Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfrdser mit 40°/42° Dralisteigung und Innenkiihiung

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

== | 1 T ]
= IR s [ GUHRING |
Innenkilhlung erhéht die Produktivitét durch optimierte m=a | VHM | NH ! 4 6527 | ||
Spanabfuhr. E-' i . j o) EBSEHAY
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle %” W g
Bearbeitung. Auch zum Besaumen und Schlichtfrasen verwendbar. iz (R d
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die Y 3
ungleiche Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und = e, %
somit eine sehr gute Oberflache am Werkstiick. o
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8 bis 5 L " bearbeiten i | Gusssizan- , Al- ut e
Bestell- Nf%m‘ N‘{%. ,{,‘,‘.,D,ﬂa a2 e 5:bllianc a8 HRC soke . ?E‘E. 5:;?:’;' ] NMS{"‘: el
Nr. " E i
2454 170 170 140 70 70 200 130

Bestel- @dy 2454 Schneiden- Gesamt- Hals-@ Schaft-Z

Bestel- @d, 2454 Schneiden- Gesamt- Hals-Z Schaft-&

Nr. =h10 langel, lénge ks d:=hé6 f; Nr. =h10 langel; lange |, d=h6 f,
mm e mm mm mm mm mm mm e mm mm mm mm mm
0600 6 65,80 13 57 5.5 6 0039 1200 12 164,50 26 23 12550079
0800 8 86,40 19 63 15 8 00563 1600 16 285,00 32 92550 16 0,095
1000 10 12850 22 72 9.2 10 0,065 2000 20 436,50 38 104 19,0 20 0110
(w221) (w221
VHM-Schaftfridser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. ,F'“"' i T : Typ I 7 ! DIN ., %7/!. %. '. ..
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle o) || N || 4 | 6527]| i l; |
Bearbeitung. Auch zum Besaumen und Schlichtfrasen verwendbar. e [ 1 1 EESeE] b | I -
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die
ungleiche Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und
somit eine sehr gute Oberflache am Werkstiick.
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::Ste " N.?:!?n’ Ml'?nulg' N‘.fmm‘ ki Sk 56 HAC e sgmc Islllil';; :i‘hlz: agicrd | Lot Bronzan
2483 180 160 120 80 60 100 300 80
2448 200 180 160 130 100 70 200
Bestell-  @d,=h10 2483 2448 Schneidenlingel,  Gesamtlange Schaft-@ d, =h6
Nr. format) (GUHAING] f,
mm [T Al mm mm mm mm
0600 6 22,40 26,40 13 57 6 0,039
0800 8 30,90 37,30 19 63 8 0,053
1000 10 45,40 55,90 22 72 10 0,065
1200 12 57,60 71,40 26 83 12 0,079
1400 14 77,90 95,20 26 83 14 0,095
1600 16 101,50 124,00 32 92 16 0,095
1800 18 139,50 174,00 32 92 18 0,110
2000 20 154,50 192,50 38 104 20 0,110
w212) (w220}
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Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer &) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfriser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. == f i 1
y i 5 _!VH —| TﬁP f! z | DIN " EE]]I]I[EI

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrdsen sowie fiir die universelle | {1

Bearbeitung. Auch zum Besaumen und Schlichtfrasen verwendbar. IE_ -—HJ ] '6527 |m5 M)
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die @/i. i |

ungleiche Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und i ‘: i%;

somit sehr gute Oberflaichen am Werkstiick. | 35%38" ||
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2460 200 180 160 130 120 70 200
Bestell- @d,=h10 2460 Schneidenléange I, Gesamtlange | Schaft-@ d, = h6 &
N, f
mm _ mm mm mm mm
0600 6 23,30 10 54 6 0,039
0800 8 33,10 12 58 8 0,053
1000 10 46,60 14 66 10 0,065
1200 12 62,10 16 73 12 0,079
1400 14 76,60 18 75 14 0,095
1600 16 101,50 22 82 16 0,095
1800 18 148,00 24 84 18 0,110
2000 20 154,00 26 92 20 0,110
(W220)

VHM-Schaftfriser mit 35°/38° Drallsteigung

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. ==
ustihrung: Mi N vem| TP || 2 i DN ey \IE::]IHIIB
N

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle | 6527 | v
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar. {8535-18 |

Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die i %/' % |
ungleiche Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und | ! +: I !
somit eine sehr gute Oberfliche am Werkstiick. (36738 | [40:5eaw ;
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Bestell- 8a0 1000, 1400, I a2t 82 e setke 60 e floar o Sonr- e || o’ imeoles
I\Ir_ Nfmm? N/mm N/mm’ 80 HRC L] stihle i
2462 200 180 160 130 100 70 200
Bestell- @d,=h10 2462 Schneidenlange |, Gesamtlange |, Schaft-@ d, = h6 &
Nr. [GLUHRING] i
mm T Fre ] mm mm mm mm
0600 6 2850 13 57 6 0,039
0800 8 39,30 19 63 8 0,053
1000 10 58,00 22 72 10 0,065
1200 12 73,50 26 83 12 0,079
1400 14 99,40 26 83 14 0,095
1600 16 129,50 32 92 16 0,095
1800 18 178,00 32 92 18 0,110
2000 20 196,50 38 104 20 0,110
(w220}

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 em kéinnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 6 9



Fraswerkzeuge

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

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

2461  satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2483).

2462  satz bestehend aus (Bestell-Nr. 2462).

[Fire ]
Bestell- Satzinhalt-@
Nr.
mm
0020 6;8;10;12; 16

VHM-Schaftfraser mit 35°/38° Drallsteigung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen sowie fiir die universelle
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrasen verwendbar.
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die
ungleiche Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und
somit eine sehr gute Oberflache am Werkstiick.
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GUHRING|
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Nr_ MN/mm? Nfmm? M/ 80 HAC Lol il ;"__1. —
2463 170 170 130 110 100 50 50 200 520 130
Bestell- @d,=h10 2463 Schneidenlange I Gesamtlange I Schaft-@ d, = h6 E
Nr. 1
mm - mm mm mm mm
1000 10 90,00 40 100 10 0,065
1200 12 130,50 45 150 12 0,079
1600 16 246,50 65 150 16 0,095
2000 20 327,00 65 150 20 0,110
2500 25 443,00 75 150 25 0,165
(W220)

2/ 7 0 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, aufier @ = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Schaftfraser mit 36°/38° Drallsteigung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Universell einsetzbares Werkzeug zum Schrupp-,
Nuten- und Schlichtfrdsen verwendbar. Durch die ungleiche Drall-
steigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine sehr
gute Oberflachenqualitat des Werkstlicks bei Schlichtoperationen.
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Fraswerkzeuge
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Bestell- N?:nnn’ ALk 10, samc 52 e s sotinc el ml":'gsr Sondte || wertatorts Mg, s
Nr. e S
2407 170 170 100 70 200 520 130
Bestell- @ dy=h10 2407  schneidenléngel, Gesamtlénge I; Hals- ds Freizonels  Schaft-Z d, = h6
Nr. GLIHHING] 3 f.
mm [N mm mm mm mm mm mm
0400 4 35,00 8 54 3,7 18 6 0,028
0500 5 35,00 9 54 4,7 18 6 0,028
0600 6 35,00 10 54 55 18 6 0,039
0800 8 47,80 12 58 15 22 8 0,053
1000 10 71.60 14 66 92 26 10 0,065
1200 12 90,60 16 73 1,2 28 12 0,079
1600 16 158,00 22 82 15,0 34 16 0,095
2000 20 240,50 26 92 19,0 42 20 0,110
(W221)
VHM-Schaftfréser mit 36°/38° Dralisteigung
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. I I S w77 @l 7
S fri S i i v | VHm“ Typ ‘ Z | @’ii DIN | E“L_FLEIUIIE
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle : ‘ ol | ey Wi el ||f§52_7 J

Bearbeitung. Fiir Fréstiefen bis 1 x D. Auch zum Besdumen und

N
Schlichtfrasen verwendbar. Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen | 7R l
einsetzbar. Durch die ungleiche Drallsteigung 35°/38° entsteht ein |! %* | %|
besonders ruhiger Lauf und somit eine sehr gute Oberflache am 6535-H8 | | (|
Werkstlick.
pir ol s
L Stk i sute Stahia Stihle Staiie Al — Tl | Bzl | Bisens Kupfer,
:t:stell- B oo, G stine s2ime 56 Hhe 80 R e “ﬁ’ Sond. !. werkstoffa VL. Branaen
2409 180 140 70 70 170 200 80
Bestel- @ d;=h10 2409  schneidenlangel, Gesamtlinge |, Hals-2 ds Freizonel;  Schaft-&d,=h6 )
Nr. (GUHHING] t
mm [N mm mm mm mm mm mm
0300 3 35,40 8 57 2,7 21 6 0,015
0400 4 33,80 1 57 37 21 6 0,015
0500 b 33,80 13 57 4,7 21 6 0,025
0600 6 41,10 13 57 55 21 6 0,039
0800 8 56,00 19 63 75 27 8 0,053
1000 10 84,00 22 72 9,2 32 10 0,065
1200 12 107,00 26 83 11,2 38 12 0,079
1600 16 184,50 32 92 15,0 i 16 0,095
2000 20 283,00 38 104 19,0 54 20 0,110
(W221)

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

VHM-Hochleistungsfriser mit 36°/38° Drallsteigung

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. I e i e !. Z W @m
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle 1 | N | | non'n | 6535 H
Bearbeitung. Auch zum Besdumen und Schlichtfrésen verwendbar. 1| ' 1L : =
Zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die ! | | |
ungleiche Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und | | e : | |
somit sehr gute Oberflachen am Werkstiick. {3ev3e || | o] ; d
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Bestell- @ d,=h10 2439  schneidenlingel, Gesamtlange I; Hals- ds Freizonel,  Schaft-# d,=h6 .
Nr. [ GUHHING | I
mm [ TAm | mm mm mm mm mm mm
0600 6 46,10 10 65 5o 29 ] 0,039
0800 8 60,90 12 75 1,6 39 8 0,053
1000 10 92,20 14 80 92 40 10 0,065
1200 12 118,50 16 93 11,2 48 12 0,079
1600 16 206,00 22 108 15,0 60 16 0,095
2000 20 309,50 26 126 19,0 76 20 0,110
W220)

VHM-Schaftfraser mit 40°/42° Drallsteigung, Alu

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Universell einsetzbares Werkzeug zum Besdumen,
Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrésen einsetzbar. Durch die ungleiche
Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine sehr
gute Oberflache am Werkstiick.

stahi P | P r—
e g b Stifle Sthle Stifla stahle s Lo ey — - Kupfer,
Bestell- NE{”“! N‘;ﬂ, J,:r“::, svnc 52w 56 HAC Sy :E:‘Eé: ?;:'?“T 5:'&: st it “;:‘5‘;2,
Nr. oo e
2455 520 130
Bestell- @ d,=h10 2455 Schneidenlangel,  Gesamtlange |y Hals-@ d Freizone I Schaft-@ d, = i
Nr. [ GLIHAING] i
mm mm mm mm mm mm mm
0400 4 28,80 11 57 3 21 6 0,026
0500 D 28,80 13 57 4.7 21 6 0,026
0600 6 28,80 13 57 55 21 6 0,033
0800 8 33,00 19 63 75 27 8 0,047
1000 10 55,10 22 12 8,2 32 10 0,059
1200 12 76,60 26 83 1152 38 12 0,072
1600 16 127,00 32 92 15,0 44 16 0,088
2000 20 210,50 38 104 19,0 54 20 0,100
(w221)

2/ 72 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.




Fraswerkzeuge

VHM-Untermaf3-Hochleistungsfréser mit 35°/38° Drallsteigung, ,DIVER”

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ . | [ | i E 1 m
: T I vem|| TR [z || DN
Anwendung: Einsetzbar zum Nuten, Rampen (bis 45°), Schruppen, { | N | l 4 |lg527| ; |
Schlichten und Bohren mit Héchstgeschwindigkeit mit einem Werk- L=="R b R ] | (eS|
zeug in verschiedenen Werkstoffen. % I 1
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eSS =
Pl A il Stibla stihle stihle Stahlo il e T T ag. — T Kupier,
Bestell- 850 1000 1400 a2vRe s2 e seRC 80 HC har e Sonder- werkstofe WigrLeg. ey,
N/mm?* N/mm? Nymm? B0 HRC 1R stahle ronzen
Nr. ] | S
2498 270 240 200 100 160 340
2499 270 240 200 100 160 340
Bestell- @d;=h10 2498 2499 Schneiden-  Gesamtléngel;  Hals-@ds Freizone | Schaft-@ o
Nr. [ GLiHHING| [ GuHAING] lange I, d,=h6 1
mm [Signum | [signum | mm mm mm mm mm mm
0570 5,7 39,50 41,10 13 57 5,7 21 6 0,010
0770 11 54,30 56,00 19 63 74 27 8 0,015
0970 9,7 81,50 84,00 22 72 9,3 32 10 0,025
1170 1.7 105,50 108,00 26 83 11,3 38 2 0,030
1370 13,7 139,00 142,50 26 83 13.2 38 14 0,030
1560 15,6 181,00 186,00 32 92 151 a4 16 0,035
1950 195 278,00 283,00 38 104 18,0 b4 20 0,040
w220} (W220)
VHM-Hochleistungsfréaser mit 35°/38° Drallsteigung, ,,DIVER”
i : Mi hnitt, Boh ignet. CEie=m [T | [Fioees) s Faea|
Ausfiihrung M'rt Zentrumschnitt, zum Bohren gt?elgnf =1 o | Typ || Z | | DIN | .[ . m
Anwendung: Einsetzbar zum Nuten, Rampen (bis 45°), Schruppen, I ;; i | iTNES| | haed| 16527 | [ |
Schlichten und Bohren mit Hochstgeschwindigkeit mit einem Werk- L oo s LS = (28E8y|
zeug in verschiedenen Werkstoffen. | ‘)] [
Bidd.ioy
—
ds {fon]
- | |6535-HJ\
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N |2 L
| |2 I
I3
I4 .

' Y Y " stile st e st roaton s B sseisen Al und Kupfor,
Bestell- N?:i* hzl"m“:‘ nl‘:nougl a2 HRC sa‘ﬁnc I samr:ﬁc wb:nc ":’g%c ?&m s,'i'-.!:.': i‘"‘"’"’ 1"“"‘”' ':l‘::;%
Nr. I e
2503 270 240 200 100 160 340
2505 270 240 200 100 160 340

Bestel- @d,=h10 2503 2505 Schneiden-  Gesamtlange |, Hals-@ ds Freizone I3 Schaft-& &

Nr. |GLIHRING] | GUHRING] lange I, d,=h6 £,

mm [Signum | [signum | mm mm mm mm mm mm
0600 6 39,50 41,10 13 57 57 20 6 0,010
0800 8 54,30 56,00 19 63 7.3 26 8 0,015
1000 10 81,50 84,00 22 12 9,5 30 10 0,025
1200 12 105,50 108,00 26 83 11,5 36 12 0,030
1400 14 139,00 142,50 26 83 135 36 14 0,030
1600 16 181,00 186,00 32 92 15,6 42 16 0,035
2000 20 278,00 283,00 38 104 19,6 52 20 0,040
(w220} (W220)

Alle Preise in € ohne MwsSt. Filr Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/73



Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfridser mit 44°/45°/46° Drallsteigung

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen sowie fiir die universelle | [ -T 2 [ 3 |— [E]EDI[E
Bearbeitung. Auch zum Beséumen und Schlichtfrésen verwendbar. VHM || VB | | ! DIN {Com )}
Zum Schrupp- und Schlichtfrasen einsetzbar. Durch die ungleiche —=m | {NH_| 6 ||652 || 6536-HA |
Drallsteigung entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine sehr 7 717 1 R T
gute Oberflache am Werkstick. | % » %.
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B Srihl g Stahle Stile stihle Stihls issheles M LTt : I s Kuper,
Bestell- | 0 1odo e 1 | bl 11 O e e e L s s N 2 LS
Nr. e e S - ——
2456 250 220 180 140 100 120 70 200 520 130
Bestell- @ d,=h10 2456 Schneidenlangel, Gesamtlange | Hals<& d; Freizone |5 Schaft-Z
Nr. | GUHRING] d=h6 f.
mm [Fre | mm mm mm mm mm mm
0800 8 43,60 19 63 15 26 8 0,053
1000 10 70,00 22 72 9,2 30 10 0,065
1200 12 93,80 26 83 11.2 36 J2 0,079
1600 16 169,50 32 92 15,0 42 16 0,095
2000 20 242,00 38 104 19,0 52 20 0,110
2500 25 454,50 45 121 23,5 63 25 0,165
(w221}
VHM-Schaftfraser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [T (e | 1 il |
; Ty || Z | DN |57 Format
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und Feinst- E;:; { VHM 'I_ N I 6-8 ‘l5527 : ILE professionial quality

schlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher, schalender
Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung
an den Schneidkanten wird vermieden. Universelles Werkzeug.

