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Piktogramme und Schnittdaten

Auszug Piktogramme

o - ! _ —
’7 | Hochleistungs- | HSS | Hochleistungs- HSS-E  Pulvermetallurgischer
Werkstoff ~ z.B. HSS | sepnelistahi | Co | Schnellstahl mit Kobalt | PM | Hochleistungs-Schnellstah
e Licnivh ol | | bgrias k|
e
z.B. VHM | Vollhartmetall
:
—— e e
{ DIN | Entspricht DIN 884 | DIN | ; Werks-|
Norm z. B 844-K Ausfiihrung kurz 6527 | Entspricht DIN 6527 i l Werksnorm
icie A | i e e J
= = —
¥ B | Typ | Schlichtverzahnung ' Typ—! Schlichtverzahnung | Typ | Schlichtverzahnung
yp z.b. | W | firweiche Werkstoffe |~ N | fiir normale Werkstoffe [ H | firharte Werkstoffe
LS | oot ) | - X |
i__T_ | Schrupp-Schlichtver- _-I_-_ﬂ Feine Schruppverzahnung
z.B ‘ JE ‘ zahnung fir normale | NYRF; | fiir Werkstoffe hoherer
i | Werkstoffe . | Festigkeit
[T | Grobe Schruppver- [ .
B { Typ | St 106 woicha g Typ | Normale Schruppverzahnung | Typ = Feine Schruppverzahnung
Z. | WR | Worksiofie | NR fiar normale Werkstoffe | HR fiir harte Werkstoffe
: | .
Schneidenzahl z.B.| "o | 6-8 Schneidenzahl
s ]
1 2yl Schaft mit ___ i"_'____ Einheitsschaft
Schaftausfithrung z. B. {on ]| Mitnahmeflache m| Einheitsschaft zyl. (Lon | mit seitlicher
1835-B | nach DIN 1835 B | 6635-HA | 18535-HB Mitnahmeflache
. ' Rechtsspirale
Winkel 2. B. B | mit 45° Winkel
7 Nava " [ == Ausfilhrung:
| | s ti 5
Anwendung z. B. ‘: | Vorschubrichtungen EQ ‘ 'rl'nrg;:nii:bearbel it I g extrakurz, kurz, lang,
ESERY N | == extralang

B Guss, schwach Stahl, stark
ralel unterbrochener Schnitt unterbrochener Schnitt

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub

S P Ale Angaben hinsichtlich der Schnittgeschwindigkeit und des Vorschubes entsprechen einem empfohlenen Richtwert.
a Dieser setzt stabile Maschinenbedingungen, eine schwingungsarme Werkstiickspannung und den Einsatz von
E geeignetem Kiihlschmiermittel voraus.

Zuordnung nach Symbolen

™ TR
s‘a';" 5"‘;'9 il Stile Sthe Stahle Stiihle Hr""i'an e ™ 1—'.;"‘9' —— I i Kupfer, %‘
Bestell- N?D;g‘r N{:‘:’ﬂ”:] hz?“;:v a;:nc I 5zmr:ﬁc ssb:nc I snh:Rc n:l*;ic Hi%?n S:"if‘,’j:' f“"““’"“ 1'2"“'0 :mﬁ' é
Nr. izl
9999 @ ® [ ] Q [ ] o [ ] 0 @
@® empfohlen € geeignet O bedingt geeignet
Zuordnung nach Zahlenwerten Schnittgeschwindigkeit V.
| e "
Sﬁ_’!sle Sb!l;le Sliilslls Sbh_hla Stihle Stdhie Shi.hle Haﬂi- i "“:‘all":“'-‘ Ti, 1;[&0 s o Kupfar,
Bestell- "'%g‘ : 'JEE)“?" M‘.-'?.‘..D:: | 42b,':nc EZDPI'IBRC sah‘p:nc I aab:nc I D::%;: M%E;?m 5:._.:% Gwsrksmlfn ’h:mdl mrg;
Nr. i J — -
9999 [C 36 )| 35 25 25 19 30 30 50 35
Schriftgrad fett = empfohlen Schriftgrad normal = geeignet
Beispielrechnung (Schaftfréser @ 4,0 mm; Baustahl bis 850 N/mm?) -
Bestell- De8 Gesuchter Wert 1: = Drehzahl pro Minute (U/min) Zihne- e
USW. USW.
Nr. mm > Vo X 1000 zahl fz
Formel: n= SO mm
0101 1,0 F———% 35 m/minx 1000 2 0,003
0102 1.5 g =, 25mmx3,14159 2 0,003
0103 2,0 Lésung: n=  4450/min 2 0,003
0104 @ Gesuchter Wert 2: vi=  Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) —@
0105 2,8 Formel: v = nxzxf
0106 3,0 Rechnung: V= 3820/minx 2 x 0,003 mm - 2
USW. USW. Losung: V= 22,9 mm/min usw. uSW.

Die angegebenen Vorschubwerte beziehen sich auf das Nutenfrasen.
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Oberflachenveredelung

Fraswerkzeuge

Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl oder Hartmetall werden aufgrund ihrer allgemein guten Grundeigenschaften ohne
zusétzliche Oberflaichenbehandlung, d. h. in blanker Ausfiihrung geliefert. Fiir spezielle Einsatzfille empfiehlt es sich jedoch,
das Werkzeug fir diverse Anforderungen durch Oberflachenveredelungs-Verfahren zu optimieren, um folgende Ziele zu erreichen:

- Verlédngerung der Standzeit

- Verringerte Schnittkraft

- Héhere Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeiten
- Verbesserte Oberflichenqualititen

- Verbesserte Trockenbearbeitung

— Optimierte Hartbearbeitung

Titannitrid-Beschichtung [ 7]

Titannitrid ist eine goldfarbene VerschleilRschutzschicht, die mittels
PVD-Verfahren (PVD = Physikalische Abscheidung im Vakuum)
aufgebracht wird. Hohere Harte kombiniert mit einem niedrigeren
Reibwert erzielt eine deutlich erhohte Standzeit sowie eine ver-
besserte Zerspanungsleistung. Die TiN-Beschichtung wird tiber-
wiegend bei Spiralbohrern und Gewindebohrern eingesetzt.

Titancarbonitrid-Beschichtung

[ mien |
Titancarbonitrid ist eine per PVD-Verfahren aufgebrachte
VerschleiRschutzschicht, welche harter als TiN ist und einen
niedrigeren Reibungskoeffizienten aufweist. Die Leistung von
Werkzeugen wird durch Harte, Zahigkeit in Verbindung mit
verbesserter VerschleiRfestigkeit erhoht.
Die TiCN-Beschichtung wird vorrangig bei NC-Anbohrern,
Gewindebohrern und Schaftfrasern eingesetzt.

Titanaluminiumnitrid-Beschichtung [ TiaIN |

Titanaluminiumnitrid ist eine Mehrlagen-VerschleiRschutzschicht,
die mithilfe des PVD-Verfahrens aufgebracht wird. Die hieraus
resultierende hohe Zahigkeit sowie Oxidationsstabilitat kennzeich-
nen diese Beschichtung als ideal fir hohere Geschwindigkeiten
und Vorschiibe bei verlangerten Standzeiten der Werkzeuge.

Die TiAIN-Beschichtung wird schwerpunktmalig im Bereich des
Bohrens und Frasens eingesetzt, wobei TiAIN auch bei Trocken-
bearbeitung empfohlen wird.

Titanaluminiumnitrid-S-Beschichtung [TiAN-S |

Diese Beschichtung ist besonders fiir die Bearbeitung von gehar-
teten Werkstoffen (> 70 HRC) empfehlenswert. Sie wird tiberwie-
gend bei Schaftfrasern eingesetzt und zeichnet sich durch hohe
VerschleiRfestigkeit aus. Trockenbearbeitung ist ebenso méglich
wie die HSC-Bearbeitung.

Diamant-Beschichtung [Diamant]
Diese Beschichtung ist besonders fiir die Bearbeitung von verstark-
ten Kunststoffen, Aluminium- und Kupferlegierungen geeignet.

Der Reibungskoeffizient gegen Stahl ist sehr gering.

Oberfldchenveredelungs-Verfahren im Vergleich

Oberflachenveredelungs-Vorteile auf einen Blick

Kolk- und Diffusionsbestandigkeit

Harte, Zahigkeit

Warmhaérte, Oxidationsstabilitat

Harte, Zahigkeit, VerschleiRfestigkeit
Verringerung des Gleitwiderstands

Harte, VerschleiBfestigkeit bei Guss

Extreme Harte, extreme WarmverschleiBfestigkeit
Hohe Hérte, niedriger Reibungskoeffizient

Fire-Beschichtung (TiAIN/TiN) [[Fre ]

Fire ist eine TIAIN/TiN-Mehrlagenbeschichtung mit gradientem
Aufbau. Die vereinigten Vorteile von TiAIN- und TiN-Beschichtung
kombinieren sehr gutes VerschleiBverhalten mit hoher thermischer
Stabilitét sowie Harte und Zahigkeit. Neben der herkdmmlichen
Nassanwendung ist diese Schicht auch fiir die Minimalmengen-
schmierung und die Trockenbearbeitung einsetzbar.

Zirkonnitrid-Beschichtung

Zirkonitrid ist fir die Bearbeitung von nichteisenhaltigen Materi-
alien und besonders fiir Aluminium-Legierungen geeignet. Diese
Beschichtung neigt nicht zum Kaltverschweien von Aluminium.
Verbunden mit hoher Schichtharte und Oxidationsbestandigkeit
ergeben sich Vorteile in der Standzeiterhéhung sowie effektiveren
Vorschub und Schnittgeschwindigkeit.

Dampfanlassen

Dampfanlassen ist eine Form der Oberflachenbehandlung, welche
den Gleitwiderstand verringert und Aufbauschneidenbildung ver-
hindert. KaltverschweiRBungen kénnen ebenso vermieden werden.
Dampfanlassen wird tiberwiegend bei Spiralbohrern und Gewinde-
bohrern eingesetzt.

Nitrieren [nitriert |

Nitrieren ist ein Prozess der Oberflachenbehandlung, der die Harte
und VerschleiRfestigkeit erhoht. Insbesondere fiir die Bearbeitung
von Materialien mit hohem Abrieb (abrasive Materialien) wie z. B,
Guss ist Nitrieren sehr geeignet. Nitrieren wird bei Spiralbohrern
und Gewindebohrern eingesetzt.

Signum-Beschichtung (TiALN/SiN) [ signum |

Durch die spezielle Nano-Composite-Struktur mit einem Schicht-
aufbau aus TIALN & SiN ist diese Beschichtung mit 5500 HV eine
der hartesten auf dem Markt. Besonders fiir schwer zerspanbare
Werkstoffe geeignet. Hohe WarmverschleiRfestigkeit bei gleich-
zeitig hohem Diffusionswiderstand.

Oberflichen- Farbe Beschichtungsstrulctur Dicke Hérte Reibungskoeffizient Anwendungs-
veredelung um HV gegen Stahl temperatur
[T ] goldgelb einlagig = 2300 0,50 max. 600°
[TieN ] hellbraun mehrlagig T 3000 0,40 max. 400°
[T ] violett mehrlagig 3 3200 0,55 max. 750°
[TiAm-s | blau mehrlagig 0,5-4 4500 0,45 max. 1200°
[Diamant| schwarz - 05-2 5000 0,15 max. 350°
[[Fire ] rot mehrlagig 2 -6 3300 0,60 max. 850°
hellgold mehrlagig 0,1-3 3400 0,50 max. 900°

K grau Oberflachenbehandlung max. 5 400 - max. 550°
| mitriert | grausilber Oberflachenbehandlung 20 1300 - max. 550°
{Signum | bronzenrot mehrlagig 1 -5 5500 0,55 max. 800°
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS-/HSS-E-Friserprogramm

Bezeichnung
Zihnezahl 8-10 8-12
DIN 1880 1880
Werkzeugtyp N N
Schneidstoff HSS Co8 HSS Co8
Oberfliche/
Beschichtung [ blank | [ WA
Bestell-Nr. 2010 2013
Seite 2/10 2/10
Werkstoffgruppe
Std_hln
& € e
Stshle
1000 o e
N/ mm
Stéhla
1400 o ©
N/t
Stiihle
bis
42 HRC
Stiihle
bis
52 HRC
°
NG
| oy
=
iwsrhﬂuﬂ::
Ja), Al und|
Mg-Leg.
froaned ©
Bronzen
® empfohlen © geeignet

2/4

Walzenstirnfréser
4-6 6-10 6-10
1880 1880 1880
W NF NR

HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8

blank blank [ blank_|

2016 2019 2022
2/10 2/1 2m
L L
® L
© o
© ©
o
®
© ©

6-10

1880

NR

HSS Co8

2025

2m

8-12

1880

HR

HSS Co8

blank

2028

21

8-12

1880

HR

HSS Co8

2031

2M

Scheiben-
fraser

10-18

885-A

HSS Cob

2049

2/12

Schmale
Scheiben-
fréser

28-48

1834-A

HSS Cob

|_blank ﬁ

2043

2/12



Fraswerkzeuge

Ubersicht - HSS-/HSS-E-Friserprogramm

i ] i
Bezeichnung Formfréser Einzahnfréser Langlochfréser
Zahnezahl 12-14 12-14 16-28 14-22 1 1 2 2 2 2 2
DIN 856 855 847 842-A WN WN 844-K 327-D 327-D 327-D DIN 844-L
Werkzeugtyp H H W w N N N N N
Schneidstoff HSS HSS HSS HSS HSSCo5  HSSCo5 | HSSCo8  HSSCo8 HSS-EPM  HSSCo8  HSS Co8
Choiiepel : [ank] [bask] (Bonk] (k) | [veoc] WM | (oo (Gec] DENNN BENEN (o)
Bestell-Nr. 2052 2055 2058 2061 2100 2103 2116 2106 2113 2114 2115
Seite 2/13 2/13 2/14 2/14 2/15 2/15 2/15 2/16 2/16 2/16 2/17
Werkstoffgruppe
Z% o © L] (] ® ® ® ®
s‘g:, © © © © o e) ® ®
Nimers
= .
Semenongy [ ] ® [ ] ® e} ®
ey © © © © o ® o e} © @
e © © © © ©
@® empfohlen O geeignet
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Fraswerkzeuge

Ubersicht — HSS-/HSS-E-Friserprogramm

pre—
—
e

—
—_—

¢ f i ! i d
i‘fig f.t.j },J i.'. )/
Bezeichnung Mini-Langlochfréser Langlochiréser Schaftfraser
Zéihnezahl 3 3 3 3 3 3 3 3 3
DIN WN-K WN 327 327 327 844-K 844-K 844-K 844-L
Werkzeugtyp N N N N N N N W W
Schneidstoff HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8 HSS-E PM HSS CoB HSS Co8 HSS-E PM HSS Co8 HSS CoB
Qe Coonk] (k] | [bew) BN BEEN [bew) NS | (Ben]  [ven]
Bestell-Nr. 2127 2133 2145 2149 2156 2154 2156 2160 2163
Seite 2117 2/18 2/19 2/19 2/19 2/20 2/20 2/21 2/21
Werkstoffgruppe
Stihle
b e e ® ® e ® [} o ©
Stéhle
= ® o © e ® ® ° © ©
N/mm?
Stihia
Pyt o @ 5] a ® ] o © ©
N/mm?
Stihia
42”‘}-{‘90
Stihla
bis
52 HRC
».;’:u’.'.& & © o
o o
stiihia
. ® @] ®
B © o o o L) L [ ]
el )
Bronzan
@ empfohlen © geeignet
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Ubersicht — HSS-/HSS-E-Friiserprogramm

Bezeichnung
Zéhnezahl 4-6
DIN 844-K
Werkzeugtyp N
Schneidstoff HSS Co8
Oberfléche/ Mo
Beschichtung )
Bestell-Nr. 2169
Seite 2/22
Werkstoffgruppe
Sﬁ.hh
550 ®
N/mm?
Skh.hla
I?&) .
M/mm?
Sii.hln
1400 ®
Hmm?
Stahle
bis
42 HRC
Stahle
bis
62 HRC
e
bestandige
e
Ti, Ti-Leg.
und
Sonder-
stihle
Gusseisen-
‘werkstoffe
Variag | o
Kupfer,
Messing,
Bronzen
® empfohlen

© geeignet

4-6

844-K

HSS Co8

2175

2/22

Schlichtfréser
4 4
844-K 844-K
N N
HSS-E PM HSS-E PM
[ | [ Fre ]
2176 2168
2/23 2/23
® ®
@ L ]
a
(8]
L
8] L]
©
L&

4-6 4
844-L 844-L
N N
HSS CoB HSS-E PM
blank [ i}
2178 2179
2/24 2/24
[ ] 2]
[ ] L ]
® [ ]
a
[ ]
L )]

Fraswerkzeuge

NF

HSS Co8

2158

2/25

©

4
Schruppschlichtfréser
3-5 3-5
844-K 844-L
NF NF
HSS Co8 HSS Co8

2184 2187
2/25 2/26
L ®
L L
L [ ]
L ®
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Fraswerkzeuge

Ubersicht — HSS-/HSS-E-Fréserprogramm

Bezeichnung
Zihnezahl 3
DIN 844-K
Werkzeugtyp NR
Schneidstoff HSS CoB
Oberflache/
Beschichtung AN
Bestell-Nr. 2165
Seite 2/26
Werkstoffgruppe
5|i_nla
a0 L
MN/mm?
Sli_hle
1000 )
N/mm?
5|A_I|la
1200 )
N/mm?
Stahla
bis
42 HRC
Sthihle
bis
52 HRC
Hu:—l:nd
=
i, Ti-Lag,
und
Sondar-
stahda
Gussnisen-
i ©

Kupfer,
Messing,
Bronazan

@ empfohlen

2/8

844-K

HR

HSS Co8

2209

2/21

NR

HSS Co8

[“blank

2190

2/27

[ )]

© geeignet O bedingt geeignet

3-4

844-K

NR

HSS Co8

2196

2/21

e T T

Schruppfréser

3-4

844-L

NR

HSS Co8

3-4

844-K

HR

HSS Co8

2223

2/28

3-4

844K

HR

HSS-E PM

2214

2/29

844-K

NRf

HSS-E PM

2218

2/30

3-4

844-L

HR

HSS Co8



Fraswerkzeuge

Ubersicht — HSS-/HSS-E-Friserprogramm

P11t

Bezeichnung Schlitzfraser | T-Nutenfréser Winkelfréser Konkaviraser Radiusfréser
Zdhnezahl 8-12 6-8 6-12 6-12 6-12 6-12 4 2 2
DIN 850-D 851-AB 1833-C/45° 1833-C/60° 1833-D/45° 1833-D/60° 6518-B 327-D 1889
Werkzeugtyp N N N N N N N N N
Schneidstoff HSS Cob HSS Cob HSS Cob HSS Cob HSS Cob HSS Co5 HSS CoB HSS CoB HSS CoB
Oberfléche/ : i
chhicMung [ blank | [_blank | [ blank ] [ blank | | blank_| IE II“"J - -
Bestell-Nr. 2250 2253 2256 2257 2258 2259 2262 2122 2125
Seite 2/31 2/32 2/32 2/32 2/32 2/32 2/33 2/33 2/33
Werkstoffgruppe
Sthihla
Njf;a [ ] © [ ] ® L [ ] ] ® ®
5|a_l|le
1000 ® [ ] [ ] ] [ ] 6] ® ® ®
N/mm?
Stéihle
1400 [ ] (8] ® e [ ] @] ® ®
N/mm?
Sridhle
bis
42 HRC
Stahla
52“}-?}19
11:;:59
Saondar-
stihia
Gussaisan-
warkstoffe
Alto:.l'l.:;d o © © [ )] L ] L)) L 1] ©C ©
I:!upf_\ir,
Branaan
® empfohlen O geeignet
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Walzenstirnfraser

Walzenstirnfrédser
Ausfiihrung: Profilgeschliffen, mit Ldngs- und Quernut.

Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und Walzenfraser.
Zum umfangs- und stirnseitigen Fréasen.

Hssi| DIN ||
Co8 ||1330|;_

S| 4|l rexm=D

2010
blank |
R e . SRR
Stiihle Stahle Stahla s'ahh Sthle Stéhle Stihle HBI‘!_— N:‘:d Ti, Ti-Leg. e
bis bis big rr bl e bearbaiten - und Gumlun | Al Al- und Me:;"
Bestell- "N N‘{ﬁ N’J,:"ﬁ P 52 HAC 56 HRC B0 HAC glbec. s Sl B | werkstaffa i | Mg-Leg. et
Nr. e | 'f
2010 35 30 20
2013 51 44 29 19 50
Bestell- @ x Breite d; x by 2010 2013 Bohrung d; H7 Zdhnezahl £
Nr. Format) format) f,
mm i mm mm
0001 40 x 32 56,40 103,50 16 8 0,070
0004 50 x 36 78,80 151,50 22 8 0,078
0007 63 x40 107,50 185,50 27 8 0,092
0010 80 x 45 179,50 283,50 27 10 0,100
0013 100 x 50 301,50 - 32 10 0,115
0013 100 x 50 - 439,00 32 12 0,115
(W200) (W202)
Walzenstirnfréser
Ausfilhrung: Pr‘ofilgaschhﬁen, mit Langs- und Quernut. | HSS | | DIN | Typ SCITES | % @’ | fﬂ@
Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und Walzenfraser. | 005 | 1330| (| : [ u | Profassionsl quality
“
o
E St e | i
e L‘.’I" b siitis st stsilo stahis beatpahen ey Toee B | Boussosen-§ | B aom I Kupter,
Bestell- A Ao ,J;ﬁ a2 HAC 52 e 56 HRe I el 5 O"rg"_f; H h-:ﬁ:;" ey o | Waieg. e
Nr. e e ] =5
2016 17 40
Bestell- @ x Breite d; x b, 2016 Bohrung d. H7 Zahnezahl
Nr. format) f,
mm mm mm
0001 40 x 32 81,40 16 4 0,219
0004 50 x 36 94,60 22 4 0,214
0007 63 x 40 129,50 2 5 0,267
0010 80 x 45 219,50 27 6 0,333
(W200)

2/10

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Walzenstirnfréaser
Ausfiihrung: Profilhinterschliffen, mit LAngs- und Quernut.
Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und Walzenfréser.

201 9 Schruppschlichtverzahnt.

