4-

25°

q-

11°

12=12mm
25 =25 mm
32=32mm
etc.

A= 32mm M =150 mm (2525, 4032%)
g C= 50mm P =170 mm (3225, 3232)
I D= 60mm (0808) R =200 mm (4032**, 4040)
E= 70mm(1010) S =250 mm (5050)
F= 80mm(1212) T =300mm
H=100mm (1616)  V =400 mm

K =125 mm (2020)

10. Interne Bezeichnung

(-= Standardléange
* Werkzeugtyp N
** Werkzeugtyp J
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2 Zerspanung

ISO-Bezeichnungen — Innenklemmhalter

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Schaftausfiihrung
A = Stahl mit Kiihlkanal
S = Vollstahl
3. Werkzeugldnge 4. Klemmsystem
T K=125mm R =200 mm S P
\ D L =140 mm S =250 mm
Z I M=150mm T =300 mm
N=160mm U =350 mm
B 11 | P=170mm Vv =400mm
Ll 1
Q=180 mm Schraube Pin/Keil oder
Kniehebel
5. Wendeschneidplattenform 6. Werkzeugtyp
A B C D E H
E = S © @ K L s
90° 755, 95° =
K L M 0 P R = e— KE A
A7 @ © O
Q U \Y

B A< &

7. Freiwinkel der Wendeschneidplatte

A B
3° 5°
D E
15° 200
G N
30° 0°
O = Spezial

9. Schneidkantenléange

A, B, K C,D,E. M,V H, O, P

= O

N Lu. Nk
R T

S
L]
L

| = Schneidkantenldnge in mm

‘dlb
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8. Schneidrichtung

‘QOFC L

)

R

£

10. Interne Bezeichnung




ISO-Bezeichnungen — Wendeschneidplatten

04 08

1 2 3 4 5 6 7 8 g 10
1. Form 3. Toleranzen * nicht ISO
Toleranz + mm Fiir d, Abmessung mm
A B C D E H [T . T e 1.
Klasse m s d 2 le g |8 |8 & (8 |« |[R |=
o |< | |o [¥ (2 |2 (& |5 |8
m n 80° @ 6 . A 0,005 | 0,02 0,025 | ® [o [e [o [o [o [o [® [o [o
E 0,02 0,02 0,025 . . ° ° ° ° . ° ° °
F 0,00 0,02 0,013 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
G 0,025 0,13 0,025 ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
K L M (0] P R H 0013 [0025 [0013 | o [e [e [o [ [e [e [o [e [
0,005_| 0,025 | 0,05 e (o [o [o
0,005 | 0,025 | 0,08 .
- J 0.005 10,025 [ 0.10 s [
ﬂ 86° . . . 0,005 0,025 [0,13 .
0,005 0,025 [0.15 o |
0,013 0,02 0,05 ° ° ° °
0,013 | 0,02 0,08 0
S T V W K 0,013 [ 0,025 0,10 s e
0,013 0,025 [0,13 .
0,013 [0,025 |0,15 e |
@ o 0,08 0,13 0,05 o (o [o [
& 0.13 [ 0.13 0.08 D
M 015 | 0,13 0,10 e | o
0,18 | 0,12 0,13 .
P 0,20 | 0,13 0,15
2. Freiwinkel oﬁfa 013 [008 [ o [e [o [ ° 1
0,20 | 0,13 0,13 0
U 0,27 0,13 0,18 ° D
A B c 0,38 [0,13 0,25 o (e | o
30 ‘!o e 4. Wendeschneidplattentyp
D E F
6" 20° » il i R BN e
G N P
O = Spezial X = Spezial
5. Schneidkantenlédnge 6. Dicke, s
A, B, K C,D,E,M,V H,O,P

=
L

R

]
N

S
[ ]
N 5

| = Schneidkantenlange in mm

s F@r

> - E@

il

7. Wendeschneidpl. m. Planschneiden/Eckenradius

E. Buchstabe l 2. Buchstabe

Eckenradius mm

A=45° F =85° A= 3° F =25° MO* =runde Schneidkante
D=60° P =90° B= 5° G=30° 00 =scharfe Ecken
E =75° C=7° N= 0° 01 =01
D=15° P=11° 02 =02
E =20° 04 =04
08 =08
Z = Spezial Z=Spezial 12 =1,2etc.

* Millimeterausfiihrung
9. Schneidrichtung
L R

Angaben nicht obligatorisch

[

01=1,59 mm T3=3,97 mm
T1=1,98 mm 04=4,76 mm
02=2,38 mm 05=5,56 mm
03=3,18 mm 06=6,35 mm

8. Schneidkantenausfiihrung
F
T

Angaben nicht obligatorisch

10. Interne Bezeichnung

07=7,94 mm
08=28,00 mm
09=9,562 mm
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2 Zerspanung

Gewindedrehen - ISO-Code

S E R 25 25 M 16

1 2 3 4 6 7 8
1. Klemmsystem 2. AuBBen/Innen
S E = AulRen
| =Innen
Schraube
3. Schneidrichtung 4. Schafthohe
L R 25=25mm
5. Schaftbreite/Durchmesser 6. Werkzeugldange

d

12=12mm H =100 mm R =200 mm
'/
0 I 5 ‘%/J 20 =20 mm ‘ K=125mm S =250mm
; "//A%} 25 =25 mm | ‘ L =140mm T =300mm
0 1 Lz

h M=150 mm  U=350 mm
P =170 mm V =400 mm

Q =180 mm
7. Schneidkantenlange 8. Zusatzliche Information
1 Beispiel: Neigungswinkel A
— Schneidkanten- 0 = Neigungswinkel A 0°

lange = 16,5 mm
Yy Symbol =16

1 = Neigungswinkel A 1°

Bearbeitungsverfahren

Die Wahl der Schnittrichtung ist abhangig von:

* Werkstlck (Aufden- oder Innengewinde, Rechts- oder Linksgewinde)
* Maschine (rechtes oder linkes Werkzeug)

Schnittrichtung zum Spindelstock

Rechtsgewinde - rechtes Werkzeug Linksgewinde - linkes Werkzeug

a - —
(i

WEZS | N W= el

2 ? ............l SN 77774
ER IR EL
Erste Wahl Erste Wahl
Schnittrichtung zum Reitstock
Linksgewinde — rechtes Werkzeug Rechtsgewinde - linkes Werkzeug

—

ER IR EL IL
Erste Wahl Erste Wahl
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Schnittdaten

Gewindedrehen — Schnittdaten

Nomenklatur und Formeln

Drehzahl
rehea Vo + 1000
n = 711 ‘D (min™")
Schnittgeschwindigkeit
meDen .
Ve = ———— (m/min)
1000
Bahngeschwindigkeit
v, = n- P (m/min)
! 1000
Steigung
P, = P+ Anzahl der Gdnge (min)
Neigungswinkel P
A = arctan ———— (°)
D, em
Umrechnung
Zoll in metrisch TPl = 254
P

TPI
Vc

Werkstiickdurchmesser
Flankendurchmesser (Nenndurchmesser)
Drehzahl

Teilung

Steigung

Bahngeschwindigkeit

Gang pro Zoll

Schnittgeschwindigkeit

Neigungswinkel

(mm)
(mm)
(min")
(mm)
(mm)
(m/min)

(m/min)

©)
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