[ TiAIN_|
o pr— |
Stohle Stéhle stihla Sifhle Stihle Sthle Stdhla Hart- o T Jidog. - Kupter,
bis bis bis bis bis bis bis bnu_rhmun Mo und Gusssigan- Al Al- und i
Bestell- 850 oy 1400 42 HRC 52 HAC 56 HAC 80 HAC I I Bber P Sanier- | weratoffe | Mg-Leg. s
N/mam® Himm? Nfmm? B0 HRC AR stiihle
Nr. ) bl | s |
2383 118 118 87 87 67 67
Bestell- @ d;=h10 2383 Schneidenlange I, Gesamtlange ; Schaft-Z d, = h6 Zahnezahl
Nr. e f,
mm — mm mm mm mm
0600 6 23,50 18 57 6 6 0,052
0800 8 29,60 19 63 8 6 0,069
1000 10 44,40 22 72 10 6 0,086
1200 12 60,40 26 83 12 6 0,094
1400 14 75.40 26 83 14 6 0,109
1600 16 101,50 32 92 16 6 0,096
1800 18 119,00 32 92 18 8 0,081
2000 20 149,00 38 104 20 8 0,073

(W212)

2/ 74 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.




VHM-Schaftfréser fiir die Hartbearbeitung
Ausfilhrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und Feinst-
schlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und schélender
Schnitt und somit eine hohe Oberflachenqualitét. Eine Gratbildung

an den Schneidkanten wird vermieden. Flir die HSC-Bearbeitung

bis 62 HRC geeignet.

Fraswerkzeuge

I R (s )
EL\/HML e ZJIM"S“ Con]) ,?H'THED

M | | 6535.Ha | S

|

- iy o Stéhle Stihle Stihla Stihle Fert- . T, Ti-Leg. ]
Bestell- | o | sico fIN i | (). Q| I*I o e N EA N EA NS t;ﬂ et
Nr. | B —— | mex stihle 5 5 ronzen
2381 118 118 87 87 34 34 34 34
Bestel-  @d;=e8 2381 Schneidenlange I, Gesamtlénge I, Schaft-@ d, = h6 Zihnezahl
Nr. ) f,
mm - mm mm mm mm
0060 6 28,10 13 57 6 6 0,012
0080 8 35,50 19 63 8 6 0,016
0100 10 53,20 22 72 10 6 0,020
0120 12 72,30 26 83 12 6 0,020
0160 16 121,50 32 92 16 6 0,017
0200 20 178,50 38 104 20 8 0,014
0250 25 315,00 44 104 25 8 0,014
(W212)

VHM-Schaftfraser fiir die Hartbearbeitung

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und
Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher

und schélender Schnitt und somit eine hohe Oberflichenqualitat.
Eine Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden.

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

professional quality

i EVHM‘I’!T‘"’% g !'W@”‘S‘I’]i
|| || H || 6 ||nom ||esssmm]
e
ral

Vi 3o

ST e e
I IRl E i e e
ﬁ?st&“- Nf:r)n' I N‘m N‘;:f:, 42 HAC 52 HAC 58 HRC 80 HAC o u%';“:'lw 5;5: § werksioffe Mg-Leg. hl;fn?l:
2380 43 43 43 32 32 27 27 27
Bestell- @dy=e8 2380 Schneidenléngé Iz Gesamtlange I Schaft-@ d, = h6 e
Nr. formai) f;
mm | mm mm mm mm
0600 6 36,40 26 70 6 0,023
0800 8 47,90 36 90 8 0,028
1000 10 74,60 46 100 10 0,031
1200 12 105,00 56 110 12 0,035
1600 16 182,50 66 130 16 0,040
2000 20 286,00 76 140 20 0,047
2500 25 536,00 92 180 25 0,046
w212)

Alle Preise in € ohne Mw$5t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Fraswerkzeuge

VHM-Schaftfriser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. ‘_g

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und ! ;5
Feinstschlichten. =
Durch die extrem hohe Drallsteigung sowie den verstérkten Kern | |
entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine geringe Form- |
abweichung sowie eine sehr gute Oberflache am Werkstiick. ! ]'_ et

S I GUHRING

3
V”MH A 6527 {mm

|68

%H HSC

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 56 HRC geeignet. I
AR T RS I |
%\7 o !
12
[Signum |
Stdhle . S I
Gtihle i ‘::"9 Stihle Stihla Stahle Sthhla ba:;:i'm Rop . n IL:"" i e A her,
Bestell- 850 18‘5@ “‘I‘m oy szmr-?nc I 0 i 8O HRC bas e Hencar. "?“"‘“l:a'" ‘| | Ng-Log. I '\B.K:E:WI
Nfmm* N/mm?* Nimm* 80 HAC e stahle g ronzen
Nr. b | o :
2385 180 120 80 55 45 200
Bestel-  @d,=h10 2385  schneidenlingel,  Gesamtlingel,  Schaft-@ d,=h6 Zahnezahl e
Nr. | GUHRING] i
mm TSignum | mm mm mm mm
0300 3 47,00 8 57 6 6 0,003
0400 4 43,60 1 57 6 6 0,009
0500 5 42,00 i3 57 6 6 0,009
0600 6 42,00 13 57 6 6 0,011
0800 8 47,80 19 63 8 6 0,016
1000 10 83,10 22 72 10 6 0,021
1200 12 113,00 26 83 12 6 0,026
1600 16 199,00 g2 92 16 6 0,032
2000 20 285,00 38 104 20 8 0,038
w221

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

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und ==m |
Feinstschlichten. Optimal im Formenbau verwendbar. | = ! ” s I'““‘&
Durch die extrem hohe Drallsteigung sowie den verstérkten Kern
entsteht ein besonders ruhiger Lauf und somit eine geringe Form-
abweichung sowie eine sehr gute Oberflaiche am Werkstiick.

Fiir die HSC-Bearbeitung bis 56 HRC geeignet.

p————— g

2 730 B N\NNNNN\\N\\ - — 3
QY 1 1
——
[ Signum |
Sudhle Sli.hln Stahle thla Stihle Stihle Stahle HBIT_— Ros- wnd Ti, Ti-Leg. ¥
bis bis bis ok s s bearbaitan LT und | Gusssisen- | A, Al- und ""‘”;':’u
ﬁt:stell- N?:il N‘m? leﬁ' s2the 52b'an 56 HRC I 80 HRC Pl ) s;x:. warketcly Ma-Leg. Hroszen
2386 180 120 80 55 45 200
Bestell- @d,=h10 2386 Schneidenlange |,  Gesamtlangel,  Schaft-@ d; = h6 Zahnezahl uite
Nr. | GisHRING] i
mm — mm mm mm mm
0600 6 50,20 30 75 6 6 0,011
0800 8 57,60 40 100 8 6 0,016
1000 10 97,10 40 100 10 8 0,021
1200 12 136,00 45 150 12 6 0,026
1600 16 248,50 65 150 16 6 0,032
2000 20 365,50 65 150 20 8 0,038
(W221)

2/ 7 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler (a8 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Schaftfriaser

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, Besdumen und
Feinstschlichten. Durch die hohe Drallsteigung 45° entsteht ein
besonders ruhiger Lauf und somit sehr eine gute Oberflache am
Werkstiick. Gegeniiber herkémmlichen Werkzeugen wird eine
wesentlich héhere Standzeit erreicht.

Universelles Werkzeug. Fir die INOX-Bearbeitung geeignet.

Fraswerkzeuge

S i GUHRING

16527 | | ssss.na |

| d2
f——2]

[ Fire ]
cte o =) e A ¥
5‘:;" 5’:;" 5”:2'“ Stahie Sthls Stihla Stahla bu:‘b:i'm fom n ':;q““' gl Kupfer,
BeSte"' o o 1400 -lzn:m: Ezb:nc 58":9(: aoh::ﬁc oar “?.7.‘.‘.‘2" Sol:wdar- 4 w:ﬁ::u:: m;-:i;‘-d e
Wirmm? Nt Mymem &0 HRAC i stihle Bronzen
Nr. R o S M. = H
2484 170 170 150 120 55 120 105 200 900 220
Bestel-  Pd1=h10 2484  schneidenlingel,  Gesamtlangel,  Schaft-Zd,=h6 Zahnezahl &
N. f,
mm (| mm mm mm mm
0030 3 27,90 8 57 6 6 0,015
0040 4 26,40 1 57 6 6 0,025
0050 5 24,80 13 57 6 6 0,025
0060 6 24,80 13 57 6 6 0,031
0080 8 30,50 19 63 8 6 0,042
0100 10 46,60 22 72 10 6 0,050
0120 12 64,20 26 83 12 6 0,059
0160 16 115,00 32 922 16 6 0,07
0200 20 160,50 38 104 20 8 0,090
0250 25 265,00 45 121 25 10 0,130
(W220)
VHM-Schaftfraser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. == | 1 | | ] m
:Ei 5 5 v | TP | 2 Werks: |y
Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und /| INOX | [6-10|| norm || |
Feinstschlichten. Durch die 45°-Spirale entsteht ein weicher und i il (sl (9535 HA

schalender Schnitt und somit eine hohe Oberflaichenqualitat. Eine
Gratbildung an den Schneidkanten wird vermieden. Gegeniiber
herkémmlichen Werkzeugen wird eine wesentlich héhere Standzeit
erreicht. Universelles Werkzeug. Fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

--.I
1
e prv. - et _SI
1
]
i
iy RO I .
Bestell- 850 1000 Jaof a2 e I 52 e s Hac soknc | o =3 s e | | fi? ':;:'g
Nr. Nfmm Ny N/mm Pl | BO HAC e stihle : . o]
2485 170 170 150 120 55 90 105 200 900 220
Bestell- @d;=h10 2485 Schneidenlangel,  Gesamtlénge I Schaft-@ d, = h6 Zihnezahl &
Nr. | GLHRING] b f.
mm - mm mm mm mm
0600 6 36,20 30 75 6 6 0,031
0800 8 41,90 40 100 8 6 0,042
1000 10 74,50 40 100 10 6 0,050
1200 12 103,50 45 150 12 6 0,059
1600 16 186,50 65 150 16 6 0,071
2000 20 279,50 65 150 20 8 0,090
2500 25 761,50 75 150 25 10 0,130
(W220)

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

VHM-Schruppfréser, Alu
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. g (i | i 1 P “ DIN Z}/ [ % i
| i | | »
Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp- und Nutenfrésen. Die grobe 5 i VHM | " WR ;i 3 | 16527 Lon | | ‘ +u |
1 , { | |8535HB|| 30° |
Kordelverzahnung produziert kleine, nicht klebende Spéne. e ! : ! |
g =
& @IS el
I2 |
2358 format)
| blank | i
! —@ | ———
s s
2473 [T
*ha o b il Ll Sl sl b&:}::ibun :E:: L | Gusseisen- | B, B und —
:ﬁtell' ol st e «2te s2e 56 HAC 60 HRE o St E0c | werkstaffe Mg-Leg. s
. ]
2358 500 120
2473 100 500 120
Bestel- @ di=h10 2358 2473 Schneidenlinge I, Gesamtlange I, Schaft-2 d, =
Nr. format) |GuHAING| f,
mm blank [ blank mm mm mm mm
0600 6 37,00 - 10 57 6 0,029
0800 8 40,20 74,10 16 63 8 0,030
1000 10 48,10 80,60 19 72 10 0,053
1200 12 60,10 113,00 22 83 12 0,060
1600 16 91,50 159,00 26 92 16 0,079
2000 20 170,00 273,50 32 104 20 0,097
(W210) (w221)
VHM-Schruppfriser fiir die Hartbearbeitung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ ] ".IIWS 1 IZ |We rks—l i forn@
| m
Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelverzah- VHM INOX I 3_4 l norm I l professional quality
nung produziert kleine, nicht klebende Spéne. Hierdurch wird eine Jr “r el J i
Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine bessere % | | | _!
Oberflachengiite erzielt. Universell einsetzbares Werkzeug. 207 || ; HSC || INOX |
Besonders fiir die INOX-Bearbeitung sowie fiir die HSC-Bearbeitung f | B | !__ it
bis 62 HRC geeignet. I

| g |
ey Sl ok B Sttile o suhis it :;r;.m.‘;“' o e B | B Kupler,
Bestell- e 1000 1400 adtee sz ¥RC so e 8o HAC e ey o Weilatofte Marleg. e
mm® N/ N/mm? 60 HRC L) stihle +
Nr. e
2393 150 150 130 70 70 47 47 47 100
Bestel- ~ @dy=h10 2393 Schneidenlange I Gesamtlange I, Schaft-# d, = hé Zdhnezahl
Nr. format) 15
mm _ mm mm mm mm
0600 6 38,60 13 57 6 3 0,025
0800 8 45,10 19 63 8 3 0,032
1000 10 67,40 22 72 10 & 0,032
1200 12 86,60 26 83 12 4 0,038
1600 16 141,00 32 92 16 4 0,029
2000 20 227,00 38 104 20 4 0,033
(W212)

2/78

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




VHM-Schruppfréser

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelverzah-
nung produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. Hierdurch wird
eine Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine bessere

Oberflachengiite erzielt. Besonders fiir die INOX-Bearbeitung

Tvp

Fraswerkzeuge

8535—HEJ —

||INOX 3-5

geeignet. > | |
R
1%
\eioZ
Stéhla Stahl
hi: islc 5‘:“"" s'i.hh Stahia Sla_lle uahly Mul-ti-laﬂ k:‘l’;:m T nﬁﬂ-ll;ag UBBEESEN- ! Al und Kl e

:arastell- ani%l N‘L‘Oﬁ, rl,‘m”mﬂ, ub;:nc 82 HRe B0 HAE Fapad b:g%;c mf;:jEw S;ﬂ:' } i’“"‘“"""‘ p ”""9":“ pirmash

s S L e T 2
2397 150 150 130 100 70

Bestel-  @d,=h10 2397 Schneidenlange |, Gesamtlange I, Schaft-@ d, = hé Zihnezahl

Nr. formai) T
mm [ i | mm mm mm mm

0600 6 37.80 16 57 6 3 0,021

0800 8 44,20 16 63 8 3 0,028

1000 10 65,90 22 72 10 4 0,026

1200 12 84,70 26 83 12 4 0,032

1600 16 138,00 32 92 16 4 0,038

2000 20 222,00 38 104 20 4 0,033

(W212)
VHM-Schruppfraser

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp-, Nuten- und Schlichtfrasen.
Die feine Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende

Spane. Durch die ungleiche Drallsteigung 36°/38° entsteht ein

vibrationsarmer Lauf.

TR ST g
A HNEIEB BRI = inEa e (- IMI o
:istelf- N?:r““; N‘Jm, N‘fm 42 HRC 52 HRC 55 HAC ao HRC sgmc u%&” 3::::' Wf“‘m"ﬂ | Mg-Leg. '?.'.Z’:é:ﬂ'
2392 150 150 130 80 60 150 130
Bestell @d,=h10 2392 Schneidenldnge |, Gesamtlénge 4 Hals-7 d; Freizone I Schaft-@ d, = h6 i
Nr. |GLIHHINIG] i
mm [ AN mm mm mm mm mm mm
0600 6 74,10 13 57 5,5 21 6 0,025
0800 8 89,80 19 63 15 27 8 0,032
1000 10 103,00 22 12 9,2 32 10 0,039
1200 12 122,50 26 83 112 38 12 0,048
1600 16 194,00 32 92 15,0 44 16 0,058
2000 20 298,00 38 104 19,0 54 20 0,073
waz1)

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

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

Anwendung: Einsetzbar zum Schrupp- und Nutenfrésen. Die feine
Kordelverzahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne.
Hierdurch wird eine Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges

Eanus
s I GUHRING

6627 | |cius |

sowie eine bessere Oberflachenglite erzielt.