2022 Schruppverzahnt.
2025 Schruppverzahnt, ———
[ TiaiN_| Typ |

11880 |

&)

‘ HSS ‘lﬂﬂl"'“‘m
|i

Walzenstirnfriser

5‘:;'“ 5'::;" ' 5':;:"’ Stahle Stahie Stihle Stéhla bu":’b:&n e i E":B
Bestell- oo o am, a2tRe s2ie ss e 60 e Shar. oy Sandar.
Nr. ey Hrreene — +] —
2019 35 30 20 9 4
2022 35 30 20 9 20
2025 51 44 29 19 4 50
Bestell- @ x Breite d; x b, 2019 2022 2025 Bohrungd, H7  Zahnezahl =
N format) format) formad) f,
mm i | B mm mm
0001 40x 32 73,50 71,00 112,00 16 6 0,071
0004 50 x 36 98,20 95,10 159,50 22 8 0,077
0007 63 x 40 142,00 123,50 204,50 2 8 0,091
0010 80 x 45 220,50 200,50 308,50 27 8 0,100
0013 100 x 50 345,00 314,50 458,50 32 10 0,119
(W200) (W200) (W202)
Walzenstirnfraser
Ausfilthrung: Feinschruppverzahnt, mit Langs- und Quernut. [ pEE T N |
g:Fe pp g | .Hss;[Tvp]fDm |!E"'”|!_g7%+ Fformat
Anwendung: Einsetzbar als Plan-, Eck- und Walzenfraser. | Co5 || HR J 1880 | [ | u professional quality
| LA r _.! L |0 i_.._
< Mgy o
k-] g °
u
1
2N
2031
[lank ] [ Tian |
=Ry T
I R NE RSO E=EilE i il o
Bestell- it N‘ﬂ‘ u‘;:?.; Prp Szh:Hc 86 e 50 A sg‘:éc ?E'Em 5:':::' z warkattts i "'\’Nsl-:snd s
Nr. A eeed | e
2028 35 30 20 9 4
2031 51 44 29 19 5
Bestell- @ x Breite d, x b, 2028 2031 Bohrung d; H7 Zahnezahl &
Nr. format) Zoomat) f,
mm BN mm mm
0001 40 x 32 93,40 112,00 16 8 0,071
0004 ; 50 x 36 125,00 159,50 22 8 0,078
0007 63 x 40 166,50 204,50 27 10 0,090
0010 80x 45 246,00 308,50 27 10 0,094
0013 100 x 50 350,50 458,50 32 12 0,117
(W200) (W202) .

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Scheibenfraser

Scheibenfréser
Ausfilhrung: Kreuzverzahnt. Hes :i_Typ_ DIN z
Anwendung: Einsetzbar zum Nutenfrésen, Schlitzfrasen oder Trennen. ‘ Co5 I N  1885-A professional qualiQ
Rechts- und linksschneidend einsetzbar. {mtten] | =
J
iy i
f—— d —] "

s':i:" : 5‘;9'?" ey stahis Stile I stabie stihle 1 m"r;:i'm — H — " Kupfar,
estell- | | w5 ||| oo BI s f| R f| s | Lo L G U L | 0 ]| o=
Nr. |
2049 30 18 16 0 7 =50 %

Bestel- @ x Breite 2049 Bohrung  Zahne- Bestell- @ x Breite 2049 Bohrung  Zahne-

Nr. di x by format) d; H7 zahl B Nr. dyx by format) d; H7 zahl f,

mm [ blank | mm mm mm . mm mm
0001 50x 4 55,80 16 10 0,05 0070 100x 8 120,00 32 16 0,08
0004 50x 6 56,70 16 10 0,05 0073 100x10 126,50 32 16 0,08
0010 50x 8 64,10 16 10 0,05 0076 100x 12 136,50 32 16 0,08
0013 50x10 68,90 16 10 0,05 0079 100x 14 152,50 32 16 0,08
0019 63x 5 64,50 22 12 0,06 0085 100x18 189,00 32 16 0,08
0022 63x 6 67.10 22 12 0,06 0088 100x20 187,00 32 16 0,08
0025 63x 8 70,10 22 12 0,06 0094 125x 8 149,00 32 16 0,09
0028  63x10 78,90 22 12 0,06 0097 125x10 168,00 32 16 0,09
0040 80x 5 81,90 27 14 0,07 0100 125x12 182,50 32 16 0,09
0043 80x 6 83,80 27 14 0,07 0103 126x14 205,50 32 16 0,09
0046 80x 8 88,80 27 14 0,07 0115 160x10 248,00 40 18 0,09
0049  80x10 91,00 27 14 0,07 0118 160x12 263,50 40 18 0,09
0052  80x12 102,50 27 14 0,07 0121 160x 14 292,50 40 18 0,09
0058  80x16 127,00 27 14 0,07 0130 160x20 355,00 40 18 0,09
0067 100x 6 109,50 32 16 0,08 w204)

(W204)

Schmaler Scheibenfraser

. H [ i e N 1 .
Ausfiihrung: Feinkreuzverzahnt. | HSS '!_Tvp i i DIN ' DIN 138 " : F at
Anwendung: Einsetzbar zum Nuten- oder Schlitzfrésen. Rechts- und IL Co5 |l N i 3344\4 ° I ! professionlal qualily.
linksschneidend einsetzbar. Fiir hohe Genauigkeit und sauberes e SSwes) el msan aicl) -

Fréasbild.
Vibrationsarmes Frasen — besonders fir tiefe Schnitte.

e
ke s:i"‘" i Stahle Stahle Stahla Stihle e o e m, I:;al-ee- oo e
. 3 . bearbeite: ugaaisan- Al- und focsd
Bestell- 960 1000 1400 Sape s2 e st G ber - Sonder- werkstoffe fie-Log ik
Nymms N/mm? Wimm 80 HAC s stahle Bronzen

Nr. : SRR SR

2043 30 18 16 22 250 100

Bestell- @ x Breite 2043 Bohrung  Zahne- Bestell- @ x Breite 2043 Bohrung  Zdhne-

Nr. dixb, format) d, H7 zahl f, Nr. dy x by format) d; H7 zahl i

mm mm mm mm mm mm
0001 63x16 70,50 22 28 0,06 0046 100x5.0 105,50 32 36 0,08
0004 63x20 62,40 22 28 0,06 0049 125x 1,6 120,00 32 40 0,09
0007 63x25 63,70 22 28 0,06 0052 125x20 115,00 32 40 0,09
0010  63x30 65,50 22 28 0,06 0055 125x25 112,50 32 40 0,09
0013  63x40 71,40 22 28 0,06 0058 125x3,0 115,00 32 40 0,09
0016 80x16 75,10 27 32 0,07 0061 125x4,0 12350 32 40 0,09
0019  80x20 73,00 27 32 0,07 0064 125x5,0 132,00 32 40 0,09
0022 80x25 74,20 27 32 0,07 0067 125x6,0 142,00 32 40 0,09
0025 80x30 76,60 27 32 0,07 0070 160x2,0 185,50 40 48 0,09
0028  80x4.0 85,20 27 32 0,07 0073 160x25 179,00 40 48 0,09
0031 100x 1.6 94,30 32 36 0,08 0076 160x3,0 178550 40 48 0,09
0034 100x20 92,40 32 36 0,08 0079 160x4,0 183,00 40 48 0,09
0037 100x25 89,70 32 36 0,08 0082 160x5,0 194,00 40 48 0,09
0040 100x3,0 91,20 32 36 0,08 0085 160 x 6,0 214,00 40 48 0,09
0043  100x4,0 99,70 32 36 0,08 (W204)

(W204)

2/ 1 2 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Halbrund-Profilfraser

Ausfiihrung: Konvex hinterdreht, Radiustoleranz h11.

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von halbkreisformigen Nuten.

Hinweis: Die Fraser knnen mehrfach nachgeschliffen werden,

ohne Profilveranderung.

SRS
DIN || Din 138 |

856 | © |

Formfraser

T NI
5:2" S‘l;".“s" s‘:i:'“ s:m s:;lzua sinie statls ey i e Kuptr,
Bestell- wﬁ‘ J},?:'?‘, Nilﬁ? a2 HRC 52 HRC 58 HAC 80 HAC o ?&“ warkstoffe :ml’;"‘
Nr. e e :
2052 26 15 17 90
Bestell- Radius r 2052 @ ds Breite b Bohrung d; H7 Zahnezahl =
N, fovmat) f,
mm [ blank | mm mm mm mm
0001 1.0 60,30 50 2 16 14 0,08
0004 15 60,30 50 3 16 14 0,08
0007 20 60,30 50 4 16 14 0,08
0010 25 59,80 63 5 22 12 0,10
0013 30 61,80 63 6 22 12 0,10
0016 35 64,50 63 7 22 12 0,10
0019 4,0 66,00 63 8 22 12 0,10
0022 4,5 74,00 63 9 22 12 0,10
0025 5,0 87,90 63 10 22 12 0,10
0028 b5 93,50 80 1 27 12 0,12
0031 6,0 102,00 80 12 27 12 012
0034 6.5 111,00 80 13 27 12 0,12
0037 7.0 113,00 80 14 27 12 012
0040 75 115,00 80 15 27 12 0,12
0043 8.0 124,00 80 16 27 12 012
0046 85 135,50 100 17 32 12 0,14
0049 9,0 148,00 100 18 32 12 0,14
0052 10,0 177,00 100 20 32 12 0,14
(W204)
Halbrund-Profilfrdser
Ausfiihrung: Konkav, hinterdreht, Radiustoleranz h11. ] 'El\wl—' [oin1as |

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von halbkreisférmigen
Profilen sowie zum Abrunden von Kanten.

Hinweis: Die Fraser kénnen mehrfach nachgeschliffen werden,

ohne Profilverdnderung.

U

professional quality

o
Stéhla S I :
e = - sue sue I soe || Lo B - -
::ste“' "?:‘2" hlf?“omo, N‘;‘:noﬁ! I a2 e I s2 HRC 56 HAC a0 HAG gl WITEE’ | werkstoffe i 'g:;:f"-
. R
2055 26 15 17 90
Bestel-  Radiusr 2055 Zd, Breite b Bohrung d; H7 Zahnezahl =
Nr. format) f,
mm mm mm mm mm
0001 1 73,60 50 ] 16 14 0,08
0004 2 73,60 50 9 16 14 0,08
0007 3 78,30 63 12 22 12 0,10
0010 4 83,70 63 16 22 12 0,10
0013 b 111,50 63 20 22 12 0,10
0016 6 129,50 80 24 27 12 012
0019 8 157,00 80 32 27 12 012
0022 10 224,50 100 36 32 12 0,14
(W204)
Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen, 2 / 1 3



Formfraser

Prismenfréser
Ausfiihrung: Gerade genutet. ' in I ’EIN_‘ [om 138 : fﬂl‘l@
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von prismenférmigen Fiihrungen. HSS | H || 847 i o profsssional ualty
; 5.8
=D
i \ »:‘
L@
P U P s e e
5:'?‘ s::l- sﬁi:h Stibla Guihle 5”;2" s":.h" Ds:::-men "o " :Lla-w Gusssisan- | Al Al und Kupter,
Bestell- Mozl o, e, a2 e s2 e 56 HAC 80 HAc P hl:i-:ﬁf' Sorder: werkstoffe | Mg-Leg. i, {
Nr. e e T Y PR Bt 3
2058 26 15 17 140 90
Bestell- @d, 2058 Winkel o Breite b Bohrung d, H7 Zahnezahl =
Nr. .-ﬁ-'-'!g‘) f.
mm 2 mm mm mm

0001 50 67,10 45 i 8 16 22 0,030

0004 63 80,30 45 10 22 24 0,035

0007 80 96,20 45 12 27 26 0,040

0010 100 166,50 45 18 32 28 0,045

0013 50 70,50 60 10 16 18 0,030

0016 63 84,30 60 14 22 20 0,035

0019 80 101,00 60 18 27 22 0,040

0022 100 171,50 60 25 32 24 0,045

0025 50 74,10 920 14 16 16 0,030

0028 63 88,40 90 20 22 18 0,035

0031 80 106,00 90 22 27 20 0,040

0034 100 177,00 90 32 32 24 0,045

(W204)
Winkelfraser

Ausfiihrung: Gerade genutet. B || Typ || DIN |[om13s | form/)atl
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Winkelfiihrungen | HSS Ii H ! 342;_\‘ o ? professional quality

nach DIN 69052 im Werkzeug- und Maschinenbau sowie e
zum Stirn- und Umfangsfrasen.

[ blank
R A . i —— |
i rvig sntfl:h S s‘&" sn;:m e | m:ra%on :&5:; T 1::9 ' Gusselaen- | Al Al- und MK:‘r:i’r:é,
::stell- "?"ffn‘ "‘,ﬁa N‘{ﬁ 42 HRC , 52 HAC 56 HRC B0 HAC ik e 5;&:— I mmom Mg-Leg. Bronzen
2061 26 15 17 240 90
Bestell- @d 2061 Winkel o Breite b Bohrung d, H7 Zahnezahl N
Nr. format) f.
mm # mm mm mm
0001 40 73,00 45 10 10 14 0,030
0004 50 76,40 45 13 13 16 0,030
0007 63 81,70 45 18 16 18 0,035
0010 80 129,50 45 22 22 20 0,040
0013 50 76,40 60 16 13 16 0,030
0016 63 81,70 60 20 16 18 0,035
0019 80 129,50 60 25 22 20 0,040
0022 100 212,00 60 32 27 22 0,045
(W204)

2/ 1 4 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer () = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Einzahnfraser, Alu
Ausfiihrung: Nach Werksnorm, 30°.

Anwendung: Einsetzbar zum Stirnfradsen. Am AuRen-@ schneidend,
zum Ausfrésen von Schlitzen und Nuten an Fenstern, Tiiren und
anderen Profilen aus Aluminium und Kunststoff. Fiir Kopier-
frasmaschinen, z. B. Elu, Haffner, Rotox, Striffler, Wegoma etc.

Fraswerkzeuge

11 | B [ :
|Hss;:Typii Za| | ' fo@
! 005 | l w o ! 1 I i norm LEI]! professional quality

Zum umfangs- und stirnseitigen Fréasen. 300
S S Stihla I i
';I':'e ':':'9 s Stahle Sthie stihle Stihlo mr:ab':i'm el Th Th-Lag. ! "
Bestell- iy N‘{;:“"; N‘E“", I stic s2Ac I 6 HAC Py I ane e Sonder- tete E éf::’"Eﬂ
Nr. [ stahia _ E
2100 220
2103 325
Bestell-  @d,j16 2100 2103 Schneidenlénge I, Gesamtlange I Schaft-@ d, h8
Nr. format) formai) f,
mm [l ] ST mm mm mm mm
0300 3 10,60 16,05 12 60 8 0,055
0400 4 10,60 16,05 12 60 8 0,053
0500 5 10,60 16,05 14 60 8 0,054
0600 6 11,45 16,75 14 60 8 0,055
0700 8 11,45 21,00 14 80 8 0,053
0800 10 15,50 25,90 14 80 8 0,054
(W208) (W208)

Langlochfréser (Bohrnutenfréser), Alu

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Eintauchen, Nuten- und Umfangsfrasen.

professional quality

| |
|lox
=]
ot
2 -
-
z'ﬂ
M N

(o 4]
BE
T
|
-
|
@ ]

s
Tras S e [ \ STt . = |

Bestor. || o U H S A LN e e e e ““:"”I l:;{w.,.. "R | fomsie | [ fr ] | ]

N:ste o N?:‘c‘m, s ,l,ﬁ 42 HAC 52 HRC 56 HAC 60 HAC Ferd ] Pt M- MorLeg. Bronaan.

2116 150

Bestell- @d,=e8 2116 Schneidenlange I, Gesamtléange |, Schaft-Z d, = h6 i
Nr. format) i
mm mm mm mm mm
0200 2,0 12,60 7 48 6 0,035
0250 25 12,60 8 49 6 0,035
0300 30 12,60 8 49 6 0,035
0350 35 12,60 10 50 6 0,035
0400 4,0 12,60 1 51 6 0,035
0450 4,56 12,60 1 51 6 0,035
0500 5,0 12,60 13 52 6 0,035
0600 6,0 12,60 13 52 6 0,050
0650 6.5 17,10 16 60 10 0,050
0800 8.0 17,10 19 61 10 0,071
1000 10,0 17,10 22 63 10 0,120
1200 12,0 22,70 26 73 12 0,120
1600 16,0 30,50 32 79 16 0,177
1800 18,0 37,70 32 79 16 0,283
2000 20,0 45,10 38 88 20 0,283
(W208)

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fir Artike! ab 110 cm kdnnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/15



Fraswerkzeuge

Langlochfraser (Bohrnutenfréaser)

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt.

[ ;!Typ || iz i DIN !;il @/H %,
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten =" | N ‘I = 'Ii327~Di '| | F
@-Toleranz e8 fiir Passung P9. = | | ' | R | !
2106 Hsscos Mhss |
| Co8 |
2113 HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit HS_E :_*
QEEMN (hohere Kantenstabilitat, verschleifester) und einen Sl H
héheren Standweg aus. PM @ —
Gut einsetzbar bei instabilen Schnittbedienungen.
2113 format)
[ Tiain_] &
2114 Hssco8 |
HSS '
[Thre ]  Co8 | § % H
2114 [FTTGTRTH
[ Fire |
o bl o stahie I Stitla Stshle I Statie i ety - i Frfims Kupfer,
ﬁt:stell- Ll ] J:‘f:, a2 e s2tRe sa HAC Py attii "E,',:',m‘;:'r v et | fopond
2106 30 25 15 105
2113 51 44 22 22 51
2114 50 45 25 22 45 200 90
Bestell @d,=e8 2106 2113 2114  Schneidenlangel,  Gesamtlingel,  Schaft-@ d, = h6
Nr. format) format) i
i) [ blanic_] [T Che ] mm mm mm mm
0100 1,00 10,00 - - 25 47 6 0,003
0150 1,50 9,65 - - 30 47 6 0,003
0200 2,00 8,20 15,00 16,15 4,0 48 6 0,003
0250 2,50 8,20 15,00 - 5,0 49 6 0,003
0280 2,80 8,20 - - 5,0 49 6 0,003
0300 3.00 6,35 15,00 15,45 5,0 49 B 0,007
0350 3,50 8,20 15,00 - 6,0 50 6 0,007
0380 3,80 8,20 - - 7.0 51 6 0,007
0400 4,00 6,35 15,00 15,35 7,0 51 6 0,013
0450 4,50 8,20 15,00 - 7.0 51 6 0,013
0500 5,00 6,90 15,00 15,30 8,0 52 6 0,019
0550 5,50 8,20 15,00 - 8,0 52 6 0,019
0600 6,00 6,90 15,00 14,00 8,0 52 6 0,025
0650 6,50 11,90 - - 10,0 60 10 0,025
0700 7,00 10,00 - - 10,0 60 10 0,025
0750 7,50 11,90 - - 10,0 60 10 0,025
0800 8,00 9,20 23,80 18,10 11,0 61 10 0,041
0850 8,50 11,90 - - 11,0 61 10 0,041
0900 9,00 11,90 - - 11,0 61 10 0,041
0950 9,50 11,90 - - 11,0 61 10 0,041
1000 10,00 10,00 24,50 21,80 130 63 10 0,050
1100 11,00 15,80 - - 13,0 70 12 0,050
1200 12,00 13.25 31,10 28,00 16,0 73 12 0,063
1300 13,00 17,40 - - 16,0 73 12 0,063
1400 14,00 17,40 33,90 3340 16,0 73 12 0,064
1500 15,00 20,30 - - 16,0 73 154 0,064
1600 16,00 21,20 40,90 37,80 19,0 79 16 0,080
1700 17,00 26,20 - - 19,0 79 16 0,080
1800 18,00 26,20 51,10 44,50 19,0 79 16 0,090
2000 20,00 31,40 67.00 56,00 22,0 88 20 0,100
2500 25,00 50,40 - - 26,0 102 25 0,100
(W208) {W208) (W205)

2/16

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 44 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Langlochfraser (Bohrnutenfraser)
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfedernuten,

@-Toleranz 8 fiir Passung P9.