Stahis g ey Staia Stihle Stahia Stihle Hik o sl Ti, Ti-Leg. ok
Bestell- [ i || o [ | ] | I I o e e A e -
er iy i ey 60 HRA Lot sthle : :
2394 130 130 60 115 130
Bestell-  @dy=h10 2394  schneiden- Gesamtlangel;  HalsBd:  Freizonels  Schaftd  Zahnezahl =
Nr. lange |, d.=h6 f.
mm — mm mm mm mm mm mm
0600 6 75,80 13 57 5,7 21 6 4 0,025
0800 8 92,20 19 63 7.7 27 8 4 0,032
1000 10 98,00 22 72 9,5 32 10 4 0,039
1200 12 116,00 26 83 115 38 12 4 0,048
1400 14 168,00 26 83 135 38 14 4 0,058
1600 16 187,50 32 92 15,5 44 16 4 0,058
1800 18 253,50 32 92 17,5 4 18 4 0,073
2000 20 285,00 38 104 195 54 20 4 0,073
(W221)

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

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelver-
zahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Durch die
ungleiche Drallsteigung 30°/32° entsteht ein vibrationsarmer Lauf.

1 1
| DIN || m

6527 | [sass e

L]

I3
Q [ Fire |
Sl St Hai Ti, Ti-Li e
k|:i:“= tni:I= Sl:i:h i Stihla Stlhle L a I-‘-ta" u:‘;':'.‘ﬂ S usselsen- AL, Al- und ki
Bestal- | | 2 EX RN ES HEA N EA N N EA L E N B e S N
. DT
2389 150 150 130 90 30 60 150
Bestel- @d,=h10 2389 Schneidenlangel;  Gesamtlange I Hals-7 ds Freizone |3 Schaft4Z d, = h6 =
Nr. [GLIHHINIG] T
mm | mm mm mm mm mm mm
0060 6 74,10 13 57 556 21 6 0,027
0080 8 89,80 19 63 75 27 8 0,035
0100 10 103,00 27 72 92 32 10 0,044
0120 12 122,50 26 83 1,2 38 12 0,052
0160 16 196,00 32 92 15,0 44 16 0,063
0200 20 298,00 38 104 19,0 54 20 0,080
w221}

2/80

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



VHM-Schruppfraser mit Innenkiihiung
Ausfiithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

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

VHM ‘

Typ ||
NRf ||

BN

Fraswerkzeuge

AT

oiN || GUHRING
| (Lo ]

16527 [

P F T
Stihle Stihla Stahle - _— Stdhla . Hart- Rt und i, Ti-Leg. i
bis bis bis : v : bearbeiten shurs- un T Al Kupfar,
Bestell- Nf:“?mi Jj?“‘f“ﬂ I\:.'?nﬁ? oyt szh:nc 55“1?% sotrc I e bT?:‘,':":‘r s:m"‘s:' a“"‘"""" ﬂ:“:{““'d ':I‘m“:b:?\
Nr. | S g : E
2391 150 150 30 80 60 116 130
Bestel- @ d,=h10 2391 Schneidenlange |, Gesamtlange I, Schaft-B d, = h6 &
Nr. [GUHHING| f,
mm [CFe | mm mm mm mm
0600 6 104,00 13 57 6 0,017
0800 8 113,00 19 63 8 0,024
1000 10 123,50 22 72 10 0,030
1200 12 150,50 26 83 12 0,036
1600 16 232,00 32 92 16 0,045
2000 20 346,00 38 104 20 0,057
(W221)
VHM-Schruppfriser
Ausfilhrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. ™ | 7 [ | | )
: S vl Tve || 2 | Werksd |rzar | rmai
Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelver- | J! HR |{ 4-6 |[ norm || professional quality
zahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch L o ik | | 6535-HB |
wird eine Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine
bessere Oberflachengiite erzielt. Universell einsetzbares Werkzeug.
Fir die INOX-Bearbeitung geeignet.
11 .
------- ARG
o
B 9
2
1 FE——— ==
Stihle bl Brihla Stahle Stihle Stihls Stihla it Bt et Ti. Ti-Leg. | i
bis bis bis o v ri rieiten g un | Guaseisen. | un Kupfer.
Bestell- Pl it R I a2 = 26 o 80 he D:E‘;E;: \,’;.‘5‘,‘.;* 5:;:!};- :c:‘arksluﬁb Mg dI Monios.
Nr. Beersmereel By 3 — H
2398 338 338 252 170 170
Bestell- @d, 2398 Schneiden- Gesamt- Schaft-Z Zahne- Bestel- @dy 2398 Schneiden- Gesamt- Schaft-7 Zahne-
Nr. =h10 formsD) |angel, langel;, d,=h6 zahl i Nr. =h10 fermad) |ingel, léngel;, d,=h6 zahl f,
mm mm mm mm mm mm [ mm mm mm mm
0600 6 35,90 7 54 6 4 0,016 1200 12 80,60 16 73 12 4 0,032
0800 8 42,00 9 58 8 4500 1600 16 131,00 22 82 16 HE0,080
1000 10 62,70 14 66 10 4 0026 2000 20 211,00 26 92 20 6 0,022
w212) w212

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

VHM-Schruppfréser

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrasen. Die feine Kordelver-
zahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch
wird eine Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine
bessere Oberflachengiite erzielt. Universell einsetzbares Werkzeug.

Fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

_J £5_35-HB

oy S e
Billila Stilie Ay Stihla Stahle Stihle Stahla Leriis -y Ti, Ti-Leg. | Kapfer,
Bestell- | sw0 1000 1400 b b b bs e | somt | | QSmaeen 8 | QAo | | essing,
N borisay e et 42 HAC 52 HRC 56 HAC 50 HRC S0 HLe i ko Mg-Lag. B
r. el
2400 338 338 252 170 170

Bestel- @d, 2400 Schneiden- Gesamt- Schaft-# Zahne-

Nr. =h10 Eerme®D lingel, lingel d.=h6

mm _ mm mm mm
0400 4 3780 11 57 6
0500 5  37.80 13 57 6
0600 6 37,80 16 57 6
0700 7 4420 16 63 8
0800 8 4420 16 63 8
0900 9 6590 19 72 10

W212)
VHM-Schruppfréaser

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelver-
zahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch
wird eine Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine
bessere Oberflachengiite erzielt. Universell einsetzbares Werkzeug.

Fiir die INOX-Bearbeitung geeignet.

zahl f. Nr.
mm
3 0,014 1000
4 0013 1200
4 00186 1400
4 0018 1600
4 0,021 2000
4 0,024 2500

=h10
mm

10
12
14
16
20
25

format)
[ TiaiN_]|
65,90
84,70
103,00
138,00

Bestel- @d, 2400 Schneiden- Gesamt- Schaft-Z Zahne-

langel, langel; d;=h6 zahl f

mm mm mm mm
22 72 10 4 0,026
26 83 12 4 0028
26 83 14 D022
32 92 16 hi0021
38 104 20 6 0025
45 121 25 6 0,032
\ i '

| (1o |{essse;

i e v Sthie Stihka Stahla Stahla i oy Tlibs: A ISy Kuorer,
Bestell- 850 1000, 1400 azhrilsnc szub-TRc 5au:ﬁc aon:-lsnc fbar e o warkstoffe ”’L:’; gﬂ?{
er N/mm? N/mm? N/mm? B0 HRC | L] stdhle
2401 338 338 252 170 170
Bestell- @d,=h10 2401 Schneiden-  Gesamtlangel,  Hals-Zd;  Freizonels Schaft#  Zahnezahl
Nr. format) lénge I, d,=h6 f,
mm AN mm mm mm mm mm mm
0600 6 45,30 16 i b,b 20 6 4 0,016
0800 8 53,00 16 63 1.b 26 8 4 0,021
1000 10 79,10 22 72 95 31 10 4 0,026
1200 12 101,50 26 83 11,6 37 12 4 0,032
1600 16 165,50 51 100 15,5 51 16 5 0,030
2000 20 266,50 38 110 19,2 59 20 6 0,022
w212)
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Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 4 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

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

Anwendung: Einsetzbar zum Schruppfrésen. Die feine Kordelver-
zahnung produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. Hierdurch
wird eine Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine
bessere Oberflachengiite erzielt.

IR R T e GLIHHING
VHM‘. | | 1l J
_; ' NF | 5-6 =6527J|j?m!

e ] | L

CEREIR R a2 Eaa el ST [, F ¥
ol v iy Sithi stie stnie Sishle g " B | Bl | Do Kupler,
:‘:Ste"- s i N 4zHRC 52 HAC 96 HR BOC 60 te e el 1T e 1 R B
P J SRR TSR i E———
2395 130 120 80 30 20 130
Bestel- @di=h10 2395 Schneiden-  Gesamtlange |,  Hals-2 ds Freizone I; Schaft-@ Zahnezahl &,
Nr. [GUHRING] lange I d»=h6 f,
mm B mm mm mm mm mm mm
0600 6 83,10 13 57 5,7 21 6 5 0,025
0800 8 98,80 19 63 1.7 27 8 b 0,032
1000 10 111,00 22 72 9,6 32 10 5 0,039
1200 12 127,50 26 83 118 38 12 5 0,048
1400 14 184,50 26 83 135 38 14 5 0,058
1600 16 202,50 32 92 15,5 44 16 6 0,058
1800 18 280,00 32 92 17,5 a4 18 6 0,073
2000 20 303,00 38 104 19,5 54 20 6 0,073
(W221)
VHM-Schruppfrdser MITC
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. e | [Pk | B
[T Z | Werks- |g . Form
Anwendung: Einsetzbar zum MTC (Multi-Task-Cutting) auf Dreh-/ VHM | HVFJ: f IR {n e .I ml . pmfenima:quamfp
Fraszentren der neuen Generation (MTM). Die feine Kordelverzahnung (SR Eeaien) eatedtl B i) (3 '
produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. Hierdurch wird eine B Fr
|

Verbesserung der Standzeit am Werkzeug sowie eine bessere
Oberflachenglite erzielt.

N~
i
|
K
d2

2
| TAIN ]
| Rass e v | T = s [ @
sf:h s::i:m Sl:i:h s'l‘;.:"’ 5’:."" s';‘h'“ 5‘;"""" bu::;:;‘-n "o W ur:ld.w' 1l Gussaisan- || AL, Al- und Kupfer,
ﬁ:stell- g e . aaoe, 42 HAC . 52 e . 56 HAC 0 HAC o b:s'&}r' s ? .t?wriest{m‘a v Mg-Leg. ooy
2408 225 225 200 200
Bestell- @ d, 2408 Eckenradiusr  Schneidenléngel, Gesamtlange!l,  Schaft-2 d Zéhnezahl .
Nr. format) i
mm AN mm mm mm mm - mm
0600 6 38,40 05 9 57 6 4 0,032
0800 8 43,70 05 12 63 8 4 0,045
1000 10 64,60 05 15 72 10 4 0,057
1200 12 90,90 05 18 83 12 4 0,064
1600 16 130,00 1,0 24 92 16 4 0,066
2000 20 209,50 1,0 30 104 20 5 0,074
(W212)

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fiir Artikel ab 110 cm kdnnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 83



Fraswerkzeuge

VHM-Schruppfraser MTC
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ B 5| Fhr TPuE | e
0 : geelg! EE| M! Typ || Z !!V_Ved(s—il| Fformatkt
Anwendung: Einsetzbar zum MTC (Multi-Task-Cutting) auf Dreh-/ ! 5! | HR || 4-5 | s !am s professional quality
Frészentren der neuen Generation (MITM). Die feine Kordelverzahnung = . - | il |RIERE | (SRt
produziert kleine, leicht zu entfernende Spane. Hierdurch wird eine ! ; % |1 “_l’ ;
Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine bessere ; 7O || MTC |
Oberflachengiite erzielt. (L850 | |l I |
I .
- . - ——— (DA - |-
R RN
I2

s‘:i:" 5‘;;“’ | 5’:':“ Stihle : Stahle Stahle Stihle be:;:;hln : ——— n :::’9 : GsEs P T Kupter,
z?ste"- N?riﬂmz r};?nomol h:.l'?mnmo 42btlfnc saHRC se HAC Foeie agb:;c %‘" s:(;m' eerketotfa. Mo Leg. iy
2411 225 225 200 200

Bestell- @d; 2411 Eckenradiusr  Schneidenlangel, Gesamtlange I; Schaft-Z d, Zéhnezahl 5

Nr. format) f,

mm AN mm mm mm mm mm
0600 6 41,40 05 12 57 6 4 0,032
0800 8 47,20 05 16 63 8 4 0,045
1000 10 70,00 0,5 20 72 10 4 0,057
1200 12 101,50 05 24 83 12 4 0,064
1600 16 143,00 1.0 32 92 16 4 0,066
2000 20 231,50 1,0 40 104 20 5 0,074

(Ww212)

VHM-Schruppfriser MTC

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum MTC (Multi-Task-Cutting) auf Dreh-/
Fraszentren der neuen Generation (MTM). Die feine Kordelverzahnung
produziert kleine, leicht zu entfernende Spéne. Hierdurch wird eine
Verbesserung der Standzeit des Werkzeuges sowie eine bessere
Oberflachengiite erzielt.

Besonders geeignet zum Frésen von tiefen Nuten.

~c Format
ml | prcrf!lzmal|:|ualit3|I

6535-HB |

%%

4-5

|

|

i
d'2

R F 1T VeI, 1
Stihle Stihle Stahle L Hart- P T, Tileg.
- o 2 hi il pt . ¥
Bestell 850 1000 Lo T o " iy beurelen il und Gusseisen- A, - und el
- ubar Sonder- werkatof -Lisg.
Nemm? Njmm? P 42 HAC 52 HAC 56 HAC &0 HRC Lyl —— oaler i e Mig-Lesg. et

Nr. bz e EES——)
2412 225 225 200 200
Bestell- @d, 2412 Eckenradiusr  Schneiden- Gesamtlangel;  Freizone | Schaft-@ d; Zahnezahl &
Nr. Formai) lange I, f,
mm [T mm mm mm mm mm mm
0600 6 40,80 0,5 9 57 18 6 4 0,032
0800 8 46,10 05 12 63 24 8 4 0,045
1000 10 68,00 0,5 15 72 30 10 4 0,057
1200 12 95,00 05 18 83 36 12 4 0,064
1600 16 135,00 1,0 24 92 48 16 4 0,066
2000 20 263,00 10 30 104 60 20 5 0,074
Ww212)

2/ 84 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, aufler (a8) = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

VHM-Radiusfréser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. I 0 T | (S
: - Typ | Z  Merks 5 Format
Anwendung: Universalfraser fir Kopierfrasarbeiten. Bedingt zum Ein- | g VHM ‘ l‘(lp (| 2 ! B i ,!| Wofmio!a.l qua'it\f)
tauch-, Verfahrens-, Umfangs-, Zeilen- und Nutenfrésen verwendbar. i— | — —— (e
|EHgors] o i
------- 03—
[ TiaN |
S AT Ry P T
5‘;2'3 S‘;_:‘“ Fy Stabis Staha Stahia Stahle Fl oA Lo ™ :—:d““ - ¢ Kupter,
Bestell- e N st sziie s2he se e 60HRC el 0 Sondse. vttt | "k‘:fi;‘;" oo
e mm mm 60 HRC I stiihle i ] Tanzen
Nr. Pl | — Bezares ers b ocomd
2413 42 42 35 58 176
Bestel-  @dy=h10 2413 Schneideninge I, Gesamtlange I, Schaft-Z d, = h6 =
Nr. format) f,
mm [T ] mm mm mm mm
0100 10° 15,40 2,0 38 3 0,002
0150 15 15,40 25 38 3 0,003
0200 2,0 14,00 3,0 38 3 0,005
0300 3.0 18,50 5,0 50 6 0,008
0400 4,0 18,50 8,0 54 6 0,011
0500 5,0 19,35 9,0 54 6 0,013
0600 6,0 21,00 10,0 54 6 0,016
0800 8,0 30,60 12,0 58 8 0,022
1000 10,0 49,40 14,0 66 10 0,027
1200 12,0 63,60 16,0 73 12 0,032
(W212) * Mit zyl. Schaft + DIN 6535-HA.
VHM-Radiusfraser
Ausfiih : Mit Zent hnitt, Boh ignet. | f | N |
u rung | entrumschni ?um ohren gee‘l_gne o l g | v [ T |[ 2 | DIN | %/ m
Anwendung: Einsetzbar zum Kopier- und Nutenfrasen sowie fiir ! 5 l ; ‘ N | 2 !les27 ."
die universelle Bearbeitung. - . _: L =imafl| [BRR0S)
Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt bei ap = 0,05 x d; . » i '
und ae =0,1 x ds. ; ; = . e
I FRIIIFHIBIEIIDGISoiE= i ESE = e e e
Bestell- el 0, o a2tine 52 hAc I 56 HRe I a0 ¥Re I b:g?éc ?ﬂ? Sander- | vorkstoft Mok
Nr. B S : )
2465 180 60 140 120 130 80 140 200 140
2464 180 160 140 120 130 80 140 200 140
Bestel- @d,=h10 2465 2464 Schneidenlénge . Gesamtlinge I Schaft-2 d; = h6 )
Nr. | GUHHING] (GUHHING| f.
mm [Fre ] | mm mm mm mm
0200 2 20,70 - 6 57 6 0,020
0300 3 20,70 - 7 57 6 0,020
0400 4 20,70 22,30 8 57 6 0,025
(W220) (W220) Fortsetzung néachste Seite

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fiir Artikel ab 110 cm kdnnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 85



Fraswerkzeuge

VHM-Radiusfréaser

Fortsetzung

Bestel- @ d;=h10 2465 2464 Schneidenlange I

Nr. [GLIHRING | [GUHHING |

mm T ] mm
0500 b 20,70 22,30 10
0600 6 20,70 22,30 10
0800 8 26,40 28,50 16
1000 10 34,20 36,70 19
1200 12 47,60 49,20 22

(W220) (W220)

VHM-Mini-Radiusfréser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Durch verjingten Hals besonders in tief liegen-
den Bereichen zum Kopier- und Nutenfrasen geeignet. Fiir die
HSC-Bearbeitung bis 52 HRC geeignet.