Fraswerkzeuge

professional quality

row)  Format

[biani |
Sfi:" . e Sinie Stahle | Stiie St Stihle | b-:',;:i'wn Ti, Ti-Leg. ) ﬁ::aﬁ
Bestell- 280 1000; 1300 sz¥e s2¥RC se e saHAe e Soner et gy Vessing.
N, Njmms Njmm Njmm? : 80 HAC stahle Frocew |
2115 30 25 15 105
Bestell- @d=e8 2115 Schneidenlange I, Gesamtlénge I, Schaft-Z d, = h6 =
Nr. "‘"n‘-'.'!"_..-:-) fz
mm [ blank | mm mm mm mm
0200 2,0 11,20 7 56 6 0,003
0300 30 11,20 8 56 6 0,006
0400 4,0 11,20 1 63 6 0,014
0500 50 11,20 13 68 6 0,019
0600 6,0 11,20 13 68 6 0,025
0800 8.0 15,80 19 88 10 0,040
1000 10,0 15,80 22 95 10 0,050
1200 12,0 20,90 26 110 12 0,063
1400 14,0 24,00 26 110 12 0,071
1600 16,0 29,30 32 123 16 0,080
(W206)
Mini-Langlochfréaser
Ausfiihrung: Mit universell verwendbarer Schneidengeometrie. [ - | | e | ] :
Zum Bohren geeignet. ‘ éi gsg—!i | 3 !Warks-]l | prfufgaw
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten =] 0% || 7 || 2 [[NOMM|]reses | -
@-Toleranz e8 fiir Passung P9 sowie zum Umfangsfrésen. : @?[‘ s !
| & || *] S B
S e B— v
S =
2127
blank
Stéihle s‘ii's"" S“‘i:" stinle Stihle Stihle Stahie "‘"i'm n N [ = = Kupfer,
ﬁ?s‘ﬁ"- Nfb;l?“, N‘;ﬁ, N‘J:““ﬁ s2bRC I s2Hnc 56 HRC I 80 R b:-;ﬂ:nc Foncer. ;jff“‘"‘"“’"‘ K Mo ieg iy
2127 - 30 25 15 100
Bestell- @d,=e8 2127 Schneidenlange I, Gesamtlange |, Schaft-@ d, = h6
Nr. X Eoumat) f,
mm mm mm mm mm
0100 1,00 5,20 2 34 6 0,003
0150 1,50 5,20 3 34 6 0,003
0200 2,00 5,20 4 35 6 0,003
0250 2,50 5,20 5 36 6 0,003
0300 3,00 5,20 5 36 6 0,006
0350 3,50 5,20 6 37 6 0,006
0400 4,00 5,20 I 38 6 0,014
0450 4,50 5,20 7 38 6 0014
0500 5,00 5,20 8 39 6 0,019
0600 6,00 5,20 8 39 6 0,025
0800 8,00 6,00 1" 43 8 0,039
1000 10,00 7.80 13 50 10 0,048
(W208)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Fraswerkzeuge

Mini-Langlochfréser
Ausfiihrung: Mit universell verwendbarer Schneidengeometrie. | ] | T
2 | T | | & |
Zum Bohren geeignet. 5‘ Iggg t yp ‘ g | "k'sil ,EW
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten, 'u ! | ‘
@-Toleranz e8 fiir Passung P9 sowie zum Umfangsfrésen. | @/ i %*
I
[
s ||

e
sr:i:m s‘:l.:s St:lr;la Eihie by bl gl be:xi-mn "o " I:“I-W Gussalsan- ! Al, Al- urd Kuprer,
Bestell- chan o0, I At | Fp: I 52t o8 ac 8o e b ...?:m;, Honer f veratorio § MgrLeg. il
Nr. S = M. | —
2133 30 25 15 100
Bestell- @di=e8 2133 Schneidenlange |, Gesamtlange |, Schaft-@ d; = h6 =
Nr. mm‘___) fx
mm mm mm mm mm
0200 20 5,80 7 38 6 0,003
0300 30 5,80 8 39 6 0,006
0400 4,0 5,80 1 42 6 0,014
0500 5,0 5,80 13 44 6 0,019
0600 6,0 5,80 13 44 6 0,025
0800 8.0 6,70 19 51 8 0,039
1000 10,0 8,70 22 59 10 0,048
(W2086)

Vollhartmetall-Schruppfraser
finden Sie
ab L1 2/78.

e U U
Y e

2/ 1 8 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer & = 48-Std.-Lieferservice. § = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Langlochfréaser (Bohrnutenfraser)

Ausfiihrung: Ab @ 3,0 mm mit Zentrumschnitt. ‘ ﬁp f | 7 | DIN 1 | .| %/!i %’ |
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfedernuten, i g [ N | 3 |_27 15353 [} *x
@-Toleranz e8 fiir Passung P9 sowie zum Umfangsfrasen. N L s || ]

2145 Hss cos.

blank 5 ' 5
2145 format
blank | _)
2149  HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zzhigkeit [HSS E g
BEEEN  (hohere Kantenstabilitat, verschieiBfester) und einen Cem || H—-q
hdhel:en S‘l.andwe.g- aus. . ) S S ool 25 :
Gut einsetzbar bei instabilen Schnittbedingungen. 2149 fForm L)
2156 Hss cos. ' HSS | -ﬁm
[Cfire | Co8 |
e (TN 55N
PR = m_ =T T AT [ [ P TR
Stthie staie Stahle St e s e S st Tl Ti-lag, E ) '.] I I optr,
BeSte“- EI:SIT} :gl(:o 12:0 “ZD:RE Eﬂbli:ﬁc 58 HRC Sﬂbrl'laﬁt ir:::m w s':_'r:t" f:::i‘c::; H A;:IL:;d Massing,
Mirmm? et e 80 HAC oo stihln ! i Bronzen
Nr. ESEPELS el | |
2145 30 25 15 100
2149 66 51 29 29 66
2156 50 45 35 30 22 45 200 90
Bestel- @di=e8 2145 2149 2156  schneidenlingel,  Gesamtlange |,  Schaft- d, = h6 =
Nr. Format) foomat) (GunmiNG] £,
mm [ e mm mm mm mm
0200 20 7.00 15,80 - a4 48 6 0,004
0250 25 - 15,80 - 5 49 6 0,004
0300 30 7,00 15,80 17,70 5 49 6 0,008
0350 35 - 15,80 - 6 50 6 0,008
0400 4,0 7.00 15,80 16,90 7 51 6 0,012
0450 45 3 15,80 - 7 51 6 0,012
0500 50 7,00 15,80 16,40 8 52 6 0,019
0550 b5 = 15,80 - 8 52 6 0,019
0600 6,0 7,00 15,80 14,90 8 52 6 0,025
0650 6,5 10,20 25,10 - 10 60 10 0,025
0700 7.0 10,20 25,10 - 10 60 10 0,025
0800 8,0 10,20 25,10 18,95 1 61 10 0,039
0850 85 10,20 25,90 - 1 61 10 0,039
0900 90 10,20 25,90 - 1 61 10 0,039
1000 10,0 10,20 25,90 22,20 13 63 10 0,050
1100 11,0 - 32,90 - 1] 70 12 0,050
1200 12,0 13,50 32,90 30,50 16 73 12 0,064
1300 13.0 - 35,70 - 16 73 12 0,064
1400 14,0 14,85 35,70 39,10 16 73 12 0,071
1500 15,0 = 43,20 - 16 73 1 0,071
1600 16,0 18,15 43,20 42,80 19 79 16 0,078
1800 18,0 - 53,90 51,80 12 79 16 0,088
2000 20,0 26,80 70,70 63,40 22 88 20 0,088
2500 25,0 43,10 - - 26 102 25 0,097
2800 28,0 67,80 - - 26 102 25 0,097
3000 30,0 72,50 - - 26 102 25 0,100
3200 320 81,90 = = 32 112 32 0,100
(W206) {w208) {W208)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 9



Fraswerkzeuge

Langlochfréser (Bohrnutenfréser)
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

DIN ||

stabilitét, verschleiRfester) und einen héheren Standweg aus.

B rrmat
Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Passfedernuten, 1 44 K - pffofgonal uuamy‘)
@-Toleranz e8 fiir Passung P9 sowie zum Umfangsfrésen. | (BTN | 1es |
f— — h
......... 2 . _.._.@_._._ il gt
: |
-— 2 |
== =)
[ blank |
5
ol vk “:"‘ Sabla Stxls bl suatie m::;':m ot ™ I'":‘“ - - Kupler,
Bestell- ) ok ”"I_“"'?:, 42 HRC I 52 HRC sa A 80 HAC oS — Do Wedwone MarLeg, I Bronaay
Nr.
2154 30 25 15 100
Bestel- @d; 2154  Schneiden- Gesamt- Schaft-g L=z Bestell- @dy 2154  Schneiden- Gesamt- Schaft-Z n
INTE—— format) langel, langel; d;=h6 f, Nr. =e8 format) langel, langel; d,=h6 f,
mm [ blank_| mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 30 9,00 8 52 6 0,006 0900 9,0 12,20 19 69 10 0,039
0400 40 9,00 1 55 6 0,014 1000 10,0 12,20 22 72 10 0,036
0500 50 9,00 13 57 6 0,019 1200 12,0 16,15 26 83 12 0,047
0600 6,0 9,00 13 57 8 0025 1600 16,0 21,90 32 92 16 0058
0700 7.0 12,20 16 66 10 0,025 2000 20,0 32,20 38 104 20 0074
0800 80 12,20 19 69 10 0,039 2200 220 35,90 38 104 20 0,059
(W208) (W206)
Langlochfréser (Bohrnutenfraser), HSS-E PM
Ausfiithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. T-i- HSS- E| Typ i S DIN | R :
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zahigkeit (hohere Kanten- | &8 ' py N3 I 344 K -. professional quality
B 25 J | | 1835-B | 18356-B | —
' ' ] I

Gut einsetzbar bei instabilen Schnittbedingungen.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten,
#-Toleranz e8 fiir Passung P9 sowie zum Umfangsfrasen.

[ AN |
——— ey
Stlile Losvinng i Stahla st Stihls Stahla bt e LTLag, "
bis bis bis - P i baatetan SIS und | Gusseisan Al, Al und Kupter,
Bestell- 850 1000 1400 42 HAC i 56 HRC 50 HRC [ Sondae: Workatofts Mg-Log. brmo
Nfmeme oy Nfmm? Ly i stihle raan
Nr. vl
2155 66 51 29 29 66
Bestell- @d, 2155  Schneiden- Gesamt- Schaft-@ L= Bestel- @dv 2155  Schneiden- Gesamt- Schaft-2
Nr. = format) langel; langel; d:=h6 N.. = format) langel, langel d,=h6  f,
mm [ A mm mm mm mm mm [T mm mm mm mm
0300 3,0 17,75 8 52 6 0,008 0900 9,0 27,70 19 69 10 0,030
0350 35 17,75 10 54 6 0,008 1000 100 27,70 25 72 10 0,042
0400 4,0 17,75 1 55 6 0,012 1100 110 36,70 22 79 12 0,042
0450 45 17,76 1 55 6 0,012 1200 12,0 36,70 26 83 12 0,049
0500 5,0 17,75 13 57 6 0,013 1300 13,0 40,90 26 83 12 0,049
0550 5,5 17,75 13 57 6 0,013 1400 140 40,90 26 83 12 0,053
0600 60 17,75 138 57 6 0,020 1500 150 48,60 26 83 12 0,053
0650 65 26,70 16 66 10 0,020 1600 16,0 48,60 32 92 16 0,061
0700 7,0 26,70 16 66 10 0,020 1800 18,0 60,90 32 92 16 0,062
0800 80 26,70 19 69 10 0,030 2000 200 79,00 38 104 20 0,068
0850 85 27,70 19 69 10 0,030 2500 25,0 117,00 45 121 25 0,108
(w208} (W208)

2/20

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, aufer 15 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schaftfrédser, Alu

Fraswerkzeuge

Ausflihrung: Mit spezieller Schneidengeometrie. Zum Bohren f B | e | =
oo, ; S Hss e z 0N fommat)
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen von (== |—-——— ! | (e (R | R -
weichen bis zu zéhen, langspanenden Werkstoffen. ‘ %/I %.
| o
I
|— e eeeeee— ]
. 1= T
B O #|
]
B== i =]
blank
& Stahla Stal I
‘:i:" :s ‘.:'“ I Stihle I Stafile Stshie Stihle ::‘:‘e" Rt i L] ::"d-’ﬂ- —— "I —
z:mll' Nf::‘, l\:.'m’ N1 E?:, 42b:nc szn::ﬁr. Eahr:ﬁc anh:nc b:g‘:'; 5 :mm 5:;:: ?mrksmﬂu- ”h“:-ll-:;- R;::?,Eﬁ
2160 30 25 15 100 ;
Bestel- @d, 2160  Schneiden- Gesamt- Schaft- Bestel- @dy 2160  Schneiden- Gesamt- Schaft-2
Nr. =ki10 Sevmab lingel, langel, d,=h6 £ Nr. =k10 fermad langel; langel, d,=h6 f,
mm mm mm mm mm mm @ mm mm mm mm
0300 3 12,35 8 52 6 0,012 1000 10 16,65 22 72 10 0,048
0400 4 12,35 11 55 6 0,018 1200 12 22,30 26 83 12 0,057
0500 b 12,35 13 57 6 0,025 1600 16 29,90 32 92 16 0,066
0600 6 12,35 13 57 6 0,028 2000 20 44,20 38 104 20 0,075
0800 8 16,65 19 69 10 0,048 2500 25 70,80 45 121 25 0,070
(W206) (W208)
Schaftfraser, Alu
Q:i}i;r;?ng: Mit spezieller Schneidengeometrie. Zum Bohren == | HSS ” o |‘ 7 }i DIN I “ Eh o fD
| | . —ﬁﬂ ! professional quality
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen von é —-CSB-“ W i3 |[8aa-L] e |
weichen bis zu zéhen, langspanenden Werkstoffen. ‘%;
]
b )
Aeases S | e
3?18“- R . gt aioe 42 HAC 52 HAC 56 HAC 80 HAC o0 e iy j woriamtte | Ng-Leg oo
» fre i e e i
2163 30 25 15 100
Bestell- @d, 2163  Schneiden- Gesamt- Schaft-f L Bestel- @ d, 2163  schneiden- Gesamt- Schaft-7
Nr. =k10 formabd langel; langel; d.=h6 fa Nr. =k10 format) langel, langel; d;=h6 f.
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0600 6 13,80 24 68 6 0,028 1400 14 29,30 53 110 12 0,080
0800 8 19,40 38 88 10 0,048 1600 16 35,90 63 123 16 0,088
1000 10 19,40 45 95 10 0,065 2000 20 53,00 75 141 20 0,100
1200 12 25,70 53 110 12 0,076 (W2086)
(W206)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

2/21



Fraswerkzeuge

Schaftfraser
Ausfiihrung: Zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

e
= Format

i 1 professional quallQ
| 1835-8 22

2169
[blank |
o 2175
[Tiam |
A | AT
S:TS s‘:':h srb‘i:h 5:’:" s'h‘ii:" SD:E" 5‘:;" m:::;wn Eﬁ Y I::W ; Gulninaﬂ-? AL Al- und h:“"""-
E‘:Ste"' N?:OM’ J}m l\:.l‘n?-?\* 42 HRC 52 HRC 56 HRC 80 HAC , Egmc m 5:;::' E:""‘"‘D"‘ E: Nig-Leg. Bm;':
2169 30 25 15 100
2175 44 36 22 145
Bestel- @di=k10 2169 2175  Schneidenlingel,  Gesamtlingel;  Schaft-@d,=h6 Zahnezah
Nr. foxmnaD) Sormat) “
mm _ mm mm mm mm
0200 2 7.35 9,60 7 51 6 4 0,002
0300 3 7.35 9,60 8 52 6 4 0,005
0400 4 7,35 9,60 11 55 6 4 0,010
0500 5 7,35 9,60 13 57 6 4 0,014
0600 6 7,35 9,60 13 57 6 4 0,019
0700 7 9,95 14,25 16 66 10 4 0,019
0800 8 9,95 14,25 19 69 10 4 0,029
0900 9 9,95 14,80 19 69 10 4 0,029
1000 10 9,95 14,80 22 72 10 4 0,036
1100 11 13,75 B 22 79 12 4 0,036
1200 12 13,75 18,85 26 83 12 4 0,047
1300 13 15,30 20,30 26 83 12 4 0,047
1400 14 15,30 20,90 26 83 12 4 0,054
1500 15 17,80 23,30 26 83 12 4 0,054
1600 16 18,60 24,40 32 92 16 4 0,058
1800 18 23,10 29,90 32 92 16 4 0,065
2000 20 27,50 39,40 38 104 20 4 0,074
2200 22 30,70 43,30 38 104 20 6 0,049
2400 24 - 55,70 45 121 25 6 0,049
2500 25 44,20 56,30 45 121 25 6 0,046
3000 30 74,60 B 45 121 25 6 0,047
3200 32 84,10 z 53 133 32 6 0,054
(W2086) (Wwa208)

2/22

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer (s8) = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schaftfrdser, HSS-E PM

Fraswerkzeuge

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ = sty ll 1 | e
w=m HSS-E | T I Z || DIN ||g
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zihigkeit (hdhere Kanten- | =m PM ' ]\GP 4 llgasx | L] ! ,Erﬂ,m
stabilitiit, verschleiRfester) und einen hoheren Standweg aus. = + R | i ] [RESSER] -
Gut geeignet bei instabilen Schnittbedingungen. ; W z .
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen. I il + sJ .l
| h
| =1
ab\ 1 1
= e —~ - _Hg]
SR ES—
[ AN
| S A
smir:' s SEI‘ bl Sthls Stihle Sihie MHI;:;IHH ey “'1:1'“' Gusseisan- Al, Al und Kupfer,
Bestell- N%fni h‘ui‘h‘;:‘ B e ezvnc s2HAC sa e I I sotRC L ?‘E":‘f I Sondert i I Mg Leg. ?::?‘;:ﬁ
Nr. PR
2176 66 51 29 29 66
Bestel- @d, 2176 Schneiden- Gesamt- Schaft-% Lo~ Bestel- @di 2176 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ o
Nr. =k10 forma) |ingel, langel;,  d.=h6 i Nr. =k10 formal) [|angel, langel, d;=h6 f,
mm [iam ] mm mm mm mm mm [ TAm] mm mm mm mm
0100 1 16,75 3 49 6 0006 1000 10 23,70 22 72 10 0,052
0200 2 15,15 7 51 6 0,006 1200 12 31,40 26 83 12 0,058
0300 3 15,15 8 52 6 0,012 1400 14 35,00 26 83 i 0,061
0400 4 15,15 1 55 6 0,018 1600 16 41,60 32 92 16 0,067
0500 5 15,15 13 57 6 0,022 1800 18 52,00 32 92 16 0,070
0600 6 15,15 13 57 6 0,028 2000 20 67,50 38 104 20 0,071
0800 8 22,80 19 69 10 0,038 2500 25 100,00 45 121 25 0,083
(W208) {w208)
Schaftfraser, HSS-E PM
Ausfilthrung: I'-Vlit Zemr-umschnitt, ZI:Jm Bohren ge'eign.et. ) I EiS_-S"-_E ! Tp ifz—|| i h | [E]m
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zéhigkeit (héhere Kanten- | [ pm |l N 4 | i844k| | o] |
stabilitat, verschleiRfester) und einen hheren Standweg aus. —=_Hi e | ) [8SRE

Gut geeignet bei instabilen Schnittbedingungen. | |_ %‘ Nt
= ‘

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen.

I

i

o
. ==
[ Fire |
| PP PR [P
sm‘“ 5:’;"‘ 5‘::" Sthe Stahe Stahia Stahle mml'm Hacke ot T I‘"-‘E- 2 o Kugfer,
Bestel | 2, | L= ] L (L] L (1 A 1] A ] B (18 I»‘»-"u“e =
2168 60 54 22 45 200 90
Bestell- @d, 2168 Schneidenlange I, Gesamtlénge I; Schaft-Z d, = h6 &
Nr. =k10 [ GLIHHENG] f.
mm - mm mm mm mm
0080 8 43,60 19 69 10 0,042
0100 10 44,50 22 72 10 0,050
0120 12 50,20 26 83 12 0,059
0140 14 67,50 26 83 12 0,071
0160 16 66,60 32 92 16 0,071
0200 20 81,50 38 104 20 0,090
(W205)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.



Fraswerkzeuge

Schaftfréaser

hrung: Bis @ 28 mm mit Zentrumschnitt. ' 11 | e E
Ausfiihrung ‘Q5 ”» E|H585Typ!!Z|DlN‘ formatk
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen. E; Co8|! N |l 4-8 ||844-L | professional quality
- ! 1 | | lsEEE
r‘%,?u |
| | » |
11 ¥
!_3?._._| | | |1
N 1
_________________ S ) | %l
1
Stihle s'bi’_h“ 52” Stihle Stahia . Stihle Stinle Ehhale sk and T"T";“E' I wE:u:v
hie is s oA . . . arbeiten o ) Gussaisen- Al Al- un outl
Bestell- o0, Jowo. ) by 82 HRe samc 80 e e S s WISt I iy e i
Nr. sl b, e K
2178 30 25 15 100

-y
Bestel- @d, 2178 Schneiden- Gesamt- Schaft-Z Zahne-

Nr. =k10 formaD)  |angel, léngel, d:=h6 zahl f,
MM [ biank | mm mm mm mm
0500 5 9,30 24 68 6 4 0,014
0600 6 9,25 24 68 6 4 0019
0700 7/ 13,00 30 80 10 4 0019
0800 8 12,85 38 88 10 4 0,029
0900 9 13,85 38 88 10 4 0029
1000 10 12,85 45 95 10 4 0,036
1100 11 19,10 45 102 12 4 0,036
1200 12 17,65 53 110 12 4 0,047
1400 14 20,10 53 110 12 4 0,054
1600 16 24,60 63 123 16 4 0,058
(W206)

Schaftfraser, HSS-E PM

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zihigkeit (héhere Kanten- |

stabilitét, verschleifester) und einen hoheren Standweg aus.
Gut geeignet bei instabilen Schnittbedingungen.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

Bestel- @d, 2178 Schneiden- Gesamt- Schaft? Zihne-

Nr. =k10 fermat)  |ingel, langel, d.=h6 zahl f,
mm mm mm mm mm
1800 18 30,30 63 123 16 4 0,065
2000 20 36,30 75 141 20 4 0074
2200 22 51,00 75 141 20 5 0,049
2400 24 7340 90 166 25 6 0,049
2500 25 58,10 90 166 25 6 0,046
2600 26 7820 90 166 25 6 0,046
2800 28 7860 90 166 25 6 0047
3000 30 8430 90 166 25 6 0,047
3200 32 9500 106 186 32 6 0054
(W2086)
[ hsse Typ | z || DN | [ fo,rm@
I 5 PM | N ‘ 4 !8_44;'_! e professmnalqua_luty

ol
il
T 1 =
Stdhle 5“';'9 s‘ii:" Stale sthe Stshle stihle n:r:;mn s . :"':9 e | T -
Bestell- N%&, 'ﬁ’mo, ,;:ﬂi e I savAc I 86 e 8o HAC ST I ?‘:";:"' S I. ?'W‘WWO:_ Iﬁk‘n-l-em | el
Nr. cpel] ] B ' |
2179 66 51 29 29 66
Bestel- @d, 2179 Schneiden- Gesamt- SchaftZ Zihne- Li= Bestel- @d; 2179 Schneiden- Gesamt- Schaft? Zahne- L=
Nr. =k10 forma®) |ingel, langel;, d;=h6 zahl f Nr. =k10 ferma®)  |ingel, langel; d,=h6 zahl f,
mm [ mm mm mm mm mm [ mm mm mm mm
0500 &5 1535 24 68 6 4 0022 1200 12 3380 53 TR ) 4 0058
0600 6 1535 24 68 6 4 0028 1400 14 3810 53 10 712 4 0061
0700 7 24,10 30 80 10 4 0028 1600 16 46,70 63 123 16 4 0,067
0800 8 24,10 38 88 10 4 0038 1800 18 59,60 63 123 16 4 0,070
0900 9 24,40 38 88 10 4 0038 2000 20 77,70 75 141 20 4 0071
1000 10 24,40 45 95 10 4 0052 2500 25 12550 90 166 25 4 0083
(W208) (W208)

2/24

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer &) = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schruppschlichtfrédser
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen.