Gesamtlange |,

mm

57
57
63
72
83

Schaft# d, = h6

mm

10
12

| Werks [ 7y

|| norm | | g53s.i1a |

mm

0,030
0,030
0,035
0,040
0,050

fo_r@
professional quality

g s:_:;h s':l."e s‘:i:" 5‘:3" 7 rbod 5";:" bs:;:i.mn :%_';::a gt | Gusseisen- AL Al und octw,

:e:stell- M?:r’“‘ h}f?"“:# 3 ;‘mng, 42 HRC 52 HAC 58 HAC , 60 HAC agmc =] s;:::- warkstofle Mg-Leg. B
2403 138 138 98 98 98
Bestell- @d, 2403 Radius r Schneiden- Gesamtlangel;  Hals-@ds Freizone I; Schaft-@ Ll
Nr. format) lange I, d;=h6 f,

mm — mm mm mm mm mm mm mm

0401 04 39,90 0,20 0,6 45 0,37 1 4 0,001
0403 04 45,90 0,20 0.6 45 0,37 3 4 0,001
0502 05 39,90 0,25 0,7 45 0,45 2 4 0,001
0504 05 39,90 0,25 0,7 45 045 4 4 0,001
0508 05 45,90 0,25 0.7 45 0,45 8 4 0,001
0602 06 39,90 0,30 09 45 0,55 2 4 0,002
0604 0,6 39,90 0,30 09 45 0,55 4 4 0,002
0608 0,6 45,90 0,30 09 45 0,55 8 4 0,002
0802 038 31,10 0,40 1:2 45 0,75 2 4 0,003
0806 0.8 31,10 0,40 1,2 45 0,75 6 4 0,003
1003 1.0 28,70 0,50 1,5 45 0,95 3 4 0,003
1005 1,0 28,70 0,50 fii5 45 0,95 5 4 0,003
1006 1,0 28,70 0,50 1.5 45 0,95 6 4 0,003
1007 1.0 28,70 0,50 1.6 45 0,95 7 4 0,003
1008 1.0 28,70 0,50 1.6 45 0,95 8 4 0,003
1009 1.0 28,70 0,50 1,5 45 0,95 9 4 0,003
1010 1.0 28,70 0,50 1,5 45 0,95 10 4 0,003
1012 1.0 30,50 0,50 15 45 0,95 12 4 0,003
1016 1,0 32,50 0,50 15 50 0,95 16 4 0,003
1020 1,0 34,40 0,50 1.5 55 0,95 20 4 0,003
1208 1.2 28,70 0,60 1.8 45 1,16 8 4 0,004
1408 1.4 28,70 0,70 2 45 1,35 8 4 0,004
1506 15 28,70 0,75 23 45 1,45 6 4 0,005
1520 15 32,50 0,75 23 65 1,45 20 4 0,005
1608 1,6 28,70 0,80 24 45 1,55 8 4 0,005
1808 1.8 28,70 0,90 2 45 1,16 8 4 0,006
2004 20 26,80 1,00 3,0 45 1,95 4 4 0,006
2006 20 26,80 1,00 30 45 1,95 6 4 0,006
2008 2,0 26,80 1,00 3,0 45 1,95 8 4 0,006
2010 2,0 26,80 1,00 3,0 45 1,95 10 4 0,006

W212) Fortsetzung nichste Seite

2/ 8 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer (s8) = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Mini-Radiusfréser fiir die Hartbearbeitung

Fortsetzung

Bestell-
Nr.

2012
2014
2016
2020
2030
3008
3010
3012
3016
3020
3025
3030
3035
4010
4012
4016
4020
4025
4030
4050
5016
5025
6020
6030
6040
6050

@d,

mm

2,0
20
20
20
2,0
3,0
3,0
3,0
30
3.0
30
3,0
3.0
4,0
4,0
4,0
40
40
4,0
4,0
5,0
5,0
6.0
6.0
6.0
6.0

2403
fovmat)

[T ]
26,80
28,60
28,60
30,60
35,10
33,00
33,00
33,00
39,80
42,70
42,70
46,10
50,70
33,00
33,00
39,80
42,70
42,70
46,10
60,90
39,80
42,70
42,70
46,10
50,70

60,90
W212)

Radius r

mm

1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,50
1,50
1,60
1.50
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
3,00

Schneiden-
lange I,

mm

3.0
3,0
3,0
3,0
3,0
45
4,5
4,5
4,5
45
4,5
4,5
4.5
6,0
6.0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
15
75
9,0
9,0
9,0
9,0

VHM-Radiusfréser fiir die Hartbearbeitung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Fiir die
HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

Fraswerkzeuge

| |
2 |! norm !;asas—m«!

Gesamtlange |,  Hals-@ ds Freizone I Schaft-&
d:=h6
mm mm mm mm
50 1,95 17 -
50 1,95 14 4
50 1,95 16 4
55 1,95 20 4
70 1,95 30 4
50 2,85 8 6
50 2,85 10 6
50 2,85 12 6
55 2,85 16 6
60 2,85 20 6
65 2,85 25 6
70 2,85 30 6
80 2,85 35 6
60 3,85 10 6
60 3,85 12 6
60 3,85 16 6
65 3,85 20 6
70 3,85 25 6
70 3,85 30 6
100 3,85 50 6
60 4,85 16 6
70 4,85 25 6
80 5,85 20 6
90 5,85 30 6
100 5,85 40 6
110 5,85 50 6
VHM | Tpr]i Z | Werks: 7]

il

il
b
mhns

fZ
mm

0,006
0,006
0,006
0,006
0,006
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,010
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,013
0,016
0,016
0,019
0,019
0,019
0,019

NSy
b o e Stahla I Stanle Sthe Stihle H“""m - 1 zLdLen v 5% i
:t:stell- N::'““a NL?“G:; J;ﬁ lzh:HC I szn:ﬁc Eab:nc suh:m: b:?’:%c ?:'?' 5:;‘:: i ?""’”“’I"“"‘ ;&Z&
2414 150 150 88 66 66 66 66 66
Bestell- @dy 24714 Radius r Schneiden- Gesamt- Schaft-2 E Bestel- @di 2414 Radiusr Schneiden- Gesamt- Schaft-3
Nr. =e8 fomma®) +(002 langel, langel, d,=h6 f, Nr. =e8 formafd 1002 lingel, langel, d:=h6 f.
mm  EEEE M mm mm mm  mm mm  EEEEE MM mm mm mm  mm
010025 T0E 529,10 2050 25 50 6 0,002 0800 80 4830 4,00 14,0 100 8 0042
0160 15 29,10 0,75 4,0 50 6 0,004 1000 100 77,10 5,00 18,0 100 10 0,054
0200 20 2640 1,00 5,0 50 6 0,007 1200 120 9820 600 220 110 12 0,070
0250 25 2640 125 6,0 60 6 0,009 1400 140 16350 700 260 110 16 0,082
0300 30 2640 150 8,0 60 6 0011 1600 160 16350 800 300 140 16 0,093
0400 40 2760 2,00 8,0 70 BTS00 1800 180 178,00 9,00 34,0 140 183007
0500 50 2850 250 10,0 80 6 0021 2000 20,0 25500 10,00 38,0 160 20 0,119
0600 60 3090 3,00 12,0 90 e 0027 w212)
W212)
Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 87



Fraswerkzeuge

VHM-Radiusfréaser
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. [ = [ yp;—l | 7z Il DIN M GUHRING)
Anwendung: Einsetzbar zum Kopier- und Schlichtfrasen sowie zum ‘ | VHM | i N : | 4 ||e527 !
Besaumen und Umfangsfrésen. Der Halsfreischliff erméglicht eine e — | sl
optimale Reichweite des Werkzeuges und ist somit fir Anwendungen | i % | i i
im Formenbau geeignet. Universelles Werkzeug. Fiir die INOX- ‘ | ': {| |
Bearbeitung geeignet. s || Il |
[
Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt bei ap = 0,05 x d, ]
und ae=0,1 x d;. 74 ) B
N N A -8
I2 |
sfi"‘" 5‘;:‘“ S’Siz'e Stahle Stihle St Stihle bn:::i-mn . n I'r'"';"“' sl ARG Kupfer,
Bestell- N:?:‘?“, r}x?norﬂ’ iy F‘:‘f& 42u::nc s2 A 58 HRC 60 HAC st ok s:m:_ b Me-Leg. haﬂm%
Nr. SR ereneet] SE S
2420 180 160 140 120 130 80 140
Bestel- @ d,=h10 2420 Radius r Schneidenlange I Gesamtlange |, Schaft-@ d, = h6
Nr. [GLIHRING|
mm [EREE mm mm mm mm
0400 4 23,00 2,0 11 57 6 0,025
0500 5 23,00 25 13 57 6 0,030
0600 6 23,00 30 13 57 6 0,030
0800 8 26,70 4,0 19 63 8 0,035
1000 10 35,80 5,0 22 72 10 0,040
1200 12 51,80 6,0 26 83 12 0,050
1400 14 66,60 7.0 26 83 14 0,060
1600 16 81,50 8,0 32 92 16 0,070
2000 20 133,50 10,0 38 104 20 0,085
w221
VHM-Kugelfréser
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. I—E [ == lT_F;l _,ﬂz l e | m
LB L s | VHM || i | | Lom ]
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der Halsfreischliff = | [11 i I_ 2 Irf'mj Bt

ermoglicht eine optimale Reichweite des Werkzeuges und ist somit
fiir Anwendungen im Formenbau geeignet. Fiir die Bearbeitung von

geharteten Werkstoffen bis 54

HRC geeignet.

Hinweis: Kopierfréasen; Schnittwerte

bevorzugt bei ap = 0,05 x d,
und ae = 0,1 x d..

6-12 mm

 Signum |
RS PR, T o I
Bestell- 850 1000 1400 a2 iR I s2tRC I sa Hhe SomE thee - S"‘:.‘":‘" [ | A:"‘;'I-'-:i:ﬂ s
Nr. N/mm? Nfmm* Nfmm? | ! 60 HRC [T stiihln 1 : Bronzen
2485 200 200 180 160 120 100 160 90 200
Bestel- @d;=h8 2485 Radius r £ 0,01 Schneiden-  Gesamtlange |; Hals-@ d; Freizone Iz Schaft-@ =
Nr. | GistRING] lange I; d, =h6 i

mm - mm mm mm mm mm mm mm
0020 2 61,60 1,0 30 57 1.8 20 6 0,030
0030 3 61,60 1,5 35 57 28 20 6 0,040
0040 4 60,10 2,0 4,0 57 38 20 6 0,045
0060 6 60,10 3,0 6,0 57 5,6 20 6 0,050
0080 8 60,90 4,0 7.0 63 7.6 26 8 0,070
0100 10 74,90 50 8,0 72 9,6 30 10 0,100
0120 12 111,00 6,0 10,0 83 11,5 35 12 0,120

(Ww221)

2/88

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer (3 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

VHM-Kugelfraser
Ausflihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. i__ e '}l | '___l G l s | m
. . vim || WP || 2 |Werks: ronp)
Wir empfehlen, diese Werkzeuge nur in Schrumpf- oder | I N J 2 |lnorm | |
Hydrodehnspannfutter einzusetzen. === ] S — et (BEABHA
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der Halsfreischliff i %‘ %» . | |
ermoglicht eine optimale Reichweite des Werkzeuges und ist somit (i [awaag | |
fiir Anwendungen im Formenbau geeignet. Universell einsetzbares S ——
Werkzeug. Fiir die Bearbeitung von gehérteten Werkstoffen ) It
bis 54 HRC geeignet. T e
Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt bei ap = 0,05 x d, 5 [@’ T S —— - ~| o
und ae =0,1 x d.. A 2 =
I3
| Signum |
Ll Siihls sinly Stihle Stihle Stihe Stihle Hoat- L T, Ti-Leg.
is s bis. = . 2 : narbeitan shn- um usseisen- , Al um Kuplar,
Bestell- N;;::r”“_ N‘EI‘"OTEI’ "‘;‘m”:, :ub:nc: szh:n: I isb:nc 80 HRC hﬁg':lh:n:: b‘:ﬁ? S;;:?:— e»erlmuﬂn AI{A:.ILen.UI ':;%;’:
Nr. | = S—
2486 200 200 180 160 120 100 160 90 200
Bestel- @d,=h8 2486 Radiusr  Schneiden-  Gesamt-  Hals@ds  Freizonel, Kegelwinkel  Schaft-@ o
Nr. [GUHRING] +0,01 lange I lange |y d,=h6 £
mm [Sigeu ] mm mm mm mm mm Grad mm mm
0020 2 81,60 1,0 3,0 80 18 40 2,9 6 0,030
0030 3 81,60 156 356 80 28 40 2,2 6 0,040
0040 4 79,00 20 4,0 80 3,8 40 1.4 6 0,045
0060 6 96,30 30 6,0 100 5,6 60 1,0 8 0,050
0080 8 116,00 4,0 7,0 120 7.6 75 0.8 10 0,070
0100 10 155,00 50 8,0 120 9,6 70 08 12 0,100
0120 12 266,50 6,0 10,0 150 11,6 100 1.2 16 0,120
(w221)
VHM-Kugelfraser
Ausfiithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. = [ 7 7|
9 : ) geelg | S!VHM;i Typ—‘i i |l\N61kS-]'|I m
Wir empfehlen, diese Werkzeuge nur in Schrumpf- oder E | | AR (ol e J | |
Hydrodehnspannfutter einzusetzen. R e | (] (SRR
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der Halsfreischliff 5 | U | [ |
erméglicht eine optimale Reichweite des Werkzeuges und ist somit il | I |
fiir Anwendungen im Formenbau geeignet. Universell einsetzbares D an—
Werkzeug. Fiir die Bearbeitung von geharteten Werkstoffen
bis 54 HRC geeignet.
Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt bei ap = 0,05 x d,
und ae =0,1 x d;. Y
Schrumpffutter finden Sie auf L1 3/89. 1
i P =] G
Slé.hle Slﬁ_hlu Sli.hlu Stahle Stahie Stahls Stéihle Hart- Rost- usd Ti, Ti-Leg.
it is bis z . s . rbeiten s i usselsan- - Kupfar,
Bestell- N;:?“l n‘.?m! N‘:f:, azb:nc Ezb:nc sab:nc I WD:RC b;E:HC ?‘:&w I S“::T‘:' i‘m"’"” mﬂf;
Nr. | S el |
2488 200 200 180 160 120 100 160 90 200
Bestol- @dy=h8 2488  Radiusr+001  Schneiden-  Gesamtlingel,  Hals-@ds Freizone Is Schaft-@
Nr. (GLHHING lange I d;=h6 f,
mm [Signum | mm mm mm mm mm mm mm
0060 6 65,80 = 6 80 1.8 45 6 0,050
0080 8 74,90 4 7 100 28 65 8 0,070
0100 10 123,50 b 8 120 38 80 10 0,100
0120 12 161,50 6 10 120 56 7i5] 12 0,120
(w221

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

VHM-Kugelfriser fiir die Hartbearbeitung

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren | =s|[ || 1 i | 1 71 [ ]
P ! | Typ || Z | Werks )| 1 %.h . Fformat
geeig | VHM ] I N | ! B l norm i 1 S | i professional quality
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrésen. o (R R (2 lesssal| 3o || *¥|I47 N\ -
Der Halsfreischliff ermaglicht eine optimale |
Reichweite des Werkzeuges und ist somit HSC |
fiir Anwendungen im Formenbau geeignet. | i
Die Standzeit erhdht sich I
bei MMS oder Luftkiihlung. =
Das Werkzeug kann wahl- | = =
weise mit geschwenkter 51 53 _‘id ______________________ } BT [
oder gerader Spindel A i 1
eingesetzt werden. Fa ) ; osmm
Firr die HSC-Bearbeitung o '
bis 70 HRC geeignet. )
J
g T —
Stnil‘;lu Sbiif:lt sﬁ;l@ Stihle Stihle Sm.hln Stahle Hal'l_- X Ie:.:‘ru Ti, Ti-Leg. 2 upfer,
Nr. —
2422 229 229 190 190 190
Bestel- @ 2422 Ra- Schnei- Ge- Hals- Frei- Schaft- Bestell- @ 2422 Ra- Schnei- Ge- Hals- Frei- Schaft-
Nr. d, formaD) digs den-  samt- @ zone @ 2 Nr. d, ferma®) diys den- samt- @ zone @ i
:3 (TAINS | r Ial;ge IETga g s d|:6= :a [Es $r lénge lange d3 I dp=
2 1 Iz I h6
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2060 05 3530 026 07 40 - - 4 0,005 2400 40 3300 200 50 60 386 10 6 0,093
2100 10 3580 050 15 HOS O Db 6 0022 2500 50 3550 250 60 60 485 12 6 0,105
2160 16 3300 075 20 50 145 4 6 0,034 2600 60 3550 300 70 60 585 15 6 0,107
2200 20 3300° 100 2b ek ol 6 0,046 2800 80 5950 400 90 80 7,70 15 8 0122
2300 30 3300 150 40 O 85 10N 6 0069 3000 100 9830 500 110 80 970 25 10 0136
Ww212) w212)
VHM-Kugelfréser fiir die Hartbearbeitung
Ausfilhrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren [ D] R [ | | | 1R FTZ2] m
geeignet. E VHM !I T:;p 'i § IWerks- [} Z/' Zrd .%
| | norm | SHA | 1 ¥l |
Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrésen. I SR | e | B | | e e
Der Halsfreischliff erméglicht eine optimale @ 6-16 mm
Reichweite des Werkzeuges und ist somit HSC
fiir Anwendungen im Formenbau geeignet. @ <6mm - 1
Die Standzeit erhcht sich I | -
bei MMS oder Luftkihlung. ! o
Das Werkzeug kann wahl- S o | —! sl IR ol | EEO e | il
weise mit geschwenkter i T R
oder gerader Spindel
eingesetzt werden. I3
Fir HSC-Bearbeitung
bis 62 HRC geeignet. ;
Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevor- m
zugt bei ap = 0,05 x d, und ae = 0,1 x d..
. Lperate
e el e Stahle sthle Stits stitle e e Ty, : e
Bostell- | | i | oo || o || ] e I otime || | e || | o | | e I = I s || |~ |’”f«$'£“ e
Nr. m m iy nak stihle rzan
2423 200 150 130 100 80 200
Bestel- @ 2423 Ra- Schnei- Ge- Hals- Frei- Schaft- Bestell- @ 2423 Ra- Schnei- Ge- Hals- Frei- Schaft-
Nr. d; diuvs den- samt- @ zone @  f Nr. d dius den- samt- @ zone @ T,
:3 oro ?5 Iér:ge Iér;ge d: kL d36= ITB Oro ?5 lange lange di I3 d;=
A 2 1 h A I Iy h6
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm  mm
0050 05 4360 0256 075 38 04 10 3 0010 0500 50 40,70 250 800 &7 47521 6 0,038
0020 08 4360 040 1,20 38 07 10 3 0012 0600 60 41,10 300 900 &7 5521 6 0,040
0100 10" 38704 0,60 1507385 090 3 0015 0800 80 51,80 400 1200 63 TP 8 0,050
0150 7Th 3870058005 222500038 = 1A 0 3 0020 1000 10,0 70,00 500 1500 72 95 =5y 10TR0u0
02000200 “3780° 1,00, 300 =57 1BEEdl 6 0,025 1200 120 9380 600 1800 83 115 38 12 0,080
0300 i.g 38,73 1o B00LRT bl ic 2 221 6 ggg(} 1600 16,0 1@22(:? 800 2400 92 155 44 16 0,100
0400 4, 40,7 200600 b S STE e 6 ,035
(w221)
2/ 90 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

VHM-Kugelfréaser fiir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren [ ==l i é
: | ; (| Typ |
vim || P

geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. s . - )
Der Halsfreischliff ermaglicht eine optimale 5 |l % - . :
Reichweite des Werkzeuges und ist somit [ ||« : I; | | HSC |
fiir Anwendungen im Formenbau geeignet. | [ e | 55 ]
Die Standzeit erhoht sich bei Minimalmen-
genschmierung oder Luftkihlung. Das Werk-
zeug kann wahlweise mit geschwenkter oder
gerader Spindel eingesetzt werden. Fir die
HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt

!

[

|

!
_“I
L]

bei ap = 0,05 x d, und ae =0,1 x d;.
[ Signum |
o ed 5‘:;'9 s";:'" Sk:hln Stihla Stile Stahie bo:‘;;;m i i1 T"'n"“' - Kupfer,
ﬁ?stell- i i) il szhe 52 e 58 HRC 50 W fon “I;l?';unu":-r rarerst B ersetotie NM:_I'L:‘;HI Maseing,
2426 200 150 130 100 80 '
Bestell- @d;=h8 2426 Radius r £ Schneiden-  Gesamtlénge I Hals-@ ds Freizone I, Schaft-@
Nr. 0,015 lange |2 d:=h6 15
mm [Sigaum ] mm mm mm mm mm mm mm
0300 3 63,40 1.5 5 75 2,7 39 6 0,030
0400 4 70,00 2,0 6 75 3.7 39 6 0,035
0500 5 74,10 25 8 75 4,7 39 6 0,038
0600 6 77.40 3,0 9 75 5 39 6 0,040
0800 8 95,50 4.0 12 100 1,7 64 8 0,050
1000 10 122,50 5,0 15 100 9,5 60 10 0,070
1200 12 184,50 6,0 18 150 11,6 105 12 0,080
1600 16 275,00 80 24 150 15,5 102 16 0,100
(w221}
VHM-Langlochfréaser mit Eckradius
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren [ =l ] T | [ Z | D [ m
geeignet. 5 5 | VHM M I‘\’lp | 2 |‘65!2ﬂ
Wir empfehlen, diese Werkzeuge nur in S !_———' l_—_— L JI = ikl
Schrumpf- oder Hydrodehnspannfutter - | % 1| |
einzusetzen. ! ll 47 1| HSC
Anwendung: Einsetzbar zum Kopier- und NN (S Ao e
Nutenfrésen sowie fiir die universelle Bear-
beitung mit Eckradius zur Verminderung von
Kerbwirkungen am Werkstlick - weniger
Eckenverschlei® beim Nutenfrésen. Fiir die
HSC-Bearbeitung geeignet.
TR
5':;“" 5‘;:'9 s'::'“ Skuhlu Stahln smm smhl..- bu:":‘:i'm e-Bng Ti, I::u- — . Kuptar,
:&rastell- Lo e et szwac I I 52 HAC se A sa e e, I n-éé‘»:_la- Bl i wﬂrk:l::gé: I ".‘B_-L:;ul prenid
2491 130 130 120 80 30 80 40 120 300 130
Bestell- @ 24971 Eck Schnei- Ge- Hals- Frei- Schaft- L=  Bestel- @ 24971 Eck- Schnei- Ge- Hals- Frei- Schaft- L&
Nr. dy ETEDE radius den- samt- @ zone @ f, F_—chy radius den- samt- @ zone @  f,
= EEE r lange lange di | d;= = |EE r lange linge di kL dy=
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm  mm mm mm mm mm
060657 6512020 1060 e 6 0024 120559120 8930 00,5500 HaiEi5 38 12N 0046
0610 0 6 20200 1.0 10 G D72 6 0024 1210 127785930 10 22 830 1156 3812 0048
R SRR ST e T R TP 8 0,032 121612 (5930 22 SESl bR IR 100648
0B10°00. 8 27720 ~1:0 £116 GIMEL 2T 8 0,032 1220 12,6930 20 22 8301160 385 112 10,048
0816 8 2720 15 16 BIRe 7. 27 8 0,032 1610 16 9550 10 26 92 155 44 16 0,054
0820 8 27,20 20 16 6L 70 27 8 0,032 1620 16 9550 20 26 92 155 44 16 0,054
1005° 10 40,70 G5 19 2 95 a0 o038 2010 20 14650 10 32 104 195 54 20 0,066
1010 10 40,70 10 19 2R 95 S0 0,038 2015 20 14650 15 32 104 195 54 20 0,066
1015 10 40,70 1,45 19 72 956 32 10 0,038 2020 20 14650 20 32 104 195 54 20 0,066
1020 10 40,70 2,0 i 72 96 32 10 0,038 (w221
(w221}

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



Fraswerkzeuge

VHM-Torusfréser fiir die Hartbearbeitung

Ausfithrung: Mit verjiingtem Hals — siehe = | [ ] | I 7 | m
MaR I5/1. (Freizone). Mit Zentrumschnitt, == VHM || Typ | 2 :Werks- |- || 1 %" || HSC |
zum Bohren geeignet. r;g -__N 2 e '|"535 Ha|| ac ‘ s |:__ |
Wir empfehlen, diese Werkzeuge nur in |
Schrumpf- oder Hydrodehnspannfutter |
einzusetzen. J
~10-20° @<6mm @6-12mm
Anwendung: Einsetzbar zum
Kopier-, Zeilen- und Nutenfrésen. [ _. 19 :
Die Standzeit erhdht sich bei 13 - P 1
MMS- oder Luftkiihlung. Fin k=) |
Das Werkzeug kann - o 5 P SN T 1 et i e o = L s RGN, § F—_— LR
wahlweise mit 1:1 K \ a u.{ %I[
geschwenkter oder 4 2 | 2 T /| 2 s
gerader Spindel eingesetzt werden. = l4 = e l4
Fiir die HSC-Bearbeitung
Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt
bei ap=0,1 xd; und ae =0,5 x d;. | Signum |
S =
- Stihle i swhle Srjhl: Stihle I Stihie Hart- St T, Ti-Leg. B L
) bis 5 2 arbeiten s uf T , Al Kupfer,
:::stell- N%.?nr J;?nn:: '\LE‘O:, I Azum; sznnc sen::Hc wb:nc :g:"é‘c mﬁ.}:&b 5;:“: avrks:srfe ! NM;fLBﬂ'-ﬂ 'g::,ﬁ
2430 200 200 180 160 140 80 120 80 200
Bestell- @d,=h8 2430 Eckradius  Schneiden-  Gesamt-  Hals-@ds  Freizonel;  Freizonel,  Schaft-@
Nr. r+0,01 lange I lange |, d»=hb £,
mm [Signam | mm mm mm mm mm mm mm mm
0200 2 57,60 05 3.0 657 18 6,2 20 6 0,020
0300 3 58,50 05 35 57 28 84 20 6 0,030
0400 4 54,30 10 4,0 57 38 94 20 6 0,035
0600 6 59,30 2,0 6,0 57 5,6 - 20 6 0,040
0800 8 68,30 2,0 7.0 63 7.6 - 25 8 0,050
1000 10 77,40 30 8,0 72 9,6 5 30 10 0,070
1200 12 117,00 40 10,0 83 11,5 - 35 12 0,080
w221}
VHM-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung
Ausfiihrung: Mit verjiingtem Hals — siehe = e -'”T 2 DlN | B @—\ Em
MaR I3/, (Freizone). Mit Zentrumschnitt, = i VHM i| o 1
zum Bohren geeignet. L E_! || N 2 ||e527 [8535 HAI | 3 || L
Wir empfehlen, diese Werkzeuge nur in |__
Schrumpf- oder Hydrodehnspannfutter | HSC |
einzusetzen. l___
~10-20° @ <6 mm

Anwendung: Einsetzbar zum Kopier-,
Zeilen- und Nutenfrasen.

Die Standzeit erhoht sich bei
MMS-oder Luftkiihlung.
Fur die HSC-Bearbeitung

bis 56 HRC geeignet. )

@6-12mm

Hinweis: Kopierfrésen; L2 ® I4
Schnittwerte bevorzugt bei
ap=0,1 xd; und ae=0,5 x d,. _
ko el S Stahia Stihin St Stahln e g I T THaa. —_—— o Kupfor,
Bestell- o0, N‘im';‘ . I a2 bhe 52 sa ke soHRC i I o) S ; esats & ':I‘m;’n:iﬁ
Nr.
2432 200 200 180 160 140 80 120 80 200
Bestel-  @d, 2432 Eckradius Schneiden- Gesamt- Hals-@d:  Freizonel; Freizonel,  Schaft-@
Nr. =h8 |Gt iHRING | r£0,01 lange Iz lange |, d,=h6 f.
mm [Sigaum | mm mm mm mm mm mm mm mm
0200 2 107,00 05 30 80 1.8 8 40 6 0,02
0300 3 93,80 05 3.5 80 28 1 40 6 0,03
0400 4 65,80 1,0 4,0 80 38 20 40 6 0,035
0600 6 98,00 2,0 6,0 100 56 25 60 8 0,04
0800 8 127,00 2,0 70 100 7.6 30 75 10 0,05
1000 10 149,00 3,0 8,0 120 9.6 30 70 12 0,07
1200 12 248,50 4.0 10,0 160 11,5 30 100 16 0,08
(W221)

2/92

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler (a8) = 48-Std.-Lieferservice. § = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

VHM-Ratiofraser fiir die Aluminiumbearbeitung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet, nanopoliert.

Anwendung: Einsetzbar zum Nuten, Schruppen und Schlichten
in Aluminium und Aluminium-Legierungen. Vibrationsarm durch
nanopolierte Schneiden mit Mikro-Stiitzfasen. Stirnschneiden mit
Kreuzanschliff mit verstarkten Schneiden und mehr Spanraum fiir
Bohr- und Rampoperationen.

(]

T CER aans s S Ty i s
el il 5::'9 Stihle Stihle Stihle Stahie m"rg‘:l'm i) Ti, Ti-Leg. | - Kupfer,
Bestell- Fo e 1400, 4zn::Rc 52 HR sa HAC 80 HhC e, Ty l sul:_:f"" | ?\-“s::::n: | Nﬁ:_li:;:d Messing,
Nr. Nfmm? Nfmm?® M &0 HRC o stihle | g1 Broruzan
2429 280 700 275
Bestel- @d,;=e8 2429 Eckradius Schneiden-  Gesamtlange |, Hals-@ d, Freizone Iy Schaft-@
Nr. ETEEE  r+001 lange I, d;=h6 f,
mm mm mm mm mm mm mm mm
0605 6 36,20 0,5 13,0 57 57 20 6 0,05
0610 6 36,20 1.0 13,0 57 5,7 20 6 0,06
0805 8 39,50 05 19,0 63 7471 26 8 0,065
0810 8 39,50 1.0 19,0 63 T 26 8 0,065
1005 10 65,80 0.5 220 72 95 30 10 0,08
1010 10 65,80 1,0 220 72 9,5 30 10 0,08
1015 10 65,80 1.5 22,0 72 9,5 30 10 0,08
1210 12 95,50 1.0 26,0 83 1545 36 12 012
1215 12 95,50 15 26,0 83 11,6 36 17 012
1220 12 95,50 20 26,0 83 11,6 36 12 012
1225 12 95,50 25 26,0 83 1 36 12 012
1230 12 95,50 3.0 26,0 83 11,5 36 12 012
1240 12 95,50 4,0 26,0 83 11.5 36 12 012
1610 16 162,00 1.0 320 92 15,5 42 16 0,15
1620 16 162,00 2,0 32,0 92 15,5 42 16 0,15
1625 16 162,00 25 32,0 92 15,5 42 16 0,15
1630 16 162,00 3,0 32,0 92 15,5 42 16 0,15
1640 16 162,00 4,0 32,0 92 15,5 42 16 0,16
2010 20 253,50 10 38,0 104 19,6 52 20 0,18
2020 20 253,50 20 38,0 104 19,5 52 20 018
2025 20 253,50 25 38,0 104 19,5 52 20 018
2030 20 253,50 3,0 38,0 104 19,5 52 20 018
2040 20 253,50 4,0 38,0 104 19,5 52 20 0,18
(Ww221)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 93



Fraswerkzeuge

VHM-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

: Mit Zent itt, Boh e O BT | | sy ] | I NFe 7 | :
g\:;fgt:}l;rtl‘:ng Mit Zentrumschnitt, zum Bohren | | G ]l: Typ ! 7% ] [ ronl ! @/. i %’ | ‘ i fp@
I (| N | 4 ! l_norm | 28535-HA; ! . ; ey I | professional qua_lty

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen. "= RLE
Mit Eckradius zur Verminderung von |
Kerbwirkungen am Werkstlick. Fir die

HSC-Bearbeitung bis 62 HRC geeignet.