1

Fraswerkzeuge

| |
]
|

Co8 || NF

L

Hss || Typ ‘z_
I

g

|5

s‘:i:"' I si‘“‘ 5”:2"’ 5::|r;la Sll::Ie sx::la Sl:i:Ia b-:r::i-m :;;_:‘"; T I'r;d"”“' i Gu"mN' Al Kupfer,
:?s‘t&"- N?:&l 'Jf?““:., h:;:““:‘, 42 HRC I 52 HAC 56 HAC B0 HRC w“"’_l";c e s:a‘::_ il Mg-Leg. paaibn
. | e e
2158 44 36 22 125
Bestel-  @d,=k12 2158 Schneidenlange |, Gesamtlange I, Schaft-@ d, = h6 &
Nr. format) f,
mm [ TaiN_| mm mm mm mm
0600 8 32,80 13 57 6 0,010
0800 8 38,90 19 69 10 0,018
1000 10 39,80 22 72 10 0,037
1200 12 44,40 26 83 12 0,046
1400 14 54,50 26 83 12 0,052
1600 16 60,40 32 92 16 0,065
1800 18 65,70 32 92 16 0,073
2000 20 82,80 38 104 20 0,083
2200 22 99,40 38 104 20 0,106
2500 25 117,00 45 121 25 0,130
(W208)
Schruppschlichtfraser

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen.

-
DIN | 'r5w ]
844-5 1535-3.\

fqr@ '
professional quality

D]«

T
s‘:i:" i i Stiia Stihle Stihla Sthla s i L S 2 " Kupter,
Bestell- o 00, e, Pyt s2ie senc 0 HAC ) oy by wacte LS i
Nr. Bl imiooy stiihle Y
2184 30 25 15 85
Bestell- @d=k12 2184 Schneidenlange I, Gesamtlange |, Schaft-@ d;, = h6 Zahnezahl e
Nr. format) f,
mm [ blank mm mm mm mm
0600 6 18,90 13 57 6 3 0,010
0800 8 20,10 19 69 10 4 0,013
1000 10 20,10 22 74 10 4 0,028
1200 12 22,40 26 83 12 4 0,034
1600 16 31,90 32 92 16 4 0,049
2000 20 38,50 38 104 20 4 0,063
(W2086)
Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm koénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 2 5



Fraswerkzeuge

Schruppschlichtfréser
Ausfithrung: Bis @ 20 mm mit Zentrumschnitt.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

® &

3-5 : 844-L|| 15358

| 30t

¥ EEHE

<@20mm > @20mm

8@

is
Iz
e '
[ blank_]
R [ [T R = =
Bestell- en o, st e 52 ihc sa e Py o mﬁl‘zg‘;? el j ool Mo Log e
Nr. e Bl e
2187 30 25 15 85
Bestel- @d, 2187 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne- L= Bestel- @di 2187 Schneiden- Gesamt- Schaft-2 Zihne- L=
Nr. =ki12 forma®) [angel, lingel; d;=h6 zahl f, Nr. =k12 fozmaD) [ingel, lingel; d;=h6 zahl f,
mm mm mm mm mm MM [ plank | mm mm mm mm
0600 6 2440 24 68 6 3 0010 1600 16 44,70 63 123 < 1B 4 0,049
0800 8 26,40 38 88 10 4 0013 2000 20 55,80 75 141 20 4 0,063
1000 10 26,40 45 95 10 4 0,028 2500 25 85,20 90 166 25 5 0,078
1200 12 30,50 53 110 12 4 0,034 (W208)
{W206)
Schruppfréaser
Ausfiihrung: M.it Zentrumschnitt, zum Bohren geeig_net. ‘ﬁﬁ": :_HSS | v | f 7] , Sl | format
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfréasen. 3' Co8 | NR | 4 844K mra:s-a | professional quality
Hinweis: Unter @ 10 mm bitte (Bestell-Nr. 2190/2196) : 1 1i——| : j '
£ 2/27 verwenden. ! %4 I! | ?
| | /|
1_3__ | | il |
h
@ o R
Iz )
[ TAIN |
T
S‘:i*“" 5:_:" s':i:" Stshia Sthle Stihle Stéhla bg:::;m iy g I:"f“ P AT Kupfer,
ﬁ:s‘te“‘ Nf:‘f'nl 'Jm N‘;f:] ub;:nc 52b:nc Eah:n: wb:hc agb;;c ?,E‘? 5::;‘: whguolly Ma-Leg. hnlf;i':
2165 30 25 15 75
Bestel- @dy 2165 Schneiden- Gesamt- Schaft# L= Bestel- @d, 2165 Schneiden- Gesamt- Schaftg L=
Nr. =k12 fermat) |ingel, langel, d.=h6 £ Nr. =ki12 fezma®) [angel, langel, d,=h6 £
mm mm mm mm mm mm [ mm mm mm mm
1000 10 26,20 2 72 10 0,044 1600 16 39,70 32 92 16 0,083
1100 1 29,10 22 79 12 0,044 1800 18 43,20 32 92 16 0,093
1200 12 29,10 26 83 12 0,058 2000 20 54,40 38 104 20 0,106
1400 14 35,80 26 83 12 0,067 2500 25 84,30 45 121 25 0,157
1500 156 39,70 26 83 12 0,067 {w208)
(W208)

Schaftfraser finden
Sieab .12 2/163

2/26

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer & = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schruppfréser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

Fraswerkzeuge

NEU

s I GUHRING

;844 K'I 13355'

[ Fire ]
moeme | ey | s '
5‘;:" s‘;:‘“ s':ir"" Stlhlo swhlu Stahle stlhle bﬂ:;‘;'i“m o L] :LL"“' | P '1 S Kugpfer,
Bestell- i 1000, iy st s2HRC 58 HRC s0tinc Obsr S Sondar- weriarorta | | @ Wo-te. L
er Nimm N/mm m B0 HRC | X | stiihle -\..“ = |
2209 55 45 35 110
Bestel- @d, 2209 schneiden- Gesamt- Schaft-g L= Bestel- @d, 2209 Schneiden- Gesamt-  Schaft-@
Nr. =k12 ETEEE  lénge |; lange |y d;=h6 f, Nr. =k12 EmEmmE  langel, lange I, d. =h6é i
mm (R mm mm mm mm mm  EEEE mm mm mm mm
0600 6 28,80 13 57 6 0,028 1400 14 46,10 26 83 2 0,060
0800 8 30,50 19 69 10 0,037 1600 16 51,80 32 92 16 0,067
1000 10 30,50 22 72 10 0,046 1800 18 53,50 32 92 16 0,070
1200 12 42,00 26 83 12 0,055 2000 20 71,60 38 104 20 0,085
(W205) (W205)
Schruppfraser

Ausfiihrung: Mit hinterschliffenem Kordelprofil. Mit Zentrumschnitt,

zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrésen.

AR

\o.Z8

1835-8

cI1:

12 2190
L'""_ 2196
[ TAIN |
e wurl (T I RN s . E—'- w M:,:
b o bl Bl bt g I resiy beabaen :_‘:;:: TN | Nosssss: f Im. Al-und Kupfer, :
Bestell- Nf:fnz ;f?““m”, N‘;mz 42 HRC B2 e 56 HRC 80 HRC sgmc frred s;ﬂ:' l warkatofta il' Mg-Leg. h;::;ﬁ i
Nr. by | S o e AN
2190 30 25 15 85
2196 44 36 22 125
Bestel- @ d,=k12 2190 2196 Schneidenlange |;  Gesamtlange l;  Schaft-#@ d, = h6 Zahnezahl b
Nr. Eoomnt) Tommak) f,
mm [ Tan | mm mm mm mm
0600 6 14,30 18,05 13 57 6 3 0,013
0700 7} - 21,70 16 66 10 3 0,013
0800 8 15,20 21,70 19 69 10 3 0,021
0900 9 - 22,30 19 69 10 3 0,021
1000 10 15,20 22,30 22 72 10 4 0,044
1100 1 - 24,70 22 79 12 4 0,044
1200 12 16,90 24,70 26 83 12 4 0,058
1400 14 21,50 30,20 26 83 12 4 0,067
1600 16 24,10 33,60 32 92 16 4 0,083
1800 18 25,30 36,70 32 92 16 4 0,093
1900 19 29,30 = 32 92 16 4 0,096
2000 20 29,30 46,70 38 104 20 4 0,106
(W206) (W208)
Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 2 7



Fraswerkzeuge

Schruppfréaser

Ausfiihrung: Mit hinterschliffenem Kordelprofil. Mit Zentrumschnitt, :
zum Bohren geeignet. i

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfréasen.

0 [ | e | 5 ol 5
|HSS || Typ || 2 M DIN |irow] l:ﬁqqqg/at)
| {1 | professional quali

| CoB || NR | [3-4 ||B4aL)| |

1835-B A

:

et

S _
il ) 7 o g Siie i b.,_.b.;m.. e e § F— Al, Al und asirond
Bestell- | § . i N 42 HeC 52 A 56 R0 sokAc oo e - Souder. | | Jwie § | | oteo | | § So02%
Nr. A—— ] i :
2199 30 25 15 35
Bestell-  @dy=k12 2199 Schneidenlénge I, Gesamtlinge I; Schaft-Bd,=h6  Zahnezahl
Nr. format) 1,
mm @ mm mm mm mm
0600 6 19,80 24 68 6 3 0,013
0800 8 21,50 38 88 10 3 0,021
1000 10 21,50 45 95 10 4 0,044
1200 12 24,80 53 110 12 4 0,058
1600 16 36,40 63 123 16 4 0,083
1800 18 41,30 63 123 16 4 0,093
2000 20 45,50 75 141 20 4 0,106
(W208)
Schruppfréaser
Ausfithrung: Mit feinem und hinterschliffenem Kordelprofil. B [Eeren) Eeer I =
Mit Zentrunqnschnitt, zum Bohren geeignet. ; | § i I:;sg 'l[::'Fl‘J | 324 :l DIN : ;EW
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. L= 2 : | (B |BEHK e
b %
=]
- It
® - S
I2
[ Tia ]
T T P ST ¥ z e Yons et
St i el I Stahle I Stahin stihle stihle oyl - TlEies: _‘i — o P
Bestell- s iy A0, s2ac gt seHRC . et ME‘E' P j rocore Mg-Lag. et
Nr. rearerpar T SRR, e | B
2223 44 36 22 125
Bestel- ~ @dy=k12 2223 Schneidenlange I, Gesamtlangel,  SchaftBd,=h6  Zahnezahl
Nr. format) f,
mm — mm mm mm mm
0400 4 23,30 1 55 6 3 0,013
0500 5 23,30 13 57 6 3 0,013
0600 6 23,30 13 57 6 3 0,013
0800 8 27,80 19 69 10 3 0,016
1000 10 28,50 22 72 10 4 0,033
1200 12 31,70 26 83 12 4 0,044
1400 14 38,90 26 83 12 4 0,050
1600 16 43,20 32 92 16 4 0,063
2000 20 59,60 38 104 20 4 0,053

(W208)

2/ 28 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Schruppfraser, HSS-E PM
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. lﬁ ] I T i | :
! HSS-E|| T Z || DIN ||g | Formatk
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zéhigkeit (hhere Kanten- :g P | YP || —‘l844-K ’ll professional qualQ

stabilitéit, verschleil3fester) und einen héheren Standweg aus.
Gut geeignet bei instabilen Schnittbedingungen.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen.

*
8

TSI, [ B St £ — -
s"i:" S:’;" S’:i';"" stihle Stihle Stihle Stahla m"‘rg';"m T s T T:"d'-'ﬂ- N or,
Bestell- ;50 1000 1400 azn:Rc szh:nc I SBb:FhC Boh:Hc I A " Sonder- i ?v:mn I&'\L";-Ii:;‘-d “:‘::'"“'
Wimm? Nfmm? Nfmm? 80 HRC wai stihle 1 E Bronzen
Nr. | S, L | S | —
2214 44 36 30 51
Bestel- ~ @d;=k12 2214 Schneidenlénge I, Gesamtlange I, Schaft-Bd,=h6  Zahnezahl
Nr. format) f,
mm [ TR mm mm mm mm
0400 4 25,40 11 55 6 3 0,324
0600 6 25,40 13 57 6 3 0,324
0800 8 34,20 19 69 10 B 0,311
1000 10 35,10 22 72 10 4 0,232
1200 12 41,80 26 83 12 4 0,233
1400 14 51,50 26 83 12 4 0,235
1600 16 57,90 32 92 16 4 0,233
2000 20 81,20 38 104 20 4 0,229
(W208)
Schruppfriser-Satz, HSS-E PM
Ausfithrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2214).
Vorteilspreis durch Satzzusammenstellung.
Saidhl I _Ha SRS "I
o Sy Stihle Stihle Stihke Stihle Stih i iy i, Ti-Leg. o e
Bestell- ;;; . ,,'F‘;n, ‘:::; azh:nc Eﬂh:m 5ab|ifnc I aab::: I mé:"m S 51;::'- (m é M'-":.-I:;-d és;’i:,n.
Nr. Nfmm’ | mim Nym 60 HRC [ stihle - okl
2214 44 36 30 51
Bestell- Satzinhalt @ 2214
Nr. format)
i T
0010 6; 8; 10; 12; 16 (Bestell-Nr. 2214) 148,50
(W208)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zustzliche Frachtkosten anfallen. 2/29



Fraswerkzeuge

Schruppfraser, HSS-E PM
Ausfiihrung: Bis @ 25 mm zum Bohren geeignet. HSS E| Typ—‘ i Z ] DIN m
HSS-E PM zeichnet sich durch seine hohe Zéhigkeit (hdhere Kantenﬁ | CPM | NRf J 4-6 | 1 llBas-k | "mmsm :

stabilitiit, verschleiRfester) und einen héheren Standweg aus. :
Gut geeignet bei instabilen Schnittbedingungen. ; i : %* | | _
Anwendung: Besonders geeignet zum Schruppen von Stéhlen 5 [ Fall 1%
bis 1000 N/mm?2.

< @2@mm > & 2Emm

R
-
e

B Jressm iRt P e ey % e e e
Y iy b el ki i Sitlie bmarien e i 360&0“&: A, 41 und sapter, |
afs‘teu- el ok P 42 WRC 52 HAC 56 HRC 60 HAC Rl :ME' Sander f werkstoffe ‘\- Mg-Log. i H
. EEFES B
2218 70 60 50 35 30 60 80
Bestell-  @di=k12 2218 Schneidenlange I, Gesamtlénge I, Schaft-Bd,=h6  Zahnezahl =
N. f,
mm - mm mm mm mm
0060 6 33,80 13 57 6 4 0,029
0080 8 41,10 19 69 10 4 0,042
0100 10 42,80 22 72 10 4 0,053
0120 12 48,60 26 83 12 4 0,063
0140 14 68,30 26 83 12 4 0,079
0160 16 83,10 32 92 16 4 0,079
0180 18 98,80 32 92 16 4 0,007
0200 20 99,60 38 104 20 4 0,097
0250 25 140,00 45 121 25 5 0,14
0320 32 192,50 53 133 32 6 0,14
{W205)
Schruppfréaser

Ausfiithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Stirnfrasen.

DN | g form9
844-L - e | profesalnnalquallly

e [ R -
Bestell sa‘s oy ey I = 5 e = "™ W | Foumann | | Ran-onol | § "“::
Nfs o N Jﬂ- it nme 2w s6 Hhc 60 HAG sowRC e Sttt el s ag::i ]
2226 30 25 15 85
Bestel- @ dy=k12 2226 Schneidenlange |, Gesamilange I; Schaft-@d,=h6  Zahnezahl i
Nr. format) f,
mm mm mm mm mm
0600 6 23,70 24 68 6 3 0,013
0800 8 25,70 38 88 10 3 0,021
1000 10 25,70 45 95 10 4 0,033
1200 12 29,60 53 110 i 4 0,044
1600 16 43,30 63 123 16 4 0,063
1800 18 49,30 63 123 16 4 0,070
2000 20 54,40 75 141 20 4 0,080
(W206)

2/ 30 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer ) = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schlitzfrédser
Ausflihrung: Kreuzverzahnt.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Scheibenfedernuten

oder von Schlitzen.
Kein Verklemmen durch Freischliff des Frasers.

|8-12] 850

Z'DIN_

Fraswerkzeuge

i-
D) | 18358 |

blank
= [—— 3 r e
Bostell- || 5 = & I o = el 1 T 1Y s s e
i el e i 42 HAC 52 HAC 66 HAC 80 HAC , Ao HoG e sk g-Leg. Bronzen
2250 20 17 11 100
Bestell- @ x Breited; =h11xb=e8 2250 fir Scheibenfedern Gesamtlange |, Schaft4@ d, = h6 Zahne 2
Nr. format) zahl f,
mm | blank | mm mm mm mm
0001 135x 2,0 24,20 20x 50 56 10 8 0,007
0007 135x 30 24,20 30x 50 56 10 8 0,007
0010 135x 4,0 24,20 40x 50 56 10 8 0,007
0016 165x 30 26,60 30x 65 56 10 8 0,017
0019 165x 4,0 26,60 40x B5 56 10 8 0,017
0022 165x 5,0 26,60 50x 65 56 10 8 0,017
0025 195x 30 34,00 30x 75 56 10 8 0,023
0028 195x 4,0 34,00 40x 75 63 10 10 0,023
0031 195x 50 34,00 50x 75 63 10 10 0,023
0032 195x 60 35,80 [T 6.0x 75 63 10 10 0,023
0034 225x 40 36,10 40x 9,0 63 10 10 0,033
0037 225x 50 36,10 50x 9,0 63 10 10 0,033
0040 225x 6,0 36,10 60x 9,0 63 10 10 0,033
0041 225x 80 38,00 [[HT) 80x 90 63 10 10 0,033
0043 255x 50 45,90 5,0x 10,0 63 10 10 0,033
0046 255x 6,0 45,90 6,0x10,0 63 10 10 0,033
0052 255x 8,0 46,70 8,0x 10,0 63 10 10 0,033
0055 285x 50 50,70 50x11,0 63 10 10 0417
0058 285x 6,0 49,90 60x11,0 63 10 10 0417
0064 285x 80 49,90 80x11,0 63 10 10 0417
0065 28,5 x 10,0 52,50 [{TY] 10,0x 11,0 71 10 10 0417
0067 325x 50 55,90 50x 13,0 71 12 12 0,060
0070 325x 60 54,80 6,0x 13,0 71 12 12 0,060
0071 325x 7.0 57,70 1ET] 7.0x13,0 7] 12 12 0,060
0073 325x 80 55,90 80x130 71 12 12 0,060
0076 325x10,0 57,70 7] 10,0x13,0 71 12 12 0,060
(W204)
Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 em kénnen zusé#tzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 3 1



Fraswerkzeuge

T-Nutenfriser

Ausflihrung: Kreuzverzahnt.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von
T-Nuten nach DIN 650. Auf Umfang und
beiden Seiten schneidend.

| =

ARl

| ]
; { DIN |
851-AB

blank
5‘::;" St:;h s‘::h Sl Fainte Suinle i be:'r:;i-han w:‘-':d e IL:QB Gussaisen- Al Al und ) “Pf"wg
::stell- N?:fn; n:.lﬁ= h:ll"‘“‘ﬁ ub;:nc o2 HAe 56 HHC 80 e el m:fi:o':m'“ o S—— Ma-Leg. e
» ST S, L
2253 20 15 100
Bestell- @ x Breited, =d11 xb=¢e8 2253 fiir T-Nuten Hals-@ ca. Gesamt- Schaft-@  Zahne- &
Nr. format) DIN 650 lange I, d;=h6 zahl f,
mm mm mm mm mm
0001 125x 6,0 28,70 6 5,0 57 10 ] 0,005
0004 160x 80 36,20 8 6,5 62 10 6 0,007
0007 180x 80 38,10 8 8,0 70 12 6 0,010
0010 210x 90 49,40 9 10,0 74 12 6 0,017
0013 250x 11,0 62,70 11 12,0 82 16 6 0,022
0016 280x120 69,80 12 13,0 83 16 6 0,028
0019 32,0x 14,0 74,90 14 15,0 a0 16 8 0,025
0022 36,0x 16,0 106,50 16 17,0 103 25 8 0,025
0025 40,0 x 18,0 135,60 18 18,0 108 25 8 0,025
(W204) :
Winkelfraser

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von
Schwalbenschwanzfiihrungen mit einer
Winkeltoleranz von a £ 15",

2256 DIN 1833, 45°.
| blank
2257 DIN 1833, 60°.
[ blank
2258 DIN 1833 D, 45°.
blank |
2259 DIN 1833 D, 60°.
Form: C Form: D
blank blank
5‘::'“ s‘;’:" 5::“ Stihle Stihia Stihle Stahie bﬂ:;:i'm | i ik ::‘:’“ i A Kupfer,
Bestell- "?:rnm '\Lm N‘:r"]:, Azbllfﬂc Ezb:HC 5sb:nc WD:RC ES':,;C i s:;.‘:"‘ wercort g ":9 '::::;i
Nr. J ! anie
2256 17 12 9 95
2257 17 12 9 95
2258 17 12 9 95
2259 17 12 9 95
Bestell- @d,= 2256 2257 2258 2259 Schneiden- Schneiden- Gesamt- Schaftf Zahne- &
Nr. is16 format) format) format) formaf)  hohea45° hohea60° langel, d;=h6 zahl i
blank [ blank | [ blank b=js14 b=js14
mm mm mm mm mm mm
0160 16 27,60 27,50 27,40 27,40 4.0 6,3 60 12 6 0,021
0200 20 35,00 34,90 34,80 34,80 5,0 8,0 63 12 6 0,020
0250 25 52,10 51,70 51,90 51,90 6,3 10,0 67 16 8 0,020
0320 32 63,50 63,00 63,30 63,30 8,0 12,5 71 16 10 0,020
0400 40 104,50 [0 = = = 10,0 16,0 80 16 12880020
0400 40 Z 104,50 [0 = - 16,0 16,0 80 16 12 0,020
(W204) (W204) (W204) (W204)
2/ 32 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 4 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

Viertelrund-Profilfraser (Konkavfréser)