Stshle Stihle Stihia = Hart- Rt usd Ti, Ti-Leg. B
; i i
B 0 bis bis bis Bulia s:is o b 5':‘ . bearbeiten e und | Gusseisan- || Al, Al- und
estell- 850 1000 1400 R iber ‘Snitle Sondar- | warkstaffa || Mg-Leg.
Nmm? Mo Rt 42 HRC 52 HAC 56 HAC &0 HRC 40 TR — iy 4 ;

Nr. —— 1

2436 133 133 82 82 82 56 50 25

Bestel- @di 2436 Eck- Schnei-Gesamt- Hals- Frei- Schaft- Bestel- @dy 2436 Eck- Schnei-Gesamt- Hals- Frei- Schaft-

Nr. formad) radius denlén- lange @ zone Bd, Ne-§ formea®) rdius denlan- lange @ zone @d;  f,
- E ge lz |1 da |:; =h6 ‘ r ge I; |1 d3 |3 =h6
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm  mm
0300 3 2980 030 40 80 2.8 0006, - 0003 0600 6 29800605 2700 261 TEGI5T4 6 0,006
0800 4 2980 040 50 50 37 9 6 0004 0800 8 3820 08 100 60 74 18 8 0008
0500 b5 29,80 0,50 6,0 60 46 12 6 0,005 1000 10 56,50 1,00 12,0 70 94 26 10 0,009

w212} w212

VHM-Schaftfrdser mit Eckradius

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren [ =# | T BT & : m

geeignet. 9 ' | VHM | Typ | Z || DIN !! | %“ | %
_ . , -_ (VPMY N || 4 ||6827)ewern]| B || 2|

Wir empfehlen, diese Werkzeuge nur in = It It :

Schrumpf- oder Hydrodehnspannfutter |

einzusetzen. HSCJ

Anwendung: Einsetzbar zum Eintauch-, o S 11

Nuten- und Umrissfrasen mit =

Eckradius zur Verminderung von : =

Kerbwirkungen am Werkstiick @ "T R . —alil i N P

— weniger Eckenverschleil s

beim Eintauch- und Nutenfrésen. |

Fiir die HSC-Bearbeitung geeignet. 2

13
] e, Py r T
I R TR IS IR ENEE T ER S =) e ) e
z?'stﬁ‘"‘ o0, | e, e 42 HRC 52 HAC 56 HAC 50 HAC gl Sute il . ; "‘f"."m"" ? My-Leg. Beonaen.
2492 130 130 120 80 30 80 40 120 300 130
Bestel- @d,=h10 2492 Eckradiusr  Schneiden- Gesamt- Hals-@ ds Freizonel;  Schaft4Z i
Nr. lange |2 lange |, d:=h6é 1
mm (AR mm mm mm mm mm mm mm
0605 6 27,20 05 13 57 5,7 21 6 0,024
0610 6 27,20 1,0 13 57 5,7 21 6 0,024
0805 8 37,80 05 19 63 7,7 27 8 0,032
0810 8 37,80 1,0 19 63 i 27 8 0,032
0815 8 37,80 15 19 63 1,1 27 8 0,032
0820 8 37,80 20 19 63 T 27 8 0,032
1005 10 56,00 05 22 72 9,5 32 10 0,038
1010 10 56,00 1.0 22 72 95 32 10 0,038
1015 10 56,00 1,5 22 72 9,5 32 10 0,038
1020 10 56,00 20 22 72 ST 32 10 0,038
1205 12 71,60 0,5 26 83 11,5 38 12 0,046
1210 12 71,60 1,0 26 83 11,6 38 12 0,046
1215 12 71,60 1,6 26 83 11,6 38 12 0,046
1220 12 71,60 2,0 26 83 11,5 38 12 0,046
1610 16 119,50 1,0 32 92 15,6 44 16 0,054
1615 16 119,50 16 32 92 15,6 44 16 0,054
1620 16 119,50 2,0 32 92 15,5 44 16 0,054
2010 20 178,00 1,0 38 104 19,5 54 20 0,066
2015 20 178,00 16 38 104 19,5 54 20 0,066
2020 20 178,00 2,0 38 104 19,6 54 20 0,066
(w221 :

2/ 94 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer as) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fraswerkzeuge

VHM-Torusfriser fiir die Hartbearbeitung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfrasen. Der Halsfreischliff
ermdglicht eine optimale Reichweite des Werkzeuges und ist somit i — il |
fur Anwendungen im Formenbau geeignet. Die Standzeit erhcht sich [ I %
bei MMS- oder Luftkithlung. Das Werkzeug kann wahlweise mit I >
geschwenkter oder gerader Spindel eingesetzt werden. Fiir die L se || I
Bearbeitung von gehérteten Werkstoffen bis 62 HRC geeignet.

Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt bei ap =0,1 x d;
und ae =0,5 x d;.

i Al |
Stiihle Stihle Stdhla - Hart- Hoat- urd Ti, Ti-Ls
. : Stbihla Sthihle Stihle Stihle i
Bestell o%0 1060 1400 e b e b el 1 B s B | oot | W | ] e
- Eribe onder- warkstaffe Mg-Leg. 4
N/mm® Nfmm? Nfmm? s ol 50 1A 0 HRG 80 HRC oy s1ihia L Branzen
Nr. e | S AT 2

2434 200 180 160 120 100 80 80 200
Bestell- @d,=h8 2434 Eckradius r Schneiden- Gesamt- Hals-# ds Freizone I Schaft-@
Nr. +0,02 lange I, lange I, d; =h6 "
mm S mm mm mm mm mm mm mm
0305 3 41,10 05 5 57 2,7 21 6 0,030
0405 4 41,10 05 6 57 39 Z1 6 0,035
0505 B 41,10 05 8 57 4,7 21 6 0,038
0610 6 44,50 1,0 9 57 B 21 6 0,040
0810 8 56,00 1,0 12 63 Tl 27 8 0,050
1015 10 75.80 16 15 72 95 32 10 0,070
1215 12 103,00 14 18 83 115 38 12 0,080
1620 16 1 62,250 2,0 24 92 15,5 44 16 0,100
w221)

VHM-Torusfraser fiir die Hartbearbeitung

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet.

Anwendung: Einsetzbar zum Kopierfréasen. Der Halsfreischliff
ermdglicht eine optimale Reichweite des Werkzeuges und ist somit
fiir Anwendungen im Formenbau geeignet. Die Standzeit erhéht sich
bei MMS- oder Luftkiihlung. Das Werkzeug kann wahlweise mit
geschwenkter oder gerader Spindel eingesetzt werden. Fir die
Bearbeitung von gehérteten Werkstoffen bis 62 HRC geeignet.

Hinweis: Kopierfrasen; Schnittwerte bevorzugt bei ap = 0,1 x d,
und ae =0,5 x d..

by “ha b ayviad ki site stihe I oo o htad 1 7 R ) PO ml Ko
Bestell- 850 1000 1400 42 HRC 52 HRC 56 HAC 80 HAC Gber g Sonder- wrerksiofta Mg-Leg. .
Nr. MNimm? . N/mm? N/mm? . | &0 HRC . w) stihia | .
2435 200 180 160 120 100 80 80 200
Bestel- @d,=h8 2435 Eckradius r Schneiden-  Gesamtlange ;  Hals4Z ds Freizonel,  Schaft-@
Nr. | GLHHING] +0,02 lange I, d; = h6 f,
mm - mim mm mm mm mm mm mm
0610 6 84,00 1,0 9 75 5,7 39 6 0,040
0810 8 99,60 1,0 12 100 7.7 64 8 0,050
1015 10 128,50 15 15 100 9,5 60 10 0,070
1215 12 192,50 156 18 150 115 105 12 0,080
1620 16 299,50 2,0 24 150 15,5 102 16 0,100
(W221)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 95



Fraswerkzeuge

VHM-Torusfréser fiir die Hartbearbeitung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. '

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen. Mit Eckradius ,

zur Verminderung von Kerbwirkungen am Werkstiick. Fir die L= e e ——

HSC-Bearbeitung bis 70 HRC geeignet. i W i : Al a
- I [ z
| |

| : T I 2 |\:Verks..:

I 6535- |
P Bl

| do

i e 7 B
e e iy ke Silie v I Bifle bosrbeten E,';: bt Gusseisen- 0, Al undd Kaptur,
ﬁiste"- JAEQ, e etk I 42 HAC 52 HRC 56 HAC 50 HAC ... - el waskHot. Maried, o=y
2437 80 80 52 52 52 32 32 32
Bestel- @d;=e8 2437 Eckradius r Schneidenlange |, Gesamtlange |,  Schaft<@ d, =h6 s
Nr. formait) f,
mm [TAn | mm mm mm mm mm
0300 3 37,60 0,3 12 50 6 0,002
0400 4 37,60 0,3 15 50 6 0,003
0500 5 37,60 03 20 60 6 0,005
0602 6 37,60 0,5 20 60 6 0,007
0800 8 48,10 0,3 25 70 8 0,010
0802 8 48,10 0,5 25 70 8 0,010
1002 10 71,20 05 30 90 10 0,012
1202 12 97,60 0,5 30 90 12 0,012
2006 20 305,00 1.5 55 110 20 0,012
2008 20 305,00 2,0 55 110 20 0,012
(W212)

VHM-Torusfréser fiir die Hartbearbeitung
Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. EEia| || ] |l | [Em
%‘;VHM | TVPJ' £ |kt g

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrésen, Besdumen und | norm || seas
Feinstschlichten. Fiir groRe Fréstiefen bis zu 3 x D. Durch den = | S |ShIE
|
|
|

Halsfreischliff und den Eckradius mit langer Reichweite optimal

im Formen- und Gesenkbau verwendbar. Durch die extrem hohe
Drallsteigung sowie den verstarkten Kern entsteht ein besonders
ruhiger Lauf und somit eine geringe Formabweichung sowie eine
sehr gute Oberflache am Werkstiick. Fiir die HSC-Bearbeitung
bis 62 HRC geeignet.

——— e T
5":‘"“ Stlihla s’ii‘s'" Stihia Stahle Stihls Stible :"" ; T e :"'W po—— e T |
ﬁﬁs‘te“' N,;:.sz &E‘G’:’, b :‘:""')'g, I Py B s sanrlfkc vl D:g'&:g: ?:‘g? S;EE’: prestsel N"I‘:'I"‘“'d i i
F. B
2388 55 45 40 40 200
Bestel- @d;=h10 2388 Eckradius r Schneiden-  Gesamtlange |4 Hals-& ds Freizone 5 Schaft-@ mimo
Nr. lange I, d,=h6 f.
mm [Signum ] mm mm mm mm mm mm mm
0600 6 43,60 05 13 75 57 39 6 0,024
0800 8 48,60 05 19 100 7.7 64 8 0,032
1000 10 86,40 05 22 100 9,5 60 10 0,038
1200 12 121,00 1.0 26 150 11,6 105 12 0,046
1600 16 215,50 1,0 32 150 15,6 102 16 0,054
(w221

2/ 9 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer () = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-Mehrzahnschaftfraser mit Eckradius fir die Hartbearbeitung

Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren

2 |

Fraswerkzeuge

=l ] | GiHRING

geeignet. i E | VHM i TKIP 6 8 GD5|2N7 | -' | % %

Anwendung: Einsetzbar zum Umfangsfrasen, _E:E_!_ —_ [---—— L e | | a5

Besdumen und Feinstschlichten, mit Eckradius | | I

zur Verminderung von Kerbwirkungen am | HSC | = -

Werkstiick — weniger Eckenverschleil beim 1288 3 *

Eintauch- und Nutenfrasen. Durch die 45°-Spi- i

rale entsteht ein weicher, schélender Schnitt % 3 = ———— ] H {;]

und somit eine hohe Oberflachenqualitat. Eine % T

Gratbildung an den Schneidkanten wird ver- I2

mieden. Fiir die HSC-Bearbeitung geeignet. :‘ = I?,_ |

[Fre]
T |
5‘;""’ 5"‘:_2" s‘:|:'° Stihle Stifls Stihln s:nhls M;g“e“ Yy Lt 1:;;‘9' = - Kupfor,
Bestell- | | . | | L= ] L= I”" I sorme | | | s Iw:: iy § | e I S
2493 170 170 140 100 55 120 105 200 900 220
Bestell- @d;=h10 2493 Eckradiusr  Schneiden-  Gesamt- Hals-@d:  Freizone s Schaft-@ Zéhnezah! s
Nr. lange I, lange |4 dy=hB 17
mm TR mm mm mm mm mm mm mm
0605 6 42,80 05 13 57 57 21 6 6 0,029
0610 6 42,80 1,0 13 57 5,7 21 6 ] 0,029
0805 8 55,10 05 19 63 T 27 8 6 0,042
0810 8 57,60 1,0 19 63 1.7 27 8 6 0,042
0815 8 57,60 ;5 19 63 7.1 27 8 6 0,042
0820 8 57,60 20 19 63 7.7 24 8 6 0,042
1005 10 84,00 05 22 72 95 32 10 6 0,053
1010 10 82,30 1,0 22 72 95 32 10 6 0,053
1015 10 86,40 1.5 22 72 95 32 10 6 0,053
1020 10 84,00 2,0 22 7 9,5 32 10 6 0,053
1205 12 116,00 05 26 83 11,6 38 12 6 0,063
1210 12 116,00 1,0 26 83 11,6 38 12 6 0,063
1215 12 116,00 15 26 83 11,5 38 12 6 0,063
1220 12 113,00 2,0 26 83 11,5 38 12 6 0,063
1610 16 194,00 1.0 32 92 15,5 44 16 6 0,079
1615 16 199,00 15 32 92 15,5 44 16 6 0,079
1620 16 194,00 2,0 32 92 15,5 44 16 6 0,079
2010 20 270,00 1,0 38 104 195 54 20 8 0,097
2015 20 270,00 15 38 104 19,5 54 20 8 0,097
2020 20 276,50 2,0 38 104 19,5 54 20 8 0,097
w221)

VHM-Viertelkreisfraser {Konka\rfrﬁser)

Ausfithrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren

o

= 5 S
geeignet. | VHM ‘ | Typ . i rks- Con] | | % | mﬁ@

B | ! 4 orm | asaa-HA| |_ ‘
Anwendung: Einsetzbar zum Abrunden und | ...J
Entgraten von Kanten und Konturen. I

-~ l"T]__ P —— N[
@ S| ] e
v | AN |

5':_';"’ SL’L‘" s':c" Stihle Sbanle smme Stahle m::i'm e T Ti":“' & Kupfer,
Bestell- N?r:‘r’“, J{?na'g, JJ‘:}:\& dZDII'IBRE 52 HRC Ea HAC sun:w: ag‘:l;c T S“I:_:""' | wt;t:‘!‘:::‘n; N &-I-l-:; :ﬁ;’;‘,’"
Nr. —— — Do stihie —

2451 100 90 70 90 90 60 45 90 500 190
Bestel- r= 2451 groRter kleinster Gesamt- Schaft- Bestell- r= 245_1 grofiter kleinster Gesamt- Schaft-
Nr.  H11 fermaD @d,  @d; langel, @d; Nr. H11 fermad) g4,  #d; langelh @d;

mm [ mm mm mm mm mm mm [ mm mm mm mm mm

0050 05 77.80 10 9 75 10 0,04 0250 25 80,40 10 5 75 10 0,06

0100 1,0 77.80 10 8 75 10 0,04 0300 3,0 80,40 10 4 75 10 0,06

0150 15 77.80 10 7 75 10 0,05 0400 4,0 88,90 12 4 75 12 0,07

0200 20 77.80 10 6 15 10 0,056 0500 5,0 126,50 16 6 75 16 0,08
w212 w212)

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

Multifunktionswerkzeug

1 V-Nutfrasen J}%
g0 || 1200
2 Anbohren
:9%5 2o |
3 Fasen g |

4 Konturfrasen

ot || 120° |

5 Konturfrasen

|
|

ﬂ:{ %ﬂ:_%ﬂ: 2x—

6 Zirkularfriasen

«
9
o L
=]
<

7 Bohren

w
2

8 Konturfrasen

w
=1
b}
QL

9 Gravieren

N sﬂ’ —_
Multifunktionswerkzeug
Ausfiihrung: Mit Zentrumschnitt, zum Bohren geeignet. _E ]II :l'y;|| 2 L\;Veﬂ;s_: ) Formmalk
Anwendung: Einsetzbar zum Fasen von Kanten, und Gravieren == VHM ‘! N [zl ok ‘f profesione! ““’Q
= . = = E- L | | BB35-HA
von Konturfrasen sowie zum allgemeinen Frasen. =l — = L
4 : 5
3¢ |
74
|
2442 60 -
| blank
2440 o
blank
2446 120
[ blank |
et e e T T
I EIERIBIGIEaIiaiIiE=Em il BRI E ) e e
E:ste“' poo. s b azvnc 52 HRC sa A 80 tiRc Lt ?'J:"Er Bt | werkstatfe Mg-Leg. prcaincd
» cEasem et )
2442 75 60 35 35 30 35 120
2440 75 60 35 35 30 35 120
2446 75 60 35 35 30 35 120
Bestell- @ d,=h10 2442 2440 2446  schneidenlingel,  Gesamtlangel,  Schaft-@ d, = h6 £
Nr. format) formatl) Format) f,
mm mm mm mm mm
0030 3 41,40 32,60 32,60 6 50 4 0,006
0040 4 42,30 33,70 33,70 8 50 4 0,008
0050 b 44,40 35,90 35,90 10 50 6 0,009
0060 6 54,40 43,40 43,40 12 60 8 0,013
0080 8 76,20 61,30 61,30 16 70 10 0,020
0100 10 98,00 78,30 78,30 18 70 12 0,025
0120 12 99,40 80,40 80,40 20 70 12 0,040
0160 16 137,00 111,00 111,00 26 80 16 0,052
0200 20 238,00 191,50 191,50 32 100 20 0,062

(w210} (Ww210) (w210}

2/ 98 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer (a8 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



VHM-NC-Entgratfréser
Ausfithrung: Ahnlich DIN 6527.

Anwendung: Zum Entgraten und Fasen. Fiir die Konturenbearbeitung

bestens geeignet.

;g VHMJTI{‘P [z P""""‘S{_i

Fraswerkzeuge

]\__4_ I normi 6535-H8 |

I

DES 14|

2442 600
2442 plank |
2440 o0 2 ~
blank g t i ey
a90°
2440 i |
2446 120° —g* ~—
| - -
1200 |
SR 2446 | plank
By E—— S
il g iy st suats st sunls et ey Mo 0| Boussaison | Bosnsuna] | ] e
Bestell- AR 1000 1500, s2pmc 62 HAC 8 Hnc Py flsrec8 ey Paered | werkstoffa Ma-Leg. e
er N/rmam? W/mm’ i | [ atiihle ]
2440 75 60 35 35 30 35 120
2442 75 60 35 35 30 35 120
2446 75 60 35 35 30 35 120
Bestell- @d;=h11 2442 2440 2446  schneidenlangel, Gesamtlangel,  Schaft-d,=h6 £,
Nr. formab) format) format) f,
mm [ plank_] blank | mm mm mm mm
0400 4 19,90 19,90 19,90 8 654 4 0,010
0600 6 19,90 19,90 19,90 10 57 6 0,014
0800 8 25,30 25,30 25,30 12 63 8 0,020
1000 10 35,40 35,40 35,40 14 72 10 0,025
1200 12 50,60 50,60 50,60 16 83 12 0,040
1600 16 101,50 101,50 101,50 18 92 16 0,050
2000 20 149,00 149,00 149,00 20 104 20 0,060
W210) (W210) (W210) : * @ 4 mm mit Schaft HA DIN 6535
VHM-NC-Entgratfraser

Ausfithrung: Ahnlich DIN 6527.

Anwendung: Zum Entgraten und Fasen. Fiir die Konturenbearbeitung

bestens geeignet.

S

% —

Werks- m‘
norm 853E-HB|

forn@
professional quality

g 90s

2443 &0° g_

[ TAN | G u — |
Lol 2443

2441 oo > -

- I ———8—
S 2001

- U -

120°
S 2040
e | ; i
5‘::’!“8 s‘:z" ‘:ﬂh Stihle Stéhla Sﬂ_hls Ski.hln mmni-lm “::"“ 1 E‘Lﬂ ussalsen- Al, Al- und Kupfor.

Bestell- 850 1000 1400 i I s2HRe e e I P oo S Sonor. Vet :‘:?;E

Nr- Nfmm? N/mm’ N/mm’ 80 HRC (Lt stihla | : _&\

2441 90 70 40 40 35 40 145

2443 90 70 40 40 35 40 145

2449 90 70 40 40 35 40 145

Bestell-  @dy=h11 2443 2441 2449  schneidenlangel, Gesamtlangel,  Schaft-Z d; =h6 =
Nr. format) format) format) i
mm (A | [Tam ] [ ] mm mm mm mm
0400 4+ 23,20 23,20 23,20 8 54 4 0,008
* @ 4 mm mit Schaft HA DIN 6535 (W212) w212y (W212) Fortsetzung nachste Seite

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

VHM-NC-Entgratfraser

Fortsetzung

Bestell-
Nr.

0600
0800
1000
1200
1600
2000

@d,=h11

2443
format)
[[Tiain_]
25,40
29,20
39,90
63,80
112,00

160,50
(W212)

2441
foemad)
[T
25,40
29,20
39,90
63,80
112,00

160,50
w212)

Vor- und Riickwértsentgrater
Ausfiihrung: Extralanger Schaft.

Anwendung: Einsetzbar zum linearen und zirkularen Vor- und Riick-
wartsentgraten oder Anfasen. Geeignet auch fir Konturarbeiten.

183

f.
mm

0013
0,020
0,025
0,040
0,050
0,060

format
professional quality

2449 Schneidenlange ;  Gesamtlange l;  Schaft-Z d> = h6

formpat)

[N mm mm mm
25,40 10 57 6
29,20 12 63 8
39,90 14 7 10
63,80 16 83 12

130,00 18 92 16

186,00 20 104 20
(W212)

:_ i | | T | | |
E ] T e
| Il N | 4 || norm ! B535-HA

[ e [—
Sl Stihls i Stahie stihle Staiie Stahlo T il | i Kupfar,
Bestell- wa:;‘%n- n:r:';:: N‘J’?n;:‘ e I sa e sahnc I sotnc 80 HAC ?‘E&w 5::.}: | ey i
Nr. | brermscm] = SRR
2444 20 80 60 50 40 60 230 150
Bestel- @ d;=h8 2444 Hals-@ ds Schneidenlange | Gesamtlénge I, Schaft-@ d, = h6 et
Nr. format) f,
mm [(TaN ] mm mm mm mm mm
0040 4 55,20 2:2 0,5 75 4 0,010
0060 6 61,20 39 05 100 6 0,014
0080 8 79,60 - 0.5 100 6 0,018
0100 10 98,00 - 05 100 6 0,022
0120 12 110,00 - 05 100 6 0,026
W212)
VHM-Gravierfraser
Ausfiihrung: Mft Hinterschliff, Frasbreite [Scl_1riﬁbreite} 0,1 mm. T ;VHM i |z | e ly fﬂ@
Anwendung: Einsetzbar zum gratfreien Gravieren von Konturen. ; [l N i e amsas HR| professional quality
by e i 2
—T
l 1] N
Lo | |
(R
1 e oe——
I2
i i
—
e T
Stihle Sadhla Stilhle n il Hart- Most- und Ti, Ti-Leg.
is 8 bis Sti.hlu Sbi.hle Sla_hle Slu.hlz hearbaiten n.::-‘ap. nd Gussalson A - KnnF.nr.
:«:stell- N%‘?“, 'L:;':?'g’ I 'JI"‘“or‘:J Azb:nc I 52",'1’“: 50”Enc Eﬂh‘:‘gc egm: Sutie mm warkstofio I I\ng.lLagn.u 'é'::::;:r;‘
2444 © 0 [ @
Bestel- @d,=h11 2444 Schneidenlange I, Gesamtlénge |; Schaft-@ d,
N format)
mm mm mm mm
0300 3 26,50 15 38 3
0400 4 29,50 15 50 4
0600 6 38,90 15 50 6
(w210}
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HSS-E Metallkreissdgeblatt fiir GF Sagen

Ausﬁ.ihfung: Gehartet und mehrfach angelassen auf 65-66 HRC.
Mit Bund, ohne Nebenl6cher. Zahnform: BW.

Anwendung: Auf tragbaren GF Rohrsagen einsetzbar. Zum Schneiden
von Baustahlen, unlegiertem Werkzeugstahl, Chrom- und Edelstahl.
Die Ségeblatter sind mehrfach nachschérfbar.

HSS-E
DMo5

Kreissdgeblatter

s‘:;‘" S':':‘ s‘:l';'e Sthibla Stihle Stihle Stéibla o Kupter,
Bestell- ol e, ot a2t 52t 6 HAC 60 R Mg-Leg. Megsog,
Nr. -
2654 =]
Bestel- @ x Breite x Bohrung 2654 fiir Wandstarken Zahnezah! BW Zahnteilung T
Nr. farmat)
mm blank_| mm mm

0001 63x1,6x 16 36,20 25-55 44 45

0004 63x16x16 36,20 1,2-25 64 3.1

0007 68x16x16 36,20 2,5-7,0 44 49

0010 68x16x16 38,90 1,5-4,0 64 34

0013 68x1,6x 16 38,90 1,0-2,5 84 2,6

0016 80x18x16 48,90 ab25 64 39

0019 80x18x16 48,90 1,2-2,5 80 3.1

(W242)
HSS-Metallkreissédgeblatt

Ausfithrung: Keilnuten-Herstellungsgenauigkeit nach DIN 1840, s, (e |
hohl geschliffen. ‘ HSS || DIN —!' DIN ' K T S
Blank, gehartet und mehrfach angelassen auf 63-65 HRC - nach PMO!EJ L@?L mﬁ Sagetachnlk

Herstellervorgaben mit oder ohne Bund — feinst geschliffen. Ohne
Nebenldcher.

2655 DIN 1837 A - Winkelzahn, fein gezahnt. ¥
__blank_| Anwendung: Fir diinnwandige Werkstoffe und geringe 3
Schnitttiefen. Zur Bearbeitung von kurzspanenden Werk-
stoffen.
2656 DpiN1838B- Bogenzahn, grob gezahnt.
Anwendung: Fiir dickwandige Werkstoffe und gréRere
Schnitttiefen.
2657 DIN 1838 C - Bogenzahn mit Vor- und Nachschneider, ED:[:U; m
blank |  grob gezahnt.
) Zahnform: Zahnform: Zahnform:
IAnwemdungi Dhurgh Sdpaknvtvelludr!g h&?e IEersf[?anur:jgs— Winkelzahn A Bogenzahn B Bogenzahn C
eistung méglich. Fir dickwandige Werkstoffe un blank |
mittlere bis groBe Schnitttiefen.
Brihla S Stibke Stiihle Stahle Stihle Stahle Hart- Flas- wrd Ti, Ti-Lag. .:')
- is i ; i ;i itan — u | Gusseisen- , Al un o]
:fetell- w?b'i::“, ,J;ﬁ- 'L:Emoj I Azh:nc 52 HAC Sﬁh:RL‘ aoh:nr: :“‘?R’:: hﬁ?n;‘z, s:g.: 5 a‘""‘“"’"' ‘ 'é‘.?.fl:f;
2655 8]
2656 &]
2657 O
Bestel- @15 2655 2656 2657 Breitej11  BohrungH7  Zahnezahl  Zahnezahl  Zahnezahl
Nr. i sy e Form A Form B Form C
[ blank | [ “blank |
mm Form A Form B Form C mm mm
0001 20 13,50 - - 0,20 5 80 i =
0004 20 13,50 - - 0,25 ) 64 = B
0007 20 12,30 - - 0,30 5 64 Ly =
0010 20 12,30 - - 0,40 5 64 - =
0013 20 11,60 - - 0,50 5 48 - =
0016 20 11,60 - - 0,60 5 48 = i
0019 20 11,60 - - 0,80 5] 48 = &
0022 20 11,60 - - 1,00 5 40 = W
0025 20 13,10 - - 1,20 5 40 =
0028 20 14,40 - - 1,60 5 40 = =
0031 20 14,80 - - 2,00 5 32 T =
HM auf Anfrage lieferbar. (W240) (W240) (W240) Fortsetzung nichste Seite

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

2/101



Kreissdgeblatter

HSS-Metallkreissdgeblatt

Fortsetzung

Bestel-  @j15 2655 2656 2657 Breitej11  BohrungH7  Zahnezahl  Zahnezahl  Zahnezahl
Nr. TR AT Ve S Form A Form B Form C
[ oan | Canic [ blank |
mm Form A Form B Form C mm mm
0034 20 15,60 - - 2,50 5 32 - =
0037 20 17,00 - - 3,00 5 32 = 2
0040 20 20,50 ¢ - - 4,00 b 24 = =
0043 20 23900 - - 5,00 g 24 - =
0046 20 28,00 ¢ - - 6,00 5 24 ~ -
0049 25 14,00 ¢ - - 0,20 8 80 - -
0052 25 14,00 ¢ - - 0,25 8 80 - =
0055 25 13,00 - - 0,30 8 80 = &
0058 25 13,00 - - 0,40 8 64 - -
0061 25 12,45 - - 0,50 8 64 - =
0064 25 12,45 - - 0,60 8 64 - =
0067 25 12,45 ¢ - - 0,80 8 48 - -
0070 25 12,45 - - 1,00 8 48 - -
0073 25 13,70 - - 1,20 8 48 - =
0076 25 14,60 ¢ - - 1,60 8 40 3 =
0079 25 15,60 - - 2,00 8 40 e z
0082 25 16,85 - - 2,50 8 40 - -
0085 25 18,95 - - 3,00 8 a2 - =
0088 25 22,60 ¢ - - 4,00 8 32 = 2
0091 25 26,300 - - 5,00 8 32 = 2
0094 25 29,90 ¢ - - 6,00 8 24 - =
0097 32 1485 ¢ - - 0,20 8 100 - -
0100 32 14,85 - - 0,25 8 100 - =
0103 32 13,50 - - 0,30 8 80 = E
0106 32 13,50 - - 040 8 80 - =
0109 32 13,00 - - 0,50 8 80 - -
0112 32 13,00 - - 0,60 8 64 - =
0115 32 13,00 - - 0,80 8 64 < &
0118 32 13,00 - - 1,00 8 64 - L
0121 32 14,45 - - 1,20 8 48 = &
0124 32 15,05 - - 1,60 8 48 - -
0127 32 16,35 - - 2,00 8 48 - -
0130 32 18,30 - - 2,50 8 40 = =
0133 32 20,60 - - 3,00 8 40 = e
0136 32 24,70 O - - 4,00 8 40 = 2
0139 32 29,50 B - 5,00 8 32 - -
0142 32 31,60 ¢ - - 6,00 8 32 - =
0145 40 16,25 - - 0,20 10 128 - —
0148 40 16,25 ¢ - - 0,25 10 100 -~ =
0151 40 15,55 - - 0,30 10 100 & 2
0154 40 15,55 - - 0,40 10 100 - -
0157 40 14,50 - - 0,50 10 80 - -
0160 40 14,50 ¢ - - 0,60 10 80 = =
0163 40 14,50 - - 0,80 10 80 = =
0166 40 14,50 - - 1,00 10 64 = =
0169 40 14,85 - - 1.20 10 64 = =
0172 40 16,00 - - 1,60 10 64 - -
0175 40 17,30 - - 2,00 10 48 - -
0178 40 19,25 - - 2,50 10 48 - o
0181 40 2290 - - 3,00 10 48 £ =
0184 40 27,30 - - 4,00 10 40 - =
0187 40 33.90 - - 5,00 10 40 - i
0190 40 37,40 ¢ - - 6,00 10 40 - -
0193 50 19,05 - - 0,20 13 128 - -
0196 50 19,05 - - 0,25 13 128 - =
0199 50 17,35 - - 0,30 13 128 = &
0202 50 17.35 - - 0,40 13 100 - &
0205 50 16,30 16,30 - 0,50 13 100 48 -
0208 50 16,30 16,30 - 0,60 13 100 48 -
0211 50 16,30 16,30 - 0,80 13 80 40 =
0214 50 16,30 16,30 21,20 1,00 13 80 40 40
0217 50 16,30 16,30 25,30 1,20 13 80 40 40
0220 50 17.85 17,85 22,70 1,60 13 64 32 32
0223 50 19,20 19,20 23,60 ¢ 2,00 13 64 32 32
0226 50 20,70 ¢ 20,70 25,50 2,50 13 64 32 32
HM auf Anfrage lieferbar. (W240) (W240) (W240) Fortsetzung nachste Seite

2/ 1 02 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer ) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Kreissdageblatter