PR g SOe o  Siuss![typ |l z [ow] %4 | format
Anwendung: Einsetzbar zum Abrunden | | Co8 | ! p| [ I5518-B T J professianal quality

von AuBenkanten. ¢ L 11 i |

Zum Herstellen von Radien. I

V% o
& <] @

-

d3
|
d2

Ilank
PRSI PR, ot |
s‘tfi:h 51;3"" sti:h S‘;‘“’ S‘;h" s"hl" Sths mﬂrgzl-tm n:"u"‘ T Tr;;sg' | Gusselsen- A, Al- und Kupfer,
Bestell- oty b 1400 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 R Mg ?‘3'? Hondars Sariainfs Mg-Leg. i
Nr. SSECSUE : T
2262 16 13 13 90
Bestell-  Radius r=h11 2262 groRter @ d; kleinster @d; =js14  Gesamtldnge I, Schaft-# d, = h6 =
Nr. format) f,
mm mm mm mm mm mm
0100 1.0 27,20 8 6 60 10 0,036
0150 1.5 27,20 9 6 60 10 0,046
0200 20 27,20 10 ] 60 10 0,039
0250 25 28,20 1 6 60 10 0,048
0300 30 31,40 12 ] 60 12 0,048
0400 4,0 33,40 14 6 60 12 0,046
0500 5,0 36,20 16 6 60 12 0,060
0600 6.0 39,80 20 8 67 16 0,068
0800 8,0 52,40 24 8 71 16 0,081
1000 10,0 67,50 28 8 85 25 0,100
1200 12,0 94,40 34 10 90 25 0,095
1600 16,0 165,00 48 16 100 25 0,100
(W204)
Radiusfraser
Ausfiihrung: Zl.j'm Bohren geeIgTEﬂ- HSS || Typ |I Z | rom])| | @/ | %. | | fﬂ@
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von BEoal [ | & || tes68 | Y | x| professional quality
halbkreisférmigen Profilen. Als Kopier- und L i : L ! 1
Zeilenfréser im Formenbau verwendbar.
47T R |
s O
= 327
2122
[ TiAN |
| T P TS |
5::ir=||e s::h 81:210 I g 5‘""’ 5“’"" 5‘"‘" bc:rzi-mn %"'I“':'N‘ I o :"":w Gusssisen- Al Al- und : Nuphor;
Bestell- B50 1000 hials uhr:ﬁc Ez HRC I Ea HAC Eo iRC Ooer oy Sondar- worksigffe I Mi-Log. ';‘:::;:?{
I\Ir, Nfmm? Nfmm? Wfmm: B0 HRC IO | stiihla
2122 48 29 21 166
2125 48 29 21 155
Bestell- @d,=e8 2122 2125 Schneidenlange I, Gesamtlange | Schaft-# d, = h6 i
Nr. format) format) f
mm [N | mm mm mm mm
0200 2 16,45 - 4 48 6 0,007
0300 3 16,45 - 5 49 6 0,007
0300 3 - 20,20 8 56 6 0,007
0400 4 1645 - 7 51 6 0,013
0400 4 - 20,20 1 63 6 0,013
(W208) (W208) Fortsetzung nichste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 33



Fraswerkzeuge

Radiusfréaser
Fortsetzung
Bestell- @dy=e8 2122 2125 Schneidenlange I, Gesamtlange |, Schaft-@ d, = h6 d
Nr. fowmpet) fovmat) i
mm _ TN | mm mm mm mm
0500 5 16,45 - 8 52 6 0,013
0500 B - 20,20 13 68 6 0,013
0600 6 16,45 - 8 b2 6 0,018
0600 6 - 20,20 13 68 6 0,018
0700 7 4 23,20 - 10 60 10 0,018
0700 7 - 28,40 16 80 10 0,018
0800 8 23,20 - 1 61 10 0,030
0800 8 - 28,40 19 88 10 0,030
0900 9 24,00 - " 61 10 0,030
0900 9 - 29,20 19 88 10 0,030
1000 10 24,00 - 13 63 10 0,044
1000 10 - 29,20 22 a5 10 0,044
1100 1 29,30 - 13 70 12 0,044
1100 1 - 36,20 22 102 12 0,044
1200 12 29,30 - 16 73 12 0,055
1200 12 - 37,50 26 110 12 0,055
1300 13 31,90 - 16 73 12 0,055
1300 13 - 41,50 26 110 12 0,055
1400 14 32,10 - 16 73 12 0,055
1400 14 - 42,00 26 110 12 0,055
1500 16 34,90 - 16 73 12 0,055
1500 15 - 46,00 26 110 2 0,055
1600 16 37,20 - 19 79 16 0,070
1600 16 - 49,20 32 123 16 0,070
1700 17 44,50 - 19 P 16 0,070
1700 17 - 57,80 32 123 16 0,070
1800 18 55,90 - 19 79 16 0,070
1800 18 - 61,10 32 123 16 0,070
1900 19 53,10 - 19 79 16 0,070
1900 19 - 70,30 32 123 16 0,070
2000 20 58,00 - 22 88 20 0,088
2000 20 - 78,70 38 141 20 0,088
2200 22 64,70 - 22 88 20 0,088
2200 22 - 84,80 38 141 20 0,088
2400 24 79,70 - 26 102 25 0,088
2400 24 - 121,50 45 166 25 0,088
2500 25 80,60 - 26 102 25 0,094
2500 25 - 122,00 45 166 25 0,094
3000 30 122,00 - 26 102 25 0,094
3000 30 - 169,50 45 166 25 0,094
3200 32 131,50 - 32 112 32 0,094
(W208) (W208)

2/ 34 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer & = 48-Std -Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Unter dem Dach PREMIUM Werkzeug- Gute Griinde sprechen fiir Giihring:
handel entstand eine hocheffiziente

Verbindung, die vorhandene Synergien
blindelt, Qualitédt sichert und eine hohe

eigene Hartmetalltechnologie
eigene Beschichtungstechnologie
eigene Fertigungstechnologie
eigene Forschung und Entwicklung

Leistungsbereitschaft garantiert. i LRI o i e
* 700 Anwendungstechniker im AuRendienst
Nutzen Sie den Service und die weltweit

= . * Produktions- und Servicezentren in direkter
Lelstungsbereltschaft des PREMIUM Kundennahe auf allen Kontinenten

Partners zusammen mit [T TIXTH. > einzigartige Qualitat, kundenfreundlicher Service

und eines der groRten Werkzeugprogramme mit
90.000 Artikeln aus einer Hand!




Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Fraserprogramm

Bezeichnung

Zihnezahl

DIN

Werkzeugtyp

Oberfliche/
Beschichtung

Schaftausfiihrung

Bestell-Nr.

Seitenzahl

Werkstoffgruppe

Stahla
bis
B50

M/rmm?

thhle
bis
1000

My
tahle
bis
1400
2

Stéhle
bis
42 HRC

Stihle

bis
62 HRC

Stihle

big
B6 HRC

Stiihle
1t

e | BN
2EE | BN
a o

i
i

i

Kupfer,
Massing,
Bronzen

@ empfohlen

2/36

Einzahn-
fréser

WN

N-kurz

HA

2310

2/46

o

WN

W-extrakurz  W-extrakurz

HA

2479

2/46

©

© geeignet

WN

[Cbtank_]

HB

24m

2/a7

6527

N-kurz

HA

2315

2/47

6527

N-kurz

2319

2/47

Schaftfréser

6627

N-kurz

HB

2322

2/47

6527

N-lang

biank_

HA

2327

2/48

6627

N-lang

HB

2466

2/48

N-extralang  N-extralang

HA

2354

2/49

HA

2482

"

2/49

4

Mini-Fréser

N-extrakurz

HB

2351

2/49

©

©

WN =Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht — VHM-Friserprogramm

Bezeichnung Mini-Fréser Schaftfréaser
Zihnezahl <) i 3 9 3 5 3 3 3 3 3 3
DIN WN WN WN 6527 WN WN 6527 6527 6527 6527 6527 6527

Werkzeugtyp N-extrakurz N-extrakurz | W-lang N-kurz UNl-kurz  INOX-kurz ~ N-lang N-lang N-lang N-lang W-lang NH-lang

boticnyg TN NN | O] D S e B BN e )

Schaftausfihrung ~ HB HB HA HB HB HB HA HA HB HB HB HB
Bestell-Nr. 2472 2474 2370  2325/2345 2797 2798 2330 2332 2468 2348 2360 2476
Seitenzahl 2/49 2/50 2/51 2/53 2(64 2/54 2/55 2/55 2/66 2/56 2/57 2/57
INEU] NEU|
Werkstoffgruppe

- e ) @ e ) ® o @ ) ®
2000 o o ® @ 6] @ ® o @ e
ot ® o e ] ® 5]
k3 .
Stihle 3 0

szbrlrnc () () ‘-’ 0 .
em—y

5E:RC

Dot st

sm_nla

GODleHC

Bﬂ

a3t

= ° ® o ° o
S ] o @ ® ) ® o °® ©
o

sin | P ® e o @ ® @ o ® l¢]
Siate
iy FNe e,

Al Al-

i © © ® o © o © © )
e S

Kupfer,

Messng © © © © © © © © 6]

® empfohlen © geeignet WN = Werksnorm

2/37



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Fréserprogramm

Bezeichnung
Zihnezahl A 3 3 3 3-4
DIN 6527 WN WN 6527 WN

Werkzeugtyp NH-lang  N-extralang N-extralang Nm:?‘.g INOX-lang

Oberfldche/
Beschichtung [ WA ] [

Schaftausfihrung ~ HB HA HA HB HB
Bestell-Nr. 2361 2357 2355 237 2365
Seitenzahl 2/57 2/58 2/68 2/59 2/59
Werkstoffgruppe
Stahle
880 ® ® ® @ ©
Nfmm?
‘ © ® ® ) @
w <] ® ® )
I Smle . .
42 HRC
S:_J;I- .
§2 HRC
EE“I:HC
T
Stihle
bis
80 HRC
SEC Em
s ® ®
N ® ) © °
(e |
Ccorl e e o) e
#toffe
1 ) °
Mp-Leg.

@ empfohlen © geeignet

2/38

6527 6527 WN 6527 6627 WN WN

N-kurz N-kurz N-kurz N-lang N-lang UNI-kurz  UNI-lang

(ork | [EEAEN AN [ e | AR RN (EEEN

HA HB HB HA HB HB HB

2363 2375 2311 2366 2378 2799 2801

2/60 2/60 2/61 2/61 2/61 2/62 2/63

NEU| INEU|
@ @ ()] ] L] ® ]
@ @ ® ] ] L] ®
] ® @ @ L
[ )] [ ] © [ ]
0 © [ ] o ()]

®

¢ [ ] © ] ® L
L} o L) ©
()] [ )] © L}

WN = Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Fraserprogramm

I

Bezeichnung

Zihnezah! 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

DIN WN WN WN 6627 WN 6527 6527 6527 6527 6527 6527 6627
Werkzeugtyp " xtl::la-ng INOX-kurz  INOX-kurz ~ N-lang  N-extralang  N-lang N-lang NH NH N-lang  Ratio-N-lang Ratio-N-kurz

Oberfléche,
Beschichtui;g-----_-___--

Schaftausfiihrung HB HB HB HB HA HA HB HA HB HB HA HB
Bestell-Nr. 2802 2803 2805 2470 24N 2459 2461 2513 2454 2483 2448 2460
Seitenzahl 2/64 2/64 2/65 2/66 2/66 2/67 2/67 2/67 2/68 2/68 2/68 2/69

INEU NEU| NEU]
Werkstoffgruppe

Stanis
i :
850 ® L L [ ] © L ® @] ® [ ) &)

Nimm?*

bi ® ® 5] 6] ® © e ° ° e} o

bis ] [ ] ® @ [ )] L] [ ] L ] &

2 -
£

42 HRC

S LY () ) ®

52 HRC

Stéhle
bis

. g o £
:.5%)5 1 | F

i
it

il
i
o
©
e
o
®
©
®

@ empfohlen © geeignet WN = Werksnorm
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Fréserprogramm

Bezeichnung
Zéhnezahl 4 4
DIN 6527 WN
Werlzeugtyp Ratio-N-lang N
Oberfliche/ R
Beschichtung o
Schaftausfiihrung HB HA
Bestell-Nr. 2462 2463
Seitenzahl 2/69 210
Werkstoffgruppe
Stahle
850 o ®
Mfmm*
lu_ e
1?::5«1z ] [ ]
Stahle
- o ©
N, m
I Srihle
42”‘}:!10 ‘ .
I S‘I:'TO . .
62 HRC
Sﬂ_l!ls
bis
586 HRC
| Stahle
bis
80 HRC
art-
basrbaitan
=
= o
BGT
Sondar @ &}
stihe
o
jeeeris [ ] @
Find ©
Mg-Leg.
IR
Kupfer, .
Bronzan
@® empfohlen © geeignet
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14

Schaftfréser
4 4 4 4
6627 6527 WN 6527
Ratio N-kurz  Ratio-N-lang ~ N-lang W-lang
I N N ok ]
HB HB HB HB
2407 2409 2439 2455
2/1 2/ 2/72 2/72
L ] [ ] ®
L] ® @
L ] [ o
® @ ®
® @ L
o [} 0 (]
© 0 o @

6527

2498/2503

2/13

6527

NH

HA

2456

2/14

6-8 6-8 ]
WN WN WN
N-lang H-lang H-extralang
I T [
HB HA HA
2383 2381 2380

274 2/15 2/75

(] L} ®

@] L] ®

® ] ]

@ ] [ ]
] ]
] L
] @
© o

[ ]

[ ]

WN =Werksnorm



Ubersicht — VHM-Friserprogramm

Bezeichnung Schaftfréser
Zihnezahl 6-10 6-8 6-8
DIN 6527 WN 6527
Werkzeugtyp NH NH-extralang ~ H-lang
Oberfliche/ F ] =
Beschichtung S
Schaftausfithrung HA HA HA
Bestell-Nr. 2484 2485 2385
Seitenzahl 217 2117 2/76
Werkstoffgruppe
Sla_hlo
850 ® [
N/mm?
1&, O [ ] L]
Sli.hls
1200 ® ) o
ey 5 o o
42 HRC
Y © © s
52 HRC
e ™
56 HRC
i ®
B0 HRC
art-
aber ®
60 HR
5 .
Ti. Ti-Lag
Sondar- ® L
stihle
Gurs-
e ® ® ©
s.loﬂe
gy | © ©
Mg-Leg. lf
h'l(::s'fnr‘;, C O
Bronzen
® empfohlen © geeignet

6-8

WN

N-extralang

HA

2386

2[76

8527

WR-lang

HB

2358

2/78

6627

WR-lang

HB

2473

2/78

3-4
WN
HR-lang
[T
HB
2393

2/78

Fraswerkzeuge

Schruppfréser
3-4 4 4 4
WN 6527 6627 6527
HR-lang  Ratio NF-lang Ratio NF-lang  NRF-lang

HB HB HB HB
2397 2389 2392 2391
2/79 2/80 2/719 2/81

© o ® [

[ ] [ ] [ ] @

@ =] (o] C

o]
@
[ ] @ @
[ ® © [ ]
© o o]
© ®
WN =Werksnorm
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Fréserprogramm

Bezeichnung

Zéihnezahl 4 3-6 4-8

DIN 6527 WN WN

Werkzeugtyp NF-lang HR-lang HR-lang

Oberfliche/

Beschichtung e A

Schaftausfiihrung HB HB HB

Bestell-Nr. 2394 2400 2401

Seitenzahl 2/80 2/82 2/82
Werkstoffgruppe

3 Eoc il S2cf
“ég E %gwg
[ ]
®
[ ]

e
(3]

g
H

bis
52 HAC

| Y
H | ERE

bis
80 HAC

HE
5

i
H

-
&
@

7

g

i L @ L

Sonder-

o
Al Al
und
Mg-Leg.
[y ©
Bronzan
@ empfohlen © geeignet
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Schruppfraser
4-6 5-6
WN 6527

HR-kurz NF-lang
[ ] [Chre |
HB HB
2398 2395
2/81 2/83
o ®
® ®
® ®

L ]
[ ]
L ]
@
® &)
L]

4-5

WN

HR-kurz

HB

2408

2/83

WN

HR-lang

HB

2411

2/84

4-5
WN
HR-kurz
[Can]
HB

2412

WN

N-extrakurz

2403

2/86

i

Radiusfraser
2 2
WN 6527
N-kurz N-lang
I .
HB HA
2413 2465
2/85 2/85
® @
® L
L ®
@
@
L
o L ]
LY ®
€]

WN =Werksnorm



Fraswerkzeuge

" y

Ubersicht - VHM-Fréserprogramm

—

——

Bezeichnung Radiusfraser Kugelfréser Torusfréser
Zihnezahl 2 2 4 2 2 2 2 2 2 2
DIN 6527 WN 6527 WN WN WN WN WN WN 6527
Werkzeugtyp N-lang N-lang N-lang N-kurz N-lang N-extralang N-kurz H-lang H-extralang N-lang
g::m‘;’;g NN D DDE B DD BN |  Dee BB B |
Schaftausfiihrung HB HA HA HA HA HA HA HA HA HA
Bestell-Nr. 2464 2414 2420 2485 2486 2488 2422 2423 2426 2491
Seitenzahl 2/85 2/87 2/88 2/88 2/89 2/89 2/90 2/90 2/01 2/91
Werkstoffgruppe
Stahle
e ® © ® ® ® ® ®
M
e ° °® ° ® ® .
She o ® ® ® ® ® ®
;::;c ® e 5] ® © ® © °® o @
SD ® @ ® °® o] e o ©
IR
b4 ® © o 0 ° ® ™
ﬂbHRC
Bt T
b o o ° o
kg © o e °®
~;-€ @ ® @ ® © ®
e ® ® o ® ° °
ol | ® e} ® o € ° ° L]
e
LT
Al A :
s g ¢
mrrand
.;E.?‘:Jﬁ;. @ ©

i WN =
@® empfohlen © geeignet N =Werksnorm
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Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Fréserprogramm

Bezeichnung Torusfraser
Zihnezahl 4 2 /i
DIN 6527 WN 6527
Werkzeugtyp N-lang N-lang N-extralang
Oberfliche/
Beschichtung I
Schaftausfithrung HA HA HA
Bestell-Nr. 2492 2430 2432
Seitenzahl 2/94 2/92 2/92
Werkstoffgruppe
Stahle
ss0 o @ )
o © 5 °
- e ® o
0 e s
RN e
iy © o @
52 HRC
o © ©
TIERETRG
Stihia
QOB}:HC
Rresie S
= o ° ©
- @ @ °
Guss-
porill o ) ®
o ©
Mg-Leg.
@® empfohlen © geeignet
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-

z

Ratiofrdser
3 4
WN WN
W-kurz  N-extrakurz
HA HA
2429 2436
2/93 2/94
NEU]
L)
]
®
L ]
L ]
L ]
®
©
®
@
L

WN

N-lang

HA

2434

2/95

Schaftfréser
4 4
WN WN
N-extralang N-lang
.
HA HA
2435 2437
2/95 2/96
©
® ®
® @
® ®
® ®
® ®
[ ] ®
o ©
@

6 6-8
WN 6527
H-extralang N-lang
.
HA HA
2388 2493
2/96 2/97
L]
@
®
®
L ©
([ ]
®
®
@ o]
®
®

Viertel-
kreisfréser

WN

N-kurz

2451

2/97

©

LY

WN =Werksnorm



Fraswerkzeuge

Ubersicht - VHM-Fréserprogramm

'
v ¢ @

Bezeichnung Multifunktionswerkzeug Entgratfraser Ghr;:::'

Zéhnezahl 2 2 2 4 4 4 4 i 4 4 1

DIN WN WN WN WN WN WN WN WN WN WN WN

Werkzeugtyp N-60° N-90° N-120° N-90° N-90° N-60° N-60° N-120° N-120° N-45° N

Oberfliiche/ _

BedetRkiig biank [bank ] [blnk | | [Cbiank | (SIS [T ] blank [TTAN ]

Schaftausfiihrung HA HA HA HB HB HB HB HB HB HA HA

Bestell-Nr. 2442 2440 2446 2440 2441 2442 2443 2446 2449 2444 2444

Seitenzahl 2/98 2/98 2/98 2/99 2/99 2/99 2/99 2/99 2/99 2/100 2/100
Werkstoffgruppe

Stahla

N?b;": ) © © e 5] o o o @ o ©

kS ° ® ) o o ) © o ° © ©

m © © 0 © o) © ® () @ 0

et

Stihla

bis

42 HRC

TR

I Stanle

bis

56 HRC

TR

ey

&Ohli:RC

b

= © © © © 0 © © © © 0

= © © © © © © © © © ©

éuu--

.| © © © © °® © @ 0 @ ©

| statte |

‘“:ﬂ _ o © e ° ® @ ® o o o ®

Kupter,

i o °®

® empfohlen © geeignet WN =Werksnorm
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Fraswerkzeuge

VHM-Einzahnfraser, Alu

Ausfithrung: Mit einer Schneide. Spannut feinst geschliffen e [ B |

(Spiegelschliff). 5 é: VHM | Tlnp ! f ’ an;’"kj’ | ) Tor mn@
Anwendung: Einsetzbar zum Konturen- und Einstechfrasen sowie (RS ISR e | JELE s =

zum Ausfrasen von Schlitzen und Nuten an Fenstern, Tiiren und ! | % l i

anderen Profilen aus Aluminium und Kunststoff geeignet. Bedingt | | ‘: i HSC

auch in anderen NE-Metallen verwendbar. L | s | 1

Hinweis: Das HSC-Verfahren (Hochgeschwindigkeitszerspanung)

ermoglicht Innen eine deutlich hohere Schnittgeschwindigkeit, Nr
Drehzahl sowie Vorschub gegeniiber herkémmlichen Zerspanungs- @[ / | >~ 1 S =y
verfahren.
L2 |
e —
. T e n L e % 1
sr:i:h ':sm SEhii:IE rong i o Sithia Hnmhﬂ'l *‘:“-':‘ o 1:16“9 Gussaisan- Al und Kupfar,
Bestell- 860 1000 1400 a2 HRe I s2 e I sa HAC 8ot " I e Sonr: | workstofts | “aiog :‘:E':' .
Nr_ N/mm? N/mm Mfmim’ 80 HAC (L) stahle g | — en
2310 180 136
Bestell- @dy=h10 2310 Schneidenlange Iz Gesamtlange I, Schaft-@ d; = h6
Nr. format) f,
mm mm mm mm mm
0200 2 23,00 10 40 2 0,052
0300 3 23,00 12 40 3 0,089
0400 4 23,40 15 40 B 0,126
0500 5 24,00 16 50 5 0,157
0600 6 25,10 20 57 6 0,188
0800 8 32,30 22 63 8 0,265
1000 10 51,70 25 72 10 0,349
1200 12 77,60 35 83 12 0,419
(w210}
VHM-Schaftfréser, Alu
Ausfiih : Mit Zentrumschnitt, Bohren geeignet. f ] ] I |
Uhrung II ru I ; zum Bo rl geeig | G Typ | 7 :Whﬂ(s-“ | forlnal
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfedernuten i LW || 2 |[nom||gsssma| "
sowie fiir die universelle Bearbeitung. Auch zum Beséumen und : = . L | ! e
Schlichtfrésen geeignet. Besonders fiir die Alu-Bearbeitung geeignet. :
i 26*
T e ZEE R R T |
51:_:!8 Sth St:a;lu Sidhle Ski.hln Sll.nh Stdhie bg::::i-lnn N::"'m T I;In-sq I..' ‘Gusseisen- Al AL d Kupfer,
Bestell- 850 1000 15, 420:;16 52b||4‘nc Eﬂb;:ﬁc aon:ﬁc Boar " Sonder; || wevafte | "I‘E'L‘:;' :‘mn'
NI‘_ N/mm? N/mm* W/mm: B0 HRC ahia) stihle 'fi_:., . . i Tanzen
2479 163 150
Bestell- @d,=h10 2479 Radiusr Hals-@d: Schneidenldngel, Gesamtlange |, Freizone |, Schaft-@
Nr. Tormat) d:=h6 7.
mm mm mm mm mm mm mm mm
0200 2 12,25 02 1.9 3 40 6 3 0,015
0300 3 12,25 0.2 29 4 40 8 3 0,026
0400 4 13,65 0,2 38 5 50 12 4 0,046
0500 b 14,20 02 48 8 50 14 5 0,063
0600 6 22,50 0.2 b7 8 65 18 6 0,087
0800 8 2550 0,2 747 10 70 22 8 0,139
1000 10 38,90 0.2 97 14 80 28 10 0212
1200 12 54,60 02 1155 16 90 35 12 0,312
1600 16 94,20 02 15,6 20 90 40 16 0,385
2000 20 152,50 02 19,5 25 100 50 20 0,385
w212)

2/ 46 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer @ = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Schaftfréser,

Alu

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrésen. Durch die
45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender Schnitt und somit

eine hohe Oberflaichenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneidkanten

wird vermieden. Besonders fiir die Alubearbeitung geeignet.