HSS-Metallkreisségeblatt

Fortsetzung

Bestel- @ j15 2655 2656 2657 Breite j11 Bohrung H7 Zahnezahl Zahnezahl Zahnezahl
Nr. Mt ATt it 8 Form A Form B Form C
[ blank | [ blank | [ blank |
mm Form A Form B Form C mm mm

0229 50 23,90 ¢ 24,100 26,309 3,00 3 48 24 24
0232 50 28,00 0 28,00 0 40,100 4,00 13 48 24 24
0235 50 36,80 36,800 49,70 ¢ 5,00 13 48 24 24
0238 50 41,80 ¢ 41,909 54,30 ¢ 6,00 1 40 20 20
0241 63 21,00 - - 0,256 16 160 = =

0244 63 19,85 - - 0,30 16 128 4 =

0247 63 19,85 - - 0,40 16 128 = 5

0250 63 19,05 19,05 - 0,50 16 128 64 -

0253 63 19,05 19,05 - 0,60 16 100 48 -

0256 63 19,056 19,05 - 0,80 16 100 48 -

0259 63 19,05 19,05 23,90 1,00 16 100 48 48
0262 63 18,50 18,50 23,00 1,20 16 80 40 40
0265 63 20,70 20,70 26,20 1,60 16 80 40 40
0268 63 22,30 22,30 27,009 2,00 16 80 40 40
0271 63 23,60 23,60 33900 2,50 16 64 32 32
0274 63 25,90 25,90 31,10 3,00 16 64 32 32
0277 63 32,90 32,90¢ 47,40 4,00 16 64 32 32
0280 63 41,50 41,50 0 56,80 0 5,00 16 48 24 24
0283 63 46,50 ¢ 46,50 ¢ 63,30 ¢ 6,00 16 48 24 24
0286 80 23,40 = - 0,30 22 160 - S

0289 80 23,40 - - 040 22 160 = i

0292 80 22,60 22,60¢ - 0,50 22 128 64 E

0295 80 22,60 22,60 ¢ - 0,60 22 128 64 =

0298 80 22,60 22,60 - 0,80 22 128 64 -

0301 80 22,60 22,60 27,80 1,00 22 100 48 48
0304 80 21,90 21,90 28,50 1,20 22 100 48 48
0307 80 24,50 23,30 29,00 1,60 22 100 48 48
0310 80 25,60 25,60 30,00 2,00 22 80 40 40
0313 80 30,60 30,60 42,50 9 2,50 22 80 40 40
0316 80 33,30 33,30 40,00 9 3,00 22 80 40 40
0319 80 40,80 40,80 48,20 4,00 22 64 32 32
0322 80 50,20 50,20 ¢ 56,60 5,00 22 64 32 32
0325 80 56,30 ¢ 56,30 ¢ 74,90 ¢ 6,00 22 64 32 32
0328 100 26,50 26,50 - 0,50 22 160 80 -

0331 100 26,50 26,50 - 0,60 22 160 80 -

0334 100 26,50 26,50 - 0,80 22 128 64 =

0337 100 25,60 26,50 30,60 1,00 22 128 64 64
0340 100 25,60 25,60 34,700 1,20 22 128 64 64
0343 100 31,00 31,00 36,90 ¢ 1,60 22 100 48 48
0346 100 34,20 34,20 38,40 2,00 22 100 48 48
0349 100 38,409 3840 ¢ 41,309 2,50 22 100 48 48
0352 100 41,50 41,50 45,20 ¢ 3,00 22 B8O 40 40
0355 100 63,00 0 56,30 72,300 4,00 22 80 40 40
0358 100 73,60 ¢ 63,00 80,80 ¢ 5,00 22 80 40 40
0361 100 73,60 73,60 ¢ 92,909 6,00 22 64 32 32
0364 126 40,40 40,40 - 0,60 22 160 80 -

0367 125 40,40 40,40 ¢ - 0,80 22 160 80 =

0370 126 40,40 40,40 44,40 1,00 22 160 80 80
0373 125 37,90 37,90 ¢ 45,80 ¢ 1,20 22 128 64 64
0376 125 39,40 39,40 46,50 1,60 22 128 64 64
0379 125 41,50 41,50 47,00 2,00 22 128 64 64
0382 125 43,80 43,80 ¢ 48,20 ¢ 2,50 22 100 48 48
0385 125 48,80 48,80 53,70 3,00 22 100 48 48
0388 125 73,10 7310¢ 82,20 ¢ 4,00 it 100 48 48
0391 125 85,40 85,40 ¢ 90,20 ¢ 5,00 22 80 40 40
0394 125 95,30 95,30 ¢ 103,50 ¢ 6,00 22 80 40 40
0397 160 55,90 55,90 55,50 ¢ 1,00 32 160 80 80
0400 160 54,00 54,00 ¢ 55,50 1,20 32 160 80 80
0403 160 55,30 55,40 59,80 ¢ 1,60 32 160 80 80
0406 160 56,70 56,20 ¢ 59,90 2,00 32 128 64 64
0409 160 62,00 62,00 ¢ 67,30 2,50 32 128 64 64
0412 160 70,60 70,60 ¢ 76,60 ¢ 3,00 32 128 64 64
0415 160 99,20 99,20 108,00 ¢ 4,00 32 100 48 48
0418 160 117,50 ¢ 117,50 ¢ 123,00 ¢ 5,00 32 100 48 48
0421 160 134,00 134,009 144,50 ¢ 6,00 32 100 48 48

HM auf Anfrage lieferbar. (w240) (w240} (W240) Fortsetzung nichste Seite

Alle Preise in € ohne MwS5t. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 03



Kreissdgeblatter

HSS-Metallkreisségeblatt

Fortsetzung
Bestel-  @j15 2655 2656 2657 Breitej11  Bohrung H7 ~ Zahnezahl ~ Zihnezahl  Zahnezahl
Nr. AT AT AT Form A Form B Form C
[ blank_| [ blank_| [ blank_|
mm Form A Form B Form C mm mm
0424 200 77,80 - - 1,00 32 200 = =
0427 200 74,20 74,20 - 1,20 32 200 100 -
0430 200 78,50 78,50 ¢ 87,20 1,60 32 160 80 80
0433 200 83,50 83,50 ¢ 89,100 2,00 32 160 80 80
0436 200 94,60 ¢ 94,60 ¢ 102,00 ¢ 2,50 32 160 80 80
0439 200 106,00 106,00 115,00 ¢ 3,00 32 128 64 64
0442 200 149,50 ¢ 149,50 ¢ 162,00 ¢ 4,00 32 128 64 64
0445 200 178,00 178,00 % 192,00 ¢ 5,00 32 128 64 64
0448 200 205,50 ¢ 205,50 219,50 ¢ 6,00 32 100 48 48
0451 250 104,00 ¢ 104,00 ¢ 111,50 ¢ 1,60 32 200 100 100
0454 250 114,00 114,00 ¢ 122,00 2,00 32 200 100 100
0457 250 130,50 ¢ 130,50 ¢ 13850 ¢ 2,50 32 160 80 80
0460 250 143,50 143,509 153,00 ¢ 3,00 32 160 80 80
0463 250 208,50 ¢ 208,50 ¢ 219,00 ¢ 4,00 32 160 80 80
0466 250 247,509 247,50 & 261,00 ¢ 5,00 32 128 64 64
0469 250 291,00 ¢ 291,00 ¢ 305,00 ¢ 6,00 32 128 64 64
0472 315 206,50 206,50 222,00 ¢ 2,50 40 200 100 100
0475 3156 211,50 232,50 ¢ 250,00 ¢ 3,00 40 200 100 100
0478 315 299,50 ¢ 299,50 ¢ 311,50 ¢ 4,00 40 160 80 80
0481 315 365,00 ¢ 365,00 ¢ 376,50 ¢ 5,00 40 160 80 80
0484 315 432,50 ¢ 432,50 ¢ 451,50 ¢ 6,00 40 160 80 80
(wa4a) (W240) (W240) HM auf Anfrage lieferbar.
Ségeblattaufnahme

Ausfilhrung: Schaft gehartet, AuRen- und Innen-@ geschliffen. "__"j GoT

Rundlauftoleranz: 0,01 mm. fom [} .

Anwendung: Zur Aufnahme von Metallkreisségeblattern [ Tﬁ&ﬂﬂ_ﬂ"

nach DIN 1837/1838 liber Weldon-Schaft mit einem L1 )

Ségeblatt-@ von 20-100 mm. T i

Lieferumfang: Mit Spannschraube und Zwischenring, | “

ohne Kreisségeblatt. | ‘

Bestell-Nr. 0005 0010 0015 0020 0025 0030 0035 0040
fiir Ségeblatt-@ mm 20 25 32 40 50 63 80 100
2658 s 77,70 77,70 71,70 77,70 77,70 77,70 111,00 111,00
D3 mm 5 8 8 10 13 16 22 22
D1 W 20 20 20 20 25 25 25 25
D2 RS 05 10 13 16 19,5 245 24,5 34 39,5
L1 Gl 04 104 110 114 141 141 160 160
12 d 20 42 53 60 77 77 92 92
(W396)

S#geblattaufnahme-Satz

Lieferumfang: Mit Spannschraube, Zwischenring im Koffer,
ohne Kreisségeblatter.

Bestell- Satzinhalt-@ 2658
Nr. mm T
0045 20; 25; 32; 40; 50; 63 486,50

(W396)

2/ 1 04 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer @8 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Prizisions-Reduzierring fiir Metallkreissédgeblatt

Ausfiithrung: Aus Sonderlegierung, plan geschliffen. Fiir maBhaltige
Passform, am AuRenrand geréndelt.

Anwendung: Zur Reduzierung der Bohrung von Metallkreis-
sageblattern von @ 40 mm auf @ 32 mm.

Bestel-  Abmessung 2675 Stérke
Nr. mm formai) mm
0005 40/32 8,60 2,0
0010 40/32 8,60 25
0015 40/32 8,60 3,0

(W243)

VHM-Kreissédgeblatt

Ausfithrung: Seitlich hohlgeschliffen im Spiegelschliffverfahren,
ohne Nebenlécher.

2678 Feingezahnt mit Winkelzahn.
[ blank |  Fir die Bearbeitung von kleinen Schnitttiefen.

2679 Grobgezahnt mit Bogenzahn.
Fir die Bearbeitung von groffen Schnitttiefen
und Querschnitten.

- ey

H7

e

VHM

|
J

Sédgeblattaufnahmen

professional quality

AT g

Sidgetechnik

oy ST
&:il!ule S1:;:Is S:-TE Stihie Stahle Stihle Stihle Al Al und Kuspfir,
Bestell- B, o Pt i I Py s2HAC I saHe sa e e ] src W Lo, sl
Nr. e | L ! aascenn s —
2678 145 115 60 90 400 400
2679 145 115 60 90 400 400
Bestell- @ d1 x Starke x Bohrung d2 2678 2679 Zahnezahl
Nr. AR it
mm [ blank | 2678 2679
0001 20x05x 5 19,75 19,75 48 20
0004 20x10x 5 25,80 - 40 =
0007 25x05x 8 31,00 31,00 64 20
0010 25x10x 8 23,40 23,40 48 20
0013 25x20x 8 38,40 38,40 40 20
0016 30x056x 8 25,30 25,30 80 30
0019 30x08x 8 32,50 32,50 64 24
0022 30x10x 8 35,40 35,40 64 24
0025 30x16x 8 41,00 41,00 48 24
0028 30x20x 8 46,30 46,30 48 24
0031 40x04x 10 34,20 34,20 100 40
0034 40x06x 10 35,90 35,90 80 40
0037 40x1,0x10 38,50 38,50 64 a2
0040 40x16x10 43,80 43,80 64 32
0043 40x20x10 49,00 49,00 48 32
0046 40x30x10 70,90 70,90 48 32
0049 50x05x 13 36,80 36,80 100 48
0052 50x1,0x13 42,00 42,00 80 40
0055 50x1,2x13 44,60 44,60 80 40
0058 50x15x13 53,40 53,40 64 32
0061 50x20x13 61,30 61,30 64 32
0064 63x05x 16 47,40 47,40 128 64
0067 63x10x16 62,30 62,30 100 48
0070 63x12x16 66,70 66,70 80 40
0073 63x16x16 73,70 73,70 80 40
0076 63x20x16 85,10 85,10 80 40
0079 63x25x16 99,10 99,10 64 32
0082 63x30x16 112,50 112,50 64 32
0085 80x0,5x22 77,20 77,20 128 64
0088 80x 1,0x22 86,90 86,90 100 48
0091 80x1,6x22 102,50 102,50 100 48
0094 80x20x22 119,50 119,50 80 40
0097 100 x1,0x 22 111,00 111,00 128 64
0100 100 x 1,6 x 22 144,00 144,00 100 48
0103 100 x2,0x 22 171,00 171,00 100 48
0106 100 x3,0x22 225,50 225,50 80 40
W241) (W241)

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



Kreissageblatter

Metallkreissdgeblatt

Ausfiihrung: Oberflache dampfangelassen, geeignet fir alle géngigen
Maschinentypen.

Zahntypen: HZ: geeignet zum Schneiden von Vollmaterialien und
Rohren mit dicker Wandstéarke > 3 mm.
BW: Standardzahnform zum Schneiden von Rohren.

2667 Aus Hochleistungsschnellstahl. o

HSS |
et
Aus kobaltlegiertem Hochleistungsschnellstahl. I
Zum Schneiden von rostfreien Stahlen oder Stahlen |HSS-E
mit hoher Zugfestigkeit. izt
bty ) i
Sl:ith S";g" 9';';'9 S::I- S\:Elu a:i:h St;:h hs:r:rn‘i-!nn :-EE: ™ ILum .. Gusseisen- .. Al, Al und ':“”‘:::‘;
ﬁfs‘tell- Nf:fw_ N:'ﬁ' IJ.rm’ I 42 HRC I 52 HAC 56 HRC 60 HRC SS‘:I;C ) s::;gle;- b i Ma-Lag. Bronzen
2667 30-100 [ 15-50 15-45
2668 30-100 [ 15-50 15-45
Bestell- @ x Stéirke x Bohrung 2667 2668 Zshne und Zahnform Anzahl NL/@Teilkreis
Nr.
mm ot | gt ] mm
0001 225x 1,9 x 32 47,90 - 120 HZ 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0003 225x 1,9 x 32 47,90 - 180 BW 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0001 225x2,0x 32 - 63,20 120 HZ 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0003 225x2,0x 32 - 63,20 180 BW 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0005 250x2,0x 32 48,50 66,80 128 HZ 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0007 250x 2,0 x 32 48,50 66,80 200 BW 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0013 275x 2,5 x 40 54,70 83,20 110 HZ 2/8/55 + 4/12/64
0015 275x 2,5 x 40 54,70 83,20 140 HZ 2/8/55 + 4/12/64
0017 275x25x40 54,70 - 180 BW 2/8/55 + 4/12/64
0017 275x25x 40 - 83,20 180 HZ 2/8/55 + 4/12/64
0019 275x 2,5 x 40 54,70 83,20 220 BW 2/8/55 + 4/12/64
0023 300x25x32 72,20 103,00 160 HZ 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0025 300x 2,5 x 32 72,20 103,00 220 BW 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0035 315x25x32 - 114,50 160 BW 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0035 315x25x32 86,70 - 160 HZ 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0037 315x25x32 86,70 114,50 240 BW 2/8/45 + 2/9/50 + 2/11/63
0041 315x3,0x 40 99,50 132,50 160 HZ 2/8/55 + 4/12/64
0043 315x3,0x 40 99,50 132,50 240 BW 2/8/55 + 4/12/64
0047 350x3,0x40 119,00 161,00 140 HZ 2/8/55 + 4/12/64
0049 350x3,0x 40 119,00 161,00 180 HZ 2/8/55 + 4/12/64

(W243) (W243)

2/ 1 06 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer & = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



HSS Metallkreisségeblatt
Ausfithrung: Bohrung H7, nach DIN 1840, hohlgeschliffen.

Kreissageblatter

Das Grundmaterial ist lasergeschnitten, mit blanker Oberflache. | fofg@
Gehirtet und mehrfach angelassen auf 63-65 HRC. DMo5| PRSI,
2671 Leistungsstarkes ,Base Cut", verschleiRfeste Beschichtung e
nach dem PVD-Verfahren, zum Schutz gegen Material- =y ,
aufschweilBungen, fur eine Standzeitverbesserung und f
eine gute Aufnahme von Kiihimittel. ‘ Zahitloimisi
Anwendung: Auf manuellen, halb- und vollautomatischen BW = Bogenzahn
Sagemaschinen einsetzbar. Zum Schneiden von Bau- HmHTmE  mit wechselseitiger
stihlen, unlegiertem Werkzeugstahl