Fraswerkzeuge

norm | | gsas-ws |

"I
|
|

professional quallQ

blank
| g b e R by v Los e
5‘:__?’"‘ 5';':" 5:';'" Stihle Stihle Stihle Stihle mr:a;i-m sy 1 I',-.:ng' Gusseisen- AL Al und Kupfar,
Bestell- . oo, Put szac s2the se e sotinc Lo “%Ef Soe waratofte Mortiu. B
Nr. B A
2477 220 150
Bestel- @d, 2477  Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestel- @dy 2477  Schneiden- Gesamt- Schaft- .
Nr. =e8 formaD lingel,  langel, d,=h6 Nr. =g8  fommab) langel; langel; d;=h6 f,
mm mm mm mm mm mm [ blank | mm mm mm mm
0300 3 13,70 4 50 6 0,020 1000 10 33,90 11 66 10 0,164
0400 4 15,65 5 54 6 0,035 1200 12 47,50 12 73 12 0,243
0500 5 15,80 6 54 6 0,048 1600 16 85,80 16 82 16 0,293
0600 6 14,60 7 54 6 0,069 2000 20 144,50 20 92 20 0,308
0800 8 22,50 9 58 8 0,108 w210
w210}
VHM-Schaftfraser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ FEE) [ I 1
s b e =l | | Z ‘o | 71 s
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten P9 | | N || 2 lig527 !| [| ¥
sowie fiir die universelle Bearbeitung. =1 ) SSo | ] Prd0iin)
11
AR T1
S |2 I
i__|
————
| 6535-HA |
2315 Format
blank "]m ‘Q
[ N
| 6535-HA | | |
I GUHRING
|_TiAIN |
N
iasas-ua | E____ i
<773 GUHRING
[ TiAN
i R e e CE L s
I R IR IBIIGIDIiSo i == e L E ] e e
Bestell- ol o, o) a2vie s the s s Kl "i-:"'? Boa. | workstoft | Mo-Leg. T
Nr. S | mm—— el
2315 60 60 25 70 180 50
2319 100 100 60 50 40 120 300 100
2322 100 100 60 50 40 120 300 100
Bestel- @ dy=h10 2315 2319 2322 Schneidenlinge |, ~ Gesamtlingel,  Schaft-& &
Nr. Format) GuHRING] d,=h6 f,
mm [N ] [TaIN] mm mm mm mm
0200 2 13,25 16,30 18,45 3 50 6 0,005
0300 3 11,75 15,95 18,00 4 50 6 0,010
0400 4 11,05 15,40 17,10 5 54 6 0,020
(W210) (W205) (W205) Fortsetzung néichste Seite

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfrédser

Fortsetzung

Bestell-
Nr.

0500
0600
0800
1000
1200
1400
1600
1800
2000

@di=h10

2315
format)

blank

11,05
10,90
12,95
21,40
30,80
42,30
51,30
74,20

86,80
(w210}

E

VHM-Schaftfréser
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

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

2319
EmERE
[CTiam ]

15,40
14,75
20,30
30,10
44,00
61,10
70,40
108,50

115,50
(W208)

2322

GLHHING

(AT
17,10
16,75
22,20
32,80
45,80
64,80
76,00

112,00

119,50
(w208}

Schneidenlange |2 Gesamtlange |, Schaft-@
d; = h6
mm mm mm
6 54 6
7 54 6
9 58 8
1 66 10
12 73 12
14 75 14
16 82 16
18 84 18
20 92 20
=S| T I ZV? '
| | I lyp Z || DIN | » |
|§VHM_|: N || 2 ||es27) 4 | @

@

0,020
0,024
0,032
0,038
0,046
0,054
0,054
0,066
0,066

1

=y
2327 format)
[ blank | '
cfE e
6535-HB |
—_— 2466 _[FITITIITH
[ Fire ]
R 2Tl g PE ARy
Y o suhe statle St stitle bearbaten o o™ || Bomien & [ R s f | st ¢
ﬁl:Ste"' el Jooo: s 42 HRE 52 HRC 56 HRC 80 HRC o S iy e Mg-Leg. Bronzen E
2327 60 60 25 70 180 50
2466 100 100 60 55 30 50 40 120 300 100
Bestell- @d,=h10 2327 2466 Schneidenlange I, Gesamtlange |, Schaft-@ d, =h6 s
Nr. format) GUHRING| ! i
mm - mm mm mm mm
0200 2,00 16,35 21,20 6 57 6 0,005
0250 2,50 16,35 [I[d1) - 7 57 6 0,005
0280 2,80 16,356 = 7 57 6 0,010
0300 3,00 14,45 21,20 7 57 6 0,010
0380 3,80 16,15 - 8 57 6 0,020
0400 4,00 13,556 20,40 8 57 6 0,020
0480 4,80 16,15 - 10 57 6 0,020
0500 5,00 13,556 20,40 10 57 6 0,020
0575 5,75 16,15 [N - 10 57 6 0,020
0600 6,00 13,25 19,05 10 57 6 0,024
0700 7,00 17,95 31,00 13 63 8 0,032
0775 7,75 19,95 [T - 16 63 8 0,032
0800 8,00 15,76 25,90 16 63 8 0,032
0900 9,00 30,00 45,00 16 72 10 0,038
0970 9,70 32,90 [[[7] - 19 72 10 0,038
1000 10,00 26,40 38,30 19 72 10 0,038
1100 11,00 41,40 22 83 12 0,038
1170 11,70 54,90 [[TH1] 22 83 12 0,038
1200 12,00 37.40 53,80 22 83 12 0,046
1400 14,00 51,90 74,50 22 83 14 0,054
1600 16,00 62,80 90,00 26 92 16 0,054
1800 18,00 - 129,50 26 92 18 0,066
2000 20,00 104,50[[[d]] 13550 32 104 20 0,066
(W210) (W220)
2/ 48 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler s = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfréser

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. ‘ ) | T 11 T 1
|| Typ Z | Werks- |¢ | @/ |

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten P9 [N ‘ 9 Ji norm "! H %: !

sowie fiir die universelle Bearbeitung. | Ei | (2550 IeapEE] |

d2

2354 format)

blank

Stiihle Stihle Stiha . Hart- Fost. i Ti-Leg.
; ) " Stihle Stahi Stahl Stihl
Bestell- || & - o o 1 e T 1 N = N e
N et Nimen® Nimmd 42 HRC 52 HRC 58 HRC B0 HRC sotRe :;-; njffhlal'- warkstoffe Mg-Leg. Broraan
r.
2354 80 70 25 90
2482 100 100 60 40 120

Bestel- @d, 2354 Z48Z Schneiden- Gesamt- Schaft-@

Bestell- @d, 2354 2482 Schneiden- Gesamt- Schaft-7

Nr. =h10 forma®) EmmmTE langel, lingel, d;=h6 f, Nr. =h10 femmat) langel, langel, d;=h6 f,
mm R mm mm mm  mm mm CE mm mm mm  mm
0300 3 1940 2330 20 75 3 0007 1200 12 8250 9940 45 150 12 0,036
0400 4 2140 2590 25 75 4 0014 1400 14 - 121,00 45 150 14 0,054
0500 5 22,70 27,40 30 75 5 0014 1600 16 13050 159,50 65 150 16 0,045
0600 6 22,70 27,40 30 75 6 0017 1800 18 - 191,50 65 150 18 0,066
0800 8 3890 5280 40 100 8 0024 2000 20 17900 21550 65 150 20 0,057
1000 10 54,50 64,20 40 100 10 0,030 (w210 (W220)
(w210} (W220)
VHM-Minifraser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ il | T s e | =
o: M ' , Sl e[ 2 el [ BT
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten | | [l N e J | norm || | [
sowie fiir die universelle Bearbeitung. l=m| | | ||o83sH8| | 30 || .
Hinweis: Nutzung bis zur Verschleiigrenze ist glinstiger R
als Nachschleifen. % W __ﬂ__ S
_.\ = “"‘-—— =
2
ly
2351 gd=h10 .
[ blank = :
2351 format)
4z v e
'aN
""""" 2472 [(IGIYE
[ Fire_ ]
oo R E [,
i S':i"‘" 5’:;‘" Stahla Stahle Stahle Stahle :‘""'e" gl T, 1:‘:09 s e —
Bestell- N_a_b;;’ I o, A a2 e v 58 HRC 60 HC tg'%:c I wflmw e o :::?:%
er l/mim | o) stihle i
2351 80 75 50 35 100 150 75
2472 100 100 60 30 50 40 120 230 110

Bestel- @d, 2351 2472 Schneiden- Gesamt- Schaﬂ-ﬁ Bestel- @d, 2351 2472

Nr. format) [EMGLIE langel; ldngel, d;=h6 Nr. format)
Lol [CFe ] i L e Al mm [Crre ]
0050 0,50* 9,20 14,60 1.5 38 3 0005 0100 1,00 7,10 9,75
0060 0,60 9,20 14,60 1.5 38 3 0,005 0120 1,200 9,70 15,20
0080 0,80* 790 11,80 2,0 38 3 0,005 0150 150* 7,10 9,75
(W210) (W220) (w210} (W220)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusé#tzliche Frachtkosten anfallen.

Schneiden- Gesamt- Schaft-@

langel, langel, d:=h6 f,
mm mm mm  mm
2,0 38 3 0005
2,0 38 3 0005
2,0 38 8 0,005

* Mit zyl. Schaft, Form HA.
Fortsetzung néchste Seite

2/49



Fraswerkzeuge

VHM-Minifraser
Fortsetzung

siarie
i

Bestel- @d; 2351 2472 Schneiden- Gesamt- Schaft-& Bestel- @#dy 2351 2472 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ L=

Nr. Format) langel, langel, d.=h6 f Nr. format) [EWMEDTE  lange |, langel, d.=h6 f,
mm [Fe ] mm mm mm  mm mm [T ] mm mm mm  mm

0180 1,80* - 15,20 2,0 38 3 0,005 0700 7,00 - 20,40 10,0 42 8 0032
0200 2,00 8,75 12,95 4,0 38 6 0,005 0775 7.75 - 20,70 10,0 42 8 0032
0250 2,50 9,20 13,55 50 38 6 0,010 0800 8,00 1240 20,40 11,0 43 8 0,032
0300 300 875 12,95 50 38 6 0010 0870 8,70 - 31,00 11,0 48 10 0,038
0350 3,50 9,70 13,55 6,0 38 6 0,020 0900 9,00 - 30,00 11,0 48 10 0,038
0400 400 875 12,95 TORITVaE 6 0020 0970 970 - 31,00 11,0 48 10 0,038
- 0450 4,60 9,70 15,20 8,0 38 6 0,020 1000 10,00 19,70 29,50 13,0 50 10 0,038
0500 5,00 8,75 14,60 8,0 38 6 0,020 1200 12,00 23,90 34,70 15,0 55 12 0,046
0550 5,50 a 15,20 g0 8 6 0024 1400 1400 - 4760 150 58 14 0,054
0575 5,75 - 16,85 80 38 6 0024 1600 16,00 - 62,10 18,0 62 16 0,054
0600 6,00 8,75 14,60 8,0 38 6 0,024 1800 18,00 = 74,50 20,0 70 18 0,066
0675 6,75 - 22,30 10,0 42 8 0,032 2000 20,00 = 99,40 22,0 75 20 0,066
W210) (W220) Ww210) (W220) * Mit zyl. Schaft, Form HA.

VHM-Minifrédser

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. ‘ -—g—

: ‘ VHM || TYP [ 2
Anwendung: Einsetzbar zum Frasen von Keil- und Passfedernuten | 3 || nomm | |saens
sowie fiir die universelle Bearbeitung. Gegeniber einem 2-Schneider it — f L 1

(o= cutminG

ist der Vorschub um ca. 50 % hoher. i @/ [ %
Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender Schnitt ! | +: %‘
und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an den [EEEE |
Schneidkanten wird vermieden. I
: EE
I2
==
2474
[HeT]
Stihia Sty Bibie Stihle I Stihle I | Stihi Stale iy s Tt } - Y
Bestell- 850 1000 1460 4201:3&‘ 5zh|:nc sa e sob:ifnc " = o ! a'm:'; I nt‘:-l-ul:d | ﬁ:i’x
Nr N/mm? Nfmm? Nfmm?® B0 HRC L stihle |
2474 140 140 80 70 70 200 330 110
Bestell- @d,=e8 2474 Schneidenlange I, Gesamtlange |4 Schaft-@ d, = h6 s
Nr. f
mm Che ] mm mm mm mm
0100 1,00* 12,95 2,0 38 3 0,005
0120 1,20* 15,95 2,0 38 3 0,005
0150 1,50" 12,95 3,0 38 3 0,005
0180 1,80" 15,95 3,0 38 3 0,005
0200 2,00 17,80 4,0 45 6 0,005
0250 2,50 18,55 5,0 45 6 0,010
0300 3,00 17,80 6,0 45 6 0,010
0350 350 17,80 6,0 45 6 0,020
0400 4,00 17,80 7.0 45 6 0,020
0450 4,50 19,15 8,0 45 6 0,020
0500 5,00 17,80 8,0 = 45 6 0,020
0550 5,50 19,15 8,0 45 6 0,024
0575 5,75 19,15 10,0 45 6 0,024
0600 6,00 17,80 10,0 45 6 0,024
0675 6,75 24,80 10,0 55 8 0,032
0700 7.00 24,30 12,0 55 8 0,032
0775 7,75 24,30 12,0 55 8 0,032
0800 8,00 24,30 13,0 55 8 0,032
0870 8,70 33,10 14,0 55 10 0,038
0900 9,00 31,60 14,0 55 10 0,038
0970 9,70 33,60 16,0 55 10 0,038
1000 10,00 32,60 16,0 55 10 0,038
W220) * Mit zyl. Schaft, Form HA.

2/ 50 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer () = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Hochleistungsfréaser, Alu

Fraswerkzeuge

Ausfiithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. |E7 [ | [ | | (B m
Oberflache poliert. i E VHM || m’ 1 g :! rwefks (Con ]|
Anwendung: Fiir die Bearbeitung von Aluminium, LE-. & | | R I"ﬂs_ﬂ
Alu-Legierungen, Messing kurz- und langspanend, !—%/1 % ;
Kunststoff duro- und thermoplastisch. || &
Optimal fiir die HPC-Bearbeitung. (HRa0e) [ | ds
2| |
& ~—
I2
I3
ol
blank
— ¥ S i e
3"""’ 5"."!" s"“.:'e Stahle Stahle Stible Stiihle :‘"".' - Jou: . P'-“O ] s ; Kupter, i
Bestell- Mg%g“ : .L:'".ﬁ.- N‘:*:,g, £2 e I 60 HRC | b;g%: o S;QH:T:- *i?-mlm Mossing. ||
Nr. p— e | mw&é
2370 450 220
Bestell- @d,=e8 2370 Schneidenlangel;  Gesamtlange |, Hals-@ d Freizone |, Schaft-@ d, = h6
Nr. f,
mm blank mm mm mm mm mm mm
0300 =) 25,90 8 57 27 15 6 0,010
0400 4 23,40 1 BT 3,7 18 6 0,018
0500 5 23,40 13 57 4,7 18 6 0,020
0600 6 25,90 13 57 58 20 6 0,025
0800 8 28,80 21 63 15 26 8 0,032
1000 10 48,60 22 i 9,2 30 10 0,039
1200 12 71,60 26 83 e 36 12 0,048
1600 16 127,50 36 92 15,0 42 16 0,058
2000 20 206,00 41 104 19,0 b2 20 0,073
(wz221)

VHM-Hochleistungsschruppfréser, Alu m
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ [ ] [ ] || Em
Oberfléche poliert. ; | e ‘ Vv || 2 |Werks) Con |

| = | e 3 | mrmJ | 6535-HA

Anwendung: Fiir die Bearbeitung von Aluminium,
Alu-Legierungen und Messing kurz- und langspanend.
Optimal fiir die HPC-Bearbeitung.

39°%40°41

Bei vielen Anwendungen kann der komplette Frasprozess
mit einem Fraser abgedeckt werden.
Stiihile Sridhl Stihh Ha T Tt 1 g;:a;\ =g
bie b e eitie St Sl Sitle bearbaten et g | Husssien | | Mavaun ] | e B
ﬁt:.stell- = N‘;m h:;"“":i, 42 HRC 52 HAC I 56 HRC 80 HAC Hr ) | ::;E“' Sonder- ; w«irumr—h | Ma-Leg. ! "B"mr:n:?‘w:
2370 440
Bestel- @ d,=e8 2370  Schneidenlangel,  Gesamtlange Hals-2 ds Schaft-Z d, = h6 i
Nr. 1,
mm mm mm mm mm mm
0601 6 28,00 i 65 55 6 0,050
0801 8 31,30 19 75 75 8 0,065
1001 10 - 52,70 22 80 9,2 10 0,080
1201 12 79,00 26 93 112 12 0,120
1601 16 140,00 32 108 15,0 16 0,150
2001 20 224,00 38 126 19,0 20 0,180
(w221

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kdnnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.



Fraswerkzeuge

VHM-Hochleistungsschruppfréser, Alu, 3 x D INEU|
ae 5 ? R —— e
Ausfiihrung: Mit Kernsprung und Kernverstérkung, Zentrumschnitt, | T 1z ![ . . m
i=_

zum Bohren geeignet. Oberflache poliert. VHM | |
T—— . L s | nonn”amm
Anwendung: Fiir die Bearbeitung von Aluminium, Alu-Legierungen o T s | it

und Messing kurz- und langspanend. [ @/ %’
Werkzeuge mit einer Schneidenlange von 3 x D sind kernverstérkt und | A
eignen sich zum Nuten/Schruppen von a, = 1 x D, HPC-Schruppen | 35%/40°41 da
und Schlichten Gber die volle Schneidenlénge. i) |
X [ |
o
| 1y
I3

[ blank ]

RO [ K
holkd smle ok fathie Sluhl- Stahla Stihle i 3 ¥ ,T,';I.;w' Guaseisen- A1, Al- und Kupter,
big bis = taimdrdige = L L {
o 950 1000 1400 o o moe & ronzen
Bestell [y N/mm? Nfmm? azne 53 Hrc 66 HRC S0 HRC B0 HRC e e ; M Bronzen
oprm .

Nr. b

2370 440
Bestell- @d,=e8 2370 Schneidenlange |, Gesamtlange |, Hals-@ ds Schaft-@ d, = h6 Eckenfase 45°
Nr. f,
mm [ lank | mm mm mm mm mm mm
0502 b 30,90 117) 57 47 6 0,05 0,030
0602 6 30,90 18 65 57 6 0,05 0,040
0802 8 34,60 24 75 77 8 0,10 0,050
1002 10 57,60 30 80 89 10 0,10 0,065
1202 12 86,40 36 93 11,6 12 0,15 0,080
1602 16 154,00 48 108 15,5 186 0,15 0,095
2002 20 245,50 60 126 195 20 0,15 0,110
w221)
VHM-Hochleistungsschruppfréser, Alu, 4 x D INEU|

zum Bohren geeignet. Oberflache poliert.
Anwendung: Firr die Bearbeitung von Aluminium, Alu-Legierungen

Ausfiihrung: Mit Kernsprung und Kernverstarkung, Zentrumschnitt, == F'T' | | | 2 ! ‘ | [E]m
i ache poli VP | lypm|| 2 | Werke |G
| W J | (43 || norm |

'esasHm

und Messing kurz- und langspanend. ‘% | b |
Werkzeuge mit einer Schneidenlange von 4 x D sind kernverstarkt und |l
eignen sich zum Nuten/Schruppen von a, = 1 x D, HPC-Schruppen | 38v/40°) L..___.J I

und Schlichten iiber die volle Schneidenldnge.

e— .| W
s”:;'“ g vl Stihlo i Skuhln St b;'r;?;m S T I:mLW bimgs e Kugfer,
Bestell- S o, M) s e sethc o0 o W M:";:';“ vt Seckeiolte I R fhoreied
Nr. b |
2370 440
Bestel- @d,=e8 2370 Schneidenlange |, Gesamtlange | Schaft-Z d, =hé Eckfase 45° i
Nr. | GLIHHING] f.
mm mm mm mm mm mm
0603 6 37,00 24 65 6 0,05 0,050
0803 8 41,10 32 i 8 0,10 0,080
1003 10 70,00 40 100 10 0,10 0,100
1203 12 104,00 48 100 12 0,15 0,120
1603 16 184,50 64 125 16 0,15 0,150
2003 20 294,50 80 150 20 0,15 0,170
(W221)

2/ 52 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer @ = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.




VHM-Hochleistungsschruppfréser, Alu, 5 x D

Ausfiihrung: Mit Kernsprung und Kernverstarkung, Zentrumschnitt,
zum Bohren geeignet. Oberflache poliert.

Anwendung: Fir die Bearbeitung von Aluminium, Alu-Legierungen

und Messing kurz- und langspanend.

Werkzeuge mit einer Schneidenldnge von 5 x D sind kernverstérkt und
eignen sich zum Nuten/Schruppen von a, = 1 x D, HPC-Schruppen
und Schlichten iber die volle Schneidenlénge.

Fraswerkzeuge

T T T et TR
St S 5“’:'9 Stahla Stihle Stahle Stiihle < Rt sng T, TiLag. — ) Kupor,
Bestell- N%?“, N‘fn“:l 'J:‘\i?'g, ahine 52 tc sa v a0 HRc b;E;E: :,'“'q""r 5::5:’;' : E""“’I“’"‘ ] N"I‘:'IL:: ?:Eﬂ':’
Nr. TR st sy i oo dir | b e emne
2370 440
Coy
Bestel- @d, 2370 schneiden- Gesamt- Schaft-@ Eckfase . Bestel- @d, 2370 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Eckfase
Nr. =e8 langel. langel; d;=h6  45° ¥ Nr. =e8 langel, langel; d,=h6  45° it
mm [ “piank | mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0604 6 40,30 30 75 6 0,05 0,035 1208 12 113,00 60 120 12 0,15 0,080
0804 8 45,30 40 86 8 0,10 0,045 1604 16 199,00 80 150 16 015 0,090
1004 10 74,90 50 100 10 0,10 0,060 2004 20 31950 100 175 20 0,15 0,100
(w221} (w221)
VHM-Schaftfraser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [FENE= T | | e = 1 =
9 : i ;;RHM!; | z [on|| @/. Format
Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Passfedernuten P9 | N |i 20 [BEo 7| | | professional quality
sowie fiir die universelle Bearbeitung. = [l I o [ -
N/3rsa
%1 |
+u | |
ik it
s ’» oy
1 % 1
S Er Er— {X — %l
1
|
I
—2
T S m—
[osota] 2328
[_Tian |
el
LBESE-HB | 2345
TR ey e it |
Stihie 5“’.';'“ m;'“ Stdhla I Stihle Stahla Stiihle I e = - T, Ti-Leg. ! . i
Bestell- sb;] . ‘I;uu T:m AZUEHC szntlfﬁc 5ab:ﬁc eo?ﬁc b“‘;::'u Stitks s°l.":j°" ? ?'I:Lm | ‘:‘:-Ii:cn-q F:;:":'g'
Mfmme Mimm? Nfmm B0 HRC [ ‘stihie | o
Nr- ST ST T L ST, S i L e
2325 100 100 30 40 120 300 80
2345 100 100 30 40 120 300 80

Bestel- @#d, 2325 2345 Schneiden-Gesanﬂ-Schaft-Qf

Nr. =h10 femmat) format)

mm N

0200 20 17,70 17,45
0250 25 19,00 19,35
0300 30 17,70 17,45
0350 35 19,00 17,30
0400 40 17,90 16,85
0500 50 1860 16,85
0600 60 17,20 16,25
0700 7.0 2470 2150
(W220) (W212)

lange I,

mm

o~ pww

i?a’nge l1 dz =h6 f,_
mm mm mm
50 6 0,006
50 g5 0010
50 6 0,010
50 6 0,020
54 6 0,020
54 6 0020
54 6 0024
58 8 0,032

Bestel- @d, 2325 2345 Schneidan-Gesamt~Schaft-§3
=h10 formal) formaf)

Nr.

0800
0900
1000
1200
1400
1600
1800
2000

mm

8.0

9,0
10,0
120
14,0
16,0
18,0
20,0

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm koénnen zusé#tzliche Frachtkosten anfallen.

78,20
120,40

128,60
(W220)

22,00
34,00
31,90
4540
59,90
73,80
109,50

117,00
w212}

13 nge l,

langel; d:=h6 f,

mm mm  mm

58 8 0,032
66 10 0,038
66 10 0,038
73 12 0,046
75 14 0,054
82 16 0,054
84 18 0,066
92 20 0,066

2/53



Fraswerkzeuge

VHM-Hochleistungsfriser FORMAT GT, UNI

Ausfithrung: Ungleich gedrallt und geteilt, Schneidspitzen mit
45°-Schneideckenfase mit erweiterten Spankammern.

Anwendung: Universell einsetzbar, zum Schruppen und Schlichten,
fiir groBe Schnitttiefen mit héchster Zerspanleistung bei sehr ruhigem
Lauf. Der dynamische Drall erméglicht eine HPC-Anwendung mit
erhdhten Schnittwerten bei idealen Spanbruchwerten.

= e | e NS T,
S:i:h s::i:m S'l‘fi:“E Binke Lo s""" 5"“ bs:;:;'-" e L Z::fel Gusseisen- Al Al- und Kupter, |
Bestell- P i PR oy s2He sa R I | a0 e oL :;:g;w Somder: | weatctie Mg-Leg. g":f::l:ﬁ f
Nr. om0 | | Fs— E RN
2797 230 140 160
Bestell- @d,=h10 2797 Schneidenlange I. Gesamtlange | Schaft-@ d, = Eckfase 45° &
Nr. fammat) 46T f,
mm [Hmn] mm mm mm mm mm
0300 3 12,50 8 57 6 0,10 0,028
0400 4 12,00 1 57 6 0,10 0,035
0500 5 13,10 1 57 6 0,15 0,035
0600 6 13,65 13 57 6 0,20 0,040
0800 8 18,50 19 63 8 0,20 0,050
1000 10 24,30 22 72 10 0,20 0,070
1200 12 33,96 26 83 12 0,30 0,090
1600 16 53,44 32 92 16 0,30 0,130
2000 20 82,60 38 104 20 040 0,170
(W201)

VHM-Hochleistungsfriser FORMAT GT, INOX INEU
Ausfithrung: Ungleich gedrallt und geteilt, Schneidspitzen mit ] T |r“'——- P .
45°-Schnei?jeckegnfase ?nit erweitertgn Spankammerg. ! 5 VHM 'i Typ || 2 | DIN |i '"'"“'“""“'.'“'_) T

! |NOX 3 'ISSZHlEHB

Anwendung: Fiir INOX- und Titan-Werkstoffe, zum Schruppen und
Schlichten, fiir groRe Schnitttiefen mit héchster Zerspanleistung

bei sehr ruhigem Lauf und weichem Schnitt. Der dynamische Drall | %* : HPC
ermoglicht eine HPC-Anwendung mit erhdhten Schnittwerten | 3538 || | (R I
bei idealen Spanbruchwerten. | s 1
[,
| 45
L. e
S ] Lo
[ TiAN_]
| (e i LTy
S:Eh s‘:-:h SI:'::IH Slﬁ_hle Suhls S“—'.hl' Stéhla bc::::i-‘m m'-"'-':m ) Tn;q Gusseigen- AL Al- und Kupter, |J
Bestell- N?:?“‘ h{}m N‘!"‘nu'gl e 5znplfnc I 5ﬁh:nc e Wt:';c TB:II:? 5:‘:‘:- werkstoffe ﬂmﬁ' ﬁl
Nr. Bt | ad o | S
2798 86 35
Bestell- @d;=h10 2798 Schneidenlange I, Gesamtlénge |, Schaft-@ d; = h6é Eckfase 45° =
Nr. formed) 46T i
mm [TAN ]| mm mm mm mm mm
0300 3 18,00 8 57 6 0,05 0,015
0400 4 18,00 1 57 6 0,05 0,020
0500 5 18,00 13 57 6 0,08 0,024
0600 6 18,00 13 57 6 0,08 0,028
0800 8 24,40 19 63 8 0,10 0,038
1000 10 34,00 22 72 10 0,10 0,050
1200 12 48,00 26 83 12 0,15 0,055
1600 16 78,00 32 92 16 0,20 0,080
2000 20 125,00 38 104 20 0,20 0,090
(W201)

2/54

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Schaftfrédser

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.
Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Keil- und Passfedernuten

sowie fir die universelle Bearbeitung.

Fraswerkzeuge

8!
i 2
| aszs«rﬁ -
2330 format)
.
= —
(BRI |
2332 format)
[ TN | '
o] | R
6535-HB ! |'
- LM GUHRING
[ Fire |
] |
i pros Thin stanie stinle e st artten T T | Bowsine. - und Kuptr,
:t:stell- ol L e ame 52 HAC el I Py b;"mc “ﬁn e o A'l‘-':"‘““' ?«%:Uﬁ'
2330 60 60 25 70 180 50
2332 100 100 80 30 40 120 300 100
2468 100 100 80 30 60 40 120 300 100
Bestell- @d,=h10 2330 2332 2468 Schneidenlange I Gesamtlange |, Schaft-@ d, = h6 &,
Nr. format) format) | GUHRING] f,
mm [ | [ mm mm mm mm
0200 2 16,25 18,25 21,20 6 57 6 0,005
0300 3 16,25 18,25 21,20 7 57 6 0,010
0400 4 15,70 17,35 20,40 8 57 6 0,020
0500 5 15,70 17,35 20,40 10 57 6 0,020
0600 6 15,45 16,95 19,05 10 57 6 0,024
0700 7 - - 30,00 13 63 8 0,032
0800 8 17,95 22,90 25,90 16 63 8 0,032
0900 9 - - 43,50 16 72 10 0,038
1000 10 29,40 33,10 38,30 19 72 10 0,038
1100 1 46,30 - - 22 83 12 0,042
1200 12 42,30 47,30 53,80 22 83 12 0,046
1400 14 57,80 61,30 74,50 22 83 14 0,054
1600 16 68,80 77,10 90,00 26 92 16 0,054
1800 18 - 114,50 129,50 26 92 18 0,066
2000 20 118,00 121,00 135,50 32 104 20 0,066
(W210) (W212) w220}
Alle Preise in € ohne MwS$t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 55



Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfréser

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohratrn geeignet. . %VHM T | 7 DIN |5 : ] fl:_n'mat
Anwendung: Einsetzbar zum Fréasen von Keil- und Passfedernuten | g N ||l 3 |les27 Bmm_m: professional quality

sowie fiir die universelle Bearbeitung.

12
[ TAIN |
Siihis S A statie I Stahle Siahla I stitle I i Jo i Toltes, -I mmw. o Kupter,
ﬁ:stell- N?nfg“ A N‘:"“ﬁ sztinc s2the 56 R Py o :‘E‘;v 5:‘5’: ._': e rona
. e e | & et -
2348 100 100 40 120 300 80
Bestell- @d;=h10 2348 Schneidenlénge |, Gesamtlange I Schaft- d, = h6 &
Nr. m’;@ i
mm (A ] mm mm mm mm
0200 2 19,80 6 57 6 0,005
0300 3 19,80 7 57 6 0,010
0400 4 18,85 8 57 6 0,020
0500 5 18,85 10 57 6 0,020
0600 6 18,45 10 57 6 0,024
0800 8 24,70 16 63 8 0,032
1000 10 36,00 19 12 10 - 0,038
1200 12 51,30 22 83 12 0,046
1400 14 66,60 22 83 14 0,054
1600 16 83,70 26 92 16 0,054
1800 18 124,00 26 92 18 0,066
2000 20 131,00 32 104 20 0,066
(W212)

VHM-Schaftfraser-Satz
Ausfilhrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2348).
Vorteilspreis durch Satzzusammenstellung.

Bestell- Satzinhalt-@ 2348
Nr. fowmat)

mm T

0010 4;5;6; 8; 10; 12 (Bestell-Nr. 2348) 156,50
(W212)

2/ 5 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Schaftfrdser
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Fiir die universelle Bearbeitung geeignet. Durch die
45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender Schnitt und somit
eine hohe Oberflichenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneidkanten
wird vermieden.

Fraswerkzeuge

LTINS ST () ST R T I ST [ b esod
Sulhle Stahie L Stahle Stahe Stahie Stitle - b= T, Ti-Leg. . ﬁ
bis bis bis ’ ’ " . bearbaitan W und Gusssisan- | A, Ai- und I Kuptar,
Bestell- 850 1000 15001 dZD:HC EzhH’HC sab:nc Euh:nc Uber e Sandar- | werkstoffe | Mg-Leg. W
Nimm* N/mm? N/menit 80 HRC o) stéihla i Branzan ;
Nr. S v = - |
2360 110 110 70 40 100 76
2476 170 170 120 70 50 70 60 200
Bestel- @ d,=h10 2360 2476 Schneidenlange I, Gesamtlénge |, Schaft-@ d, = h6 E
N format) f,
mm [ThRe ] mm mm mm mm
0300 3 16,95 20,70 7 b7 6 0,005
0400 4 16,95 20,70 8 57 6 0,008
0500 b 16,95 20,70 10 57 6 0,011
0600 6 16,95 20,70 10 57 6 0,014
0800 8 20,00 27,40 16 63 8 0,018
1000 10 32,80 39,30 19 72 10 0,023
1200 12 48,20 59,00 27 83 12 0,027
1600 16 83,10 101,50 26 92 16 0,045
2000 20 130,00 - 32 104 20 0,056
w210) - (W220)
VHM-Schaftfréser
Ausfiihrung: M.I,t Zt?ntruTnschmtt, zum Blohren ge&balgnet ‘ i | i |i 2 DIN || )| Faprrrat
Anwendung: Fiir die universelle Bearbeitung geeignet. Durch die | NH J; 3 |lg527 2 | professional quality
45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender Schnitt und somit —L G | Batcaid] ol
eine hohe Oberflachenqualitat. Eine Gratbildung an den Schneidkanten % |
wird vermieden. | 4 :
45° | |
1
. I 0— o
S © -2
T
12

[ TAIN |
Py | ey | ST .

Yy " iy e e witw sve. N | Wt | 0 5 70 Y [ Bt | | Woiioa] | ]

:sstell- o oo o pryrn 52 HRC . 56 HAC 60 HAC bl = gt E“"_"“""’"‘ b Yolo. s

2361 120 | 120 80 120 | 145 | 106

Bestell @dy 23671 Schneiden- Gesamt- Schaft-g L= Bestell- @di 23671 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ L=

Nr. =h10 m_@ lange I langel;, d,=h6 T Nr. =h10 forma®) |ingel, langel; d.=h6 f,

mm (A mm mm mm mm mm [TiA | mm mm mm mm
0300 3 17,50 7 57 6 0,005 0700 7 23,80 13 63 8 0,014
0400 4 17,50 8 57 6 0,007 0800 8 23,30 16 63 8 0,016
0500 5 17,50 10 57 6 0,008 0900 9 34,40 16 72 10 0,018
0600 6 1750 10 57 6 0,012 1000 10 33,80 19 72 10 0,020

W212) (W212) Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfréiser

Fortsetzung

E‘ 400
Bestel- @d;y 23671 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestel- @dv 23671 Schneiden- Gesamt- Schaftg L

Nr. =h10 ferma®) |ingel, langely, d,=h6 f, Nr. =h10 fowma®) jingel, langel, d.=h6 f,
mm AN | mm mm mm mm mm " Fian ] mm mm mm mm
1200 12 48,90 22 83 12 0,024 1800 18 108,00 26 92 18 0,043
1400 14 62,30 22 83 14 0,028 2000 20 130,00 32 104 20 0,048
1600 16 82,70 26 92 16 0,038 Y212}
{W212)
I ' |
VHM-Fréser-Satz | Typ ||
2 VHM Np | |
Ausfilthrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2361). = | | e [Sieg ] |
Vorteilspreis durch Satzzusammenstellung. | ‘ @/ % o |
6535-HB ! | a5 | |
Bestell- Satzinhalt-2 2361
Nr. format)
Ly [_TAIN_ ]
0010 4;5; 6; 8; 10; 12 (Bestell-Nr. 2361) 119,00
w212)

VHM-Schaftfraser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Frésen von Nuten sowie
fiir die universelle Bearbeitung.

2357

[ blank |
L‘—' 2355 [HTTTITINTH
[CFire ]
Spagia s L DESTUTY——
IFRIFRIE I = . e
Bestell- 850 1000 1400 .uh:nc szn::nc 5ab:4‘nc suh:n: Tosr e Wt Warkstotfe Mg-Leg. ::::%
Nr, N/mm? N/mm? N/mm® B0 HRC oy #tihle
2357 60 60 25 70
2355 100 100 60 40 120
Bestel-  @d;=h10 2357 2355 Schneidenlénge I, Gesamtlingel,  Schaft-&d;=h6 el
Nr. format) [ GuHAING] f.
mm - mm mm mm mm
0300 3 22,20 28,80 20 75 3 0,010
0400 4 24,80 31,30 25 75 4 0,020
0500 5 27,00 34,60 30 75 5 0,020
0600 6 34,90 45,30 30 75 6 0,024
0800 8 49,10 58,50 40 100 8 0,032
1000 10 68,20 76,60 40 100 10 0,038
1200 12 107,50 109,50 45 150 12 0,046
1600 16 192,00 206,00 65 150 16 0,054
(w210} (w221)

2/ 58 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig,



VHM-Schaftfriser mit 41°/43°/45° Drallsteigung

Fraswerkzeuge

Ausfithrung: Besonders leistungsféhiges Werkzeug mit Zentrum- =N [ | 1
schnitt, zum Bohren geeignet. ' lvam || TP |
: PN (e

Z | DIN
3

16527

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fir die universelle

Bearbeitung. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen verwendbar. | Tr%—\: 7
Durch die ungleiche Drallsteigung kénnen hohere Schnittgeschwindig- | 1 : | |
keiten erreicht werden. Weiterhin kénnen beim Nuten- und Schrupp- avazmet | || |

frésen bis zu 60 % hohere Vorschiibe erzielt werden.

(8 L GUHRING|

| | 659518 |

i

ey | TR &
Stihle Stahle Stahle i Har- Rost- wnd Ti, Ti-Leg.
A " P Stanls Stahle Stahle Stahls 3 2g.
Bestell- | o o 3 b o 1 e T N A = ] e 1
Nr Nimm? N/mm? Nfmmd 42 HRC 52 HRC 56 HRC B0 HRC 60 HAC ::0: by werkstoffe Mg-Lag. sy
. Lt Eacasso]
2371 200 170 140 110 100 80 70 200 250 150

Bestell- @d, 2371 Schneiden- Gesamt- Hals- Frei- Schaft-@ Bestell- @d, 23771 Schneiden- Gesamt- Hals- Frei- Schaft-@
langel; léngel; @d; zonelsd;=h6 f,
mm  mm

8 0,039

8 0039

8 0,053
10 0,053
10 0,053
10 0,053
10 0,065
12 0,079
16 0,095
20 0110

Nr. =e8 EDEDTH  ldngel, langel, @ds zonelsd,=h6 f, Nr. =e8 [ETELE
mm [ mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0300 30 3010 8 Bl 27 6 0019 0700 7.0 4450 16 63 65
0350 35 33,00 10 022 6 0019 0750 75 4860 19 68070
0370 37 3420 1 LR 6 0019 0800 80 51,00 19 Bai e
0400 40 30,10 11 57 37 21 6 0028 0850 85 56,00 19 72 80
0450 45 33,00 1 57 42 21 6 0028 0900 90 6340 19 72 85
0470 47 34,20 13 57 44 21 6 0028 0950 95 70,00 22 72 90
0500 50 30,10 13 BTN T2 6 0028 1000 100 7580 22 292
0550 55 3300 13 DR D2zl 6 0,028 1200 120 98,00 26 By
0570 57 3420 13 57 54 21 6 0028 1600 16,0 168,00 32 92 150
0600 60 37,40 13 57 655 21 6 0,039 2000 20,0 255,00 38 104 19,0
0650 65 41,10 16 G ONo T 8 0039 (w221)
(w221}
VHM-Schaftfréaser
= £y . . , ; s , e
Ausfiithrung: Mlt.Zantrumschmtt, zum Bohren gee.l'gnet. " |'—E"E. ! i l Ty || = ,'Weﬂ?
Anwendung: Universelles Werkzeug zum Nutenfrésen, Besdumen | = | lINGX| == P22 | i |
und Schlichtfrasen geeignet. Durch die extrem hohe Drallsteigung = L (SR | L
entsteht ein besonders ruhiger Lauf und eine sehr gute Oberflache | —W :
am Werkstlick. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet. | I
| o)

mm

27
27
27
32
32
32
32
38
44
54

professional quality

.
-,
W V— ”
l2
e P mey s ey e 1
Stihle Stiihle Stihle & _ Hart- T Ti, Ti-Leg. |
2 Stahbe Stahle Stahls Stahl y
Bestell ah "5;0 1:;‘,0 bis bis jiod e b“ﬂ"ﬁ:“"‘ i und | Gusseisen- | Al Al- und '_'“”n;":"g
- " Sonder- | - o
Nymm? N/mm? N/mme 42 HRC 62 HRC BB HRC B0 HRC 80 HRC ::;: :;": I_ werkstoffe | Mo-Leg. el
Nr. e S SIS e ! |
2365 107 107 66 66 54 54

Bestel- @d, 2365 Schneiden- Gesamt- Schaft- Zahne- Bestell- @d, 2365 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Zahne-

Nr. =h10 fermaD lingel, langel, d;=h6 zahl f, Nr.  =h10 femmaD |ingel,
mm _ mm mm mm mm mm - mm
0600 6 3440 13 50 6 3 0019 1600 16 14850 32
0800 8 44,10 19 60 8 SE0Ze: 1800 A8 219000 a2
1000 ;10 CeERT D 70 10 3 0027 2000 20 24600 38
1200 12 8950 25 75 12 3 0028 2500 25 39400 45

(W212) w212)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

lange I,
mm

90
90
100
120

dz = h6

mm

16
18
20
25

emr se
o
e

zahl f,

& B ww

mm

0,031
0,030
0,020
0,022
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Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfréser
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrésen verwendbar.

e | I I )
| vim | TP || Z | DIN | @/ form)a:l
‘ N I 4 6527 :. 1 professional qua_hly

5!:|:Ie Sll:ii:Ia Stbllulde s'::h 5:2“’ s':.:h ey bw_rbu‘ln teatincce u ; Gusseisan A, AJ- und Maai

:t::%tell- i oo, Jata, 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HAC vl i an Som e g:"““’ﬂ" % MgrLeg. Bronaan

2363 35 35 30 30 52 68 100 76

2375 45 15 40 40 68 88 130 99
Bestel-  @d,=h10 2363 2375  Schneidenlingel,  Gesamtlingel,  Schaft-d;=h6 o
Nr. format) format) f,
mm [TAIN ] mm mm mm mm
0200 2 13,05 14,40 4 50 6 0,004
0300 3 11,95 13,30 5 50 6 0,007
0400 4 11,95 13,30 8 54 6 0,014
0500 5 11,95 13,30 9 54 6 0,014
0600 6 11,95 13,30 10 54 6 0,017
0800 8 16,60 19,00 12 58 8 0,024
1000 10 27,10 29,50 14 66 10 0,030
1200 12 38,20 41,70 16 73 12 0,036
1400 14 51,80 54,00 18 75 14 0,045
1600 16 75,90 78,10 22 82 16 0,045
1800 18 97,90 100,50 24 84 18 0,057
2000 20 121,00 125,50 26 92 20 0,057

(W210) (W212)

Hydro-Dehnspannfutter
finden Sie
ab L2 3/81.

2/60
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Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfrédser

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. E | e ! [ | |
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie fir die universelle g | VHM | l‘\IIp ! A bzt I. Fmﬁ,na.q@
! |
4 |
| |

Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrésen verwendbar. |6535-HE |
Besonders fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

[Ratsaaai | | T R
Stithla Stihle Stahla 5 Hart- Fai- usd Ti, i |
¥ ¥ Stahla Stihle Stahle Stihle L Ti-Leg.
bis bis i . " baarbsiton i und Gusssisen- Al, Al- und Koplar,
Bestell- 850 1000 1400 big bis big bis ibai Emzardige 2 iy Messing,
N Nimm N Nfmm? 42 HRC 562 HRC 56 HRC 60 HRC s;m’m e s:;gg: worcstotte Mg-Leg. Besnaan
2377 107 107 66 54 54

Rowt- i

Bestell-  @d, 2377  Schneiden- Gesamt- Schaft-Z Bestel- @ d, 2377  Schneiden- Gesamt- Schaft-&

Nr. =hi10 formab) laingel, langel, d.=h6 f, Nr. =h10 format) langel, langel d;=h6 f,
mm - mm mm mm mm mm - mm mm mm mm
0200 20 26,50 6 40 6 0,004 0800 80 34,00 19 60 8 0,041
0250 25 26,50 8 40 6 0,005 0850 85 50,20 19 70 10 0,043
0300 30 26,50 8 45 6 0,007 1000 10,0 50,20 22 70 10 0,044
0350 35 26,50 10 45 6 0,009 1200 12,0 68,80 26 75 12 0,042
0400 4,0 26,50 1 45 6 0,016 1400 140 114,00 26 85 16 0,049
0450 45 26,50 1 45 6 0,019 1600 16,0 114,00 32 100 16 0,051
0500 50 26,50 13 50 6 0,022 2000 200 189,50 38 105 20 0,044
0550 55 26,50 18 50 6 0,024 2500 25,0 303,00 45 120 2b 0,040
0600 6,0 26,50 13 50 6 0,029 w212)
(W212)
VHM-Schaftfrédser

. Formai
| professional qua_luty

-

Ausfiithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrésen verwendbar.

o
il

|
|
] 2366

[ blank
R .
el =~ —
| 8535-+1B | "
I 2378
[ TIAIN |
s
5‘:_5"" 5‘:;'9 s';:" Stihlo Stéible Stahle Stahle mr:’b:i'm s . 1—":"3' : Kupfer,
Bestell- BE0 1o00; 1400; Py s2Hhe 58 HRC 80 HAC el Ty Sondr- el gy el
™ Nmm Njmm N/ mm 1 B0 HAC hx stahla Bronzen
2366 35 35 30 30 52 68 100 76
2378 45 45 40 40 68 88 130 99
Bestel- @y =h10 2366 2378  sSchneidenlangel,  Gesamtlingel,  Schaft-2d;=h6 =
Nr. format) Zoeenet) f,
mm [ | mm mm mm mm
0200 2 16,55 - 7 57 6 0,009
0300 3 16,55 19,45 8 57 6 0,014
0400 4 17,20 20,20 1 57 6 0,036
0500 5 17,20 20,20 13 57 6 0,047
(W210) Ww212) Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 6 1



Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfriser

Fortsetzung
Bestell- @dy=h10 2366 2378 Schneidenlange | Gesamtlange | Schaft-2 d, = h6 i
Nr. format) format) i

mm [N | mm mm mm mm
0600 6 17,20 20,20 13 57 6 0,061
0700 7 19,95 24,50 16 63 8 0,071
0800 8 19,95 24,50 19 63 8 0,088
0900 9 31,70 37.30 19 72 10 0,099
1000 10 31,70 37,30 22 72 10 0,094
1100 11 47,00 - 26 83 12 0,101
1200 12 47,00 54,20 26 83 12 0,094
1400 14 62,20 70,80 26 83 14 0,103
1600 16 85,50 96,10 32 92 16 0,103
1800 18 110,50 123,50 2 92 18 0,099
2000 20 135,00 153,50 38 104 20 0,099

(W210) (W212)

VHM-Hochleistungsfraser FORMAT GT, UNI INEU
Ausfiihrung: Ungleich gedrallt und geteilt, Schneidspitzen mit [ [GEEER] [ Fformat
45°-Schneideckenfase. | VHM || IJT\IF; | i I V::I‘_Iknﬁ“! 1| wm,._.,_) #aT
Anwendung: Universell einsetzbar, zum Schruppen und Schlichten L= ‘ i ' ! J SR8
mit héchster Zerspanleistung bei sehr ruhigem Lauf. Der dynamische @/ [ %_’ l —~
Drall erméglicht eine HPC-Anwendung mit erhdhten Schnitt- | 4% HPC| "
werten bei idealen Spanbruchwerten. 35%38° | | i == 45"

i |1
@ “’-__1:__ . S . GXD I
2
A i
[ TiAN_|
s —
sfi','" s';:h s:fith Stdhie Stihla ikl - be:xi-m ey » ::':‘“ ;Gumn- J AL Al- und Kipfar,
Bestell- P 1000, ) a2hic s2HRC sa HRC soHRC o L Seider | werkstotta | Mg-Leg. ety
Nr. - — —m TR e re— g s | L 2
2799 230 140 160
Bestell- ~ @d,=h10 2799 Schneidenlangel,  Gesamtlangel,  Schaft-@ d,=h6 Eckfase 45° &
Nr. formai) #5T f,
mm - mm mm mm mm mm

0300 3 11,60 6 54 6 0,13 0,028

0400 4 11,60 8 54 6 0,18 0,035

0500 5 11,60 9 54 6 0,20 0,035

0600 6 11,60 10 54 6 0,20 0,040

0800 8 15,50 12 58 8 0,20 0,050

1000 10 20,60 14 66 10 0,20 0,070

1200 12 28,50 16 73 12 0,30 0,090

1600 16 48,90 22 82 16 0,30 0,130

2000 20 71,90 26 92 20 0,40 0,170

(W201)

2/62

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Hochleistungsfriser FORMAT GT, UNI

Fraswerkzeuge

45°-Schneideckenfase und freigeschliffenem Schaft.

Anwendung: Universell einsetzbar, zum Schruppen und Schlichten

mit héchster Zerspanleistung bei sehr ruhigem Lauf. Der dynamische
Drall erméglicht eine HPC-Anwendung mit erhéhten Schnitt-
werten bei idealen Spanbruchwerten. | 35%3g°

Ausfiihrung: Ungleich gedrallt und geteilt, Schneidspitzen mit {g
|

|TY&F;‘: Z ’\TV;;SJ' !
VHM‘;UNIi 4 |[rom || Soe
| | I
@”‘ @:!Hpc[Ow

NEU|

format) T

I FEHIIEIBEBIEIiaIiE=itE=nEZ s e
Bestell- o, o g 42 HAC 52 HAC 56 HAC 60 HAC v T Sonder- | werksatte § | | Mo-te. jevol |
Nr. Bimerreore) Baosrcgme
2801 230 140 160
Bestell- @d,=h10 2801 Schneiden-  Gesamtlangel;,  Hals-@ ds Freizone Iy Schaft-@ Eckfase 45° =
Nr. Sowmad) 5T lange I, d,=h6 f,
mm [N | mm mm mm mm mm mm mm
0300 3 16,00 8 57 28 18 6 0,13 0,028
0400 4 16,00 1 57 38 21 6 0,18 0,035
0500 5 16,00 13 b7 4.8 21 6 0,20 0,035
0600 6 16,00 13 57 55 21 6 0,20 0,040
0800 8 22,50 19 63 75 27 8 0,20 0,050
1000 10 28,00 22 72 9,5 32 10 0,20 0,070
1200 12 39,00 26 83 115 38 12 0,30 . 0,090
1600 16 59,90 32 92 15,5 44 16 0,30 0,130
2000 20 89,00 38 104 19,5 54 20 0,40 0,170
(W201)
VHM-Hochleistungsfriser-Satz INEU|
FORMAT GT, UNI

Ausfiihrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2801).
Vorteilspreis durch Satzzusammenstellung.

2801 0001
[ TIAIN
Bestell- Satzinhalt-@
Nr.
mm
0001 6; 8; 10; 12 (Bestell-Nr. 2801)
0003 6; 8; 10; 12; 16 (Bestell-Nr. 2801)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm konnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

2801 0003

2801
format) JGT
(]

95,00

159,00
(w201)

2/63



Fraswerkzeuge

VHM-Hochleistungsfraser FORMAT GT, UNI

Ausfiihrung: Ungleich gedrallt und geteilt, Schneidspitzen mit EE | ]

45°-Schneideckenfase und freigeschliffenem Schaft. } ‘ TYP || i i!Werks- {{on ]
|| norm |

Anwendung: Universell einsetzbar, zum Schruppen und Schlichten | UNJ '., e | L

mit hchster Zerspanleistung bei sehr ruhigem Lauf. Der dynamische | . : :

Drall erméglicht eine HPC-Anwendung mit erhéhten Schnitt- [ g (| : ; PC { -x_ |

werten bei idealen Spanbruchwerten. o | i | R

format) T

e Sty SL:I':" I Stale | | stshie | Stahla Stitle T ey y IL“B s P Kupfar,
ﬁfste"' N?'f‘om’ 'J:‘r?'gl N‘J:?mo, a2 an 52 e 86 HRC P Ty I ?EE' S:m?.f werksty Iﬁ”:‘“'d '\é‘m?{
2802 230 140 160

Bestel- @d,=h10 2802 Schneiden-  Gesamtlangel;  Hals-2 d; Freizone I; Schaft-#  Eckfase 45° B

Nr. formed) G657 lange |, d; =h6 f,

mm — mm mm mm mm mm mm mm
0600 6 25,50 22 63 55 30 6 0,20 0,040
0800 8 31,50 28 80 ik 36 8 0,20 0,050
1000 10 41,00 33 100 95 54 10 0,20 0,070
1200 12 53,00 42 100 151 147 54 12 0,30 0,090
1600 16 96,00 53 150 15,6 69 16 0,30 0,130
2000 20 140,00 84 150 19,5 84 20 0,40 0,170

(W201)

VHM-Hochleistungsfraser FORMAT GT, INOX

Ausfiihrung: Ungleich gedrallt und geteilt, Schneidspitzen mit
45°-Schneideckenfase und freigeschliffenem Schaft.

Anwendung: Universell einsetzbar, zum Schruppen und Schlichten
mit hochster Zerspanleistung bei sehr ruhigem Lauf. Fiir groke
Schnitttiefen bei INOX- und Titan-Werkstoffen. Der dynamische
Drall erméglicht eine HPC-Anwendung mit erhéhten Schnitt-
werten bei idealen Spanbruchwerten.

Stk Stéhle Stiihl Py | H Ti, Ti-Leg
Bestell- 850 100 140 ub::’c :zt%: :c saRC ;:I: : c ey _:.:.'.::.. sonir e ﬁk‘:ﬁg\." '\5:::%
Nfmm? Nfmen? N/mm?* ao an ok stihle ol
Nr. ] rarsenesoesd —
2803 90 45
Bestell- @d,=h10 2803 Schneidenlange I, Gesamtlange |, Eckfase 45°
Nr. formet) 4T f.
mm - mm mm mm mm
0300 3 14,50 6 54 0,13 0,012
0400 4 14,50 8 54 0,18 0,016
0500 5 14,50 9 54 0,20 0,020
0600 6 14,50 10 54 0,20 0,022
0800 8 18,00 12 58 0,20 0,034
1000 10 25,20 14 66 0,20 0,045
1200 12 36,00 16 13 0,30 0,050
1600 16 62,10 22 82 0,30 0,075
2000 20 93,60 26 92 0,40 0,080
(W201)

2 / 64 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer &) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

VHM-Hochleistungsfriser FORMAT GT, INOX m
Ausfiihrung: Ungleich gedrallt und geteilt, Schneidspitzen mit B I 3 -
5 VHM‘ INox | Z rmmj!] fexmat) T
| |
|
|

45°-Schneideckenfase und freigeschliffenem Schaft.

Anwendung: Universell einsetzbar, zum Schruppen und Schlichten
mit héchster Zerspanleistung bei sehr ruhigem Lauf. Fur groRe
Schnitttiefen bei INOX- und Titan-Werkstoffen. Der dynamische
Drall ermdéglicht eine HPC-Anwendung mit erhéhten Schnitt- 35%38° |
werten bei idealen Spanbruchwerten.

S

\\HPC| O

== =
Stiihle Stihle Stihle T T AL
- L Stiihl Saihl Stiihl Stshia o
Bestell 850 1600 1600 bis bis bis bis Badrbaiien Nl e Gusseisan- A3, Al und Ko
= iibar ndr- rkstofis _ Massing.
N/man? M/mm® Nymm? 42 HRC 52 HRC 56 HRC 60 HRC 80 HAC :g‘: e wei Mig-Leg. B

Nr. | e B B q|
2805 20 45
Bestel- @d,=ht0 2805 Schneiden-  Gesamtlangel,  Hals-B ds Freizone Iy Schaft-@  Eckfase 45°
Nr. format) @7 lange I, d; =h6 I
mm - mm mm mm mm mm mm mm
0300 3 18,00 8 57 2,8 12 6 0,13 0,012
0400 4 18,00 11 57 38 15 6 0,18 0,016
0500 5 18,00 13 57 438 17 6 0,20 0,020
0600 6 18,00 13 57 5,5 21 6 0,20 0,022
0800 8 24,40 19 63 7,5 27 8 0,20 0,033
1000 10 33,50 22 72 9,5 32 10 0,20 0,043
1200 12 46,00 26 83 11,5 38 12 0,30 0,065
1600 16 70,50 32 92 15,5 44 16 0,30 0,073
2000 20 104,50 38 104 19,5 54 20 0,40 0,077
(W201)
VHM-Hochleistungsfréser-Satz EE!]

FORMAT GT, INOX
Ausfuhrung: Satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2805).
Vorteilspreis durch Satzzusammenstellung.

2805 0001

2805 0003
Bestell- Satzinhalt-@ 2805
Nr. forma) 46T
mm [
0001 ; 8; 10; 12 (Bestell-Nr. 2805) 115,00
0003 6; 8; 10; 12; 16 (Bestell-Nr. 2805) 179,00

(W201)
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Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfréaser

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfréasen sowie fir die universelle
Bearbeitung. Auch zum Besaumen und Schlichtfrésen verwendbar.

- — e ——
BT RIS GUIHRING |
vhm| TP )
| O 250
i @"{_—_—i
% * i
|l &8

®

[T ]
BRI e
Ehis Siahi ke Sthie Stahie Stahie Stahio Lo - T, ity i - Kupter,
Bestell- Nﬁhsli‘ 1000 1460 Fe 52 HRe 56 Hhc s0 e oyt S Sociee, e I ﬂ:‘l‘:'l"‘“ proncing
fmm? N/mm? N/mm?* 80 HRC anax) stahla
Nr. e S b :
2470 100 100 60 30 50 40 120 300 100
Bestel- @d; 2470 Schneiden- Gesamt- Schaft-@ Bestell- @d, 2470  Schneiden- Gesamt- Schaft-7 =
Nr. =h10 lingel; langel; d:=h6 f, Nr. =h10 [ GUHRING| langel, langel, d,=h6 f,
mm Fe ] mm mm mm mm mm [Firs_| mm mm mm mm
0200 2 23,80 7 57 6 0,006 0900 9 39,30 19 72 10 0,039
0300 3 23,80 8 57 6 0,010 1000 10 48,10 22 72 10 0,039
0400 4 23,30 " 57 6 0,020 1200 12 65,20 26 83 12 0,048
0500 5 23,30 13 57 6 0,020 1400 14 83,80 26 83 14 0,058
0600 6 25,90 13 57 6 0,025 1600 16 110,50 32 92 16, 10,058
0700 7 30,50 16 63 8 0,032 1800 18 141,00 32 92 18 0,073
0800 8 30,50 19 63 8 0,032 2000 20 175,00 38 104 20 0,073
(W220) (W220)
VHM-Schaftfraser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. . g i :i Tvp . 7 |l| Nerk ! @m
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fir die universelle | - [l N || 4 ||nom iaa-msaim
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen geeignet. | —— : e — L 1|
7 U
| + 8 |
30° | ] (SIS

[ Fre ]
s‘::m b 3'5-2" Stiihle el Etdhle Stdhla h:;:';wn l:.:"-':m n:‘;:q 2 Gusseisan- | Al Al- und Kuper,
::Ste"' N 00, e a2tic 52 HAC 50 HRC [y b il f?&w Somer ot Mg-Log- hopd
2471 100 100 80 40 120
Bestel- @d, 24771  Schneiden- Gesamt- Schaft-d L= Bestell- @d, 2471  Schneiden- Gesamt- Schaftg L=
Nr. =h10 DA langel, langel, d,=h6 f. Nr. =h10 | GUHHING| langel; langel, d;=h6 f
mm e mm mm mm mm mm Rl mm mm mm  mm
0300 3 27.40 20 75 3 0,010 1200 12 99,40 45 150 12 0,046
0400 4 31,00 25 75 4 0,020 1400 14 118,00 45 150 14 0,054
0500 5 33,10 30 75 5 0,020 1600 16 148,00 65 150 16 0,054
0600 6 41,90 30 75 6 0,024 1800 18 166,50 65 150 18 0,066
0800 8 43,00 40 100 8 0,032 2000 20 194,50 65 150 20 0,066
1000 10 62,10 40 100 10 0,038 (w220
(W220)
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Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfraser
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. E | ] | e 7
Typ | Z | Werks- . Format
Anwendung: Universell einsetzbar zum Umfangs- und Bohrfrasen. | VHM | 4 4 I Yiorm ! | professional quality
| s3] 30°

Durch die ungleiche Teilung entsteht ein vibrationsarmer Lauf und
somit eine hohe Oberflichenqualitat. Eine Gratbildung an den
Schnittkanten wird vermieden.

) RS
|

8535-HB | 2461
[ TiAIN_]
faE=nmns i LT e 1S A Ea e [
ol b b st sune sinis stitls bewbeten ey Nl | Bl | Rociicaa Kuptr
:Ifs‘tﬂ“ "?:sz N‘ﬁ? N‘.r:qorg? 42 HRC 52 HAC 58 HRC 60 HAC sa";“;c h%':"? s [ werketotte Ma-Leg. 'E'r?:'{;ﬁ'
2459 140 140 130 80 100 160
2461 140 140 130 80 100 160
Bestel- @ d,=h10 2459 2461 Schneidenlange I, Gesamtlange |, Schaft- d, = h6 &
NF. format) fovmat) 1
mm A | A mm mm mm mm
0300 3 18,40 18,40 8 57 6 0,005
0400 4 18,40 18,40 1 57 6 0,007
0500 5 18,40 18,40 13 57 6 0,010
0600 6 18,40 1840 13 57 6 0,015
0800 8 26,10 26,10 19 63 8 0,025
1000 10 38,70 38,70 22 72 10 0,039
1200 12 49,80 49,80 26 83 12 0,047
1400 14 66,50 E 26 83 14 0,049
1600 16 86,70 86,70 32 92 16 0,053
1800 18 121,00 - 32 92 18 0,059
2000 20 134,00 134,00 38 104 20 0,065
w212) Ww212)
VHM-Schaftfraser mit 36°/38° Drallsteigung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. Co e | ] | e
An g_ : ; . ;i ,g.. - 5 VHM;{TVPJ_Z i;DIN!s' [E]EII[E
wendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fir die universelle | ! ‘ | NH || 4 |l6527 I! ‘
Bearbeitung. Fiir Frastiefen bis 2 x D. Auch zum Besdumen und == - _| ——— | 2R [patee;

Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen
einsetzbar. Durch die ungleiche Drallsteigung 36°/38° entsteht ein
besonders ruhiger Lauf und somit eine sehr gute Oberflache am
Werkstiick.

Stlivda Stiihle Stihin 2 = & Hart- st~ urd Ti, Ti-Leg. |
Bistel ;‘% 12;0 ‘5_.30 Sl:il';lu St:i:h S::Ia sngi:ls m_r::m il und | Guaseisen- A, Al und ‘:::i:;;
estell- i Sandar- i -Lag.
Nfmm? Nfmme N/mm? 42 HRC 52 HAC 56 HAC 80 HAC S0 U C ] sty | werkstofio Mg-Leg il
Nr. S — e Beromrmg _
2513 200 160 130 100 60 70 180 350 200

Bestell- @d;, 25713 Schneiden- Gesamt- Hals-@ Schaft-@ Bestel- @dy 25713 Schneiden- Gesamt- Hals-@ Schaft-2

Nr. =h10 langel, langel; d:=h6 f. Nr. =h10 ETIDE  langel, langel, d=h6 f
mm mm mm mm mm  mm mm . mm mm mm mm  mm
0400 4 27,70 11 57 37 6 0,028 1000 10 71,30 22 72 92 10 0,065
0500 5 27,70 13 57 4.7 ] 0,028 1200 12 90,80 26 B 12 0,079
0600 6 33,90 13 57 b.b 6 0,039 1600 16 157,00 32 92 15,0 16 0,095
0800 8 46,80 19 63 Fih 8 0,053 2000 20 243,50 38 104 18,0 20 0110
w221) w221)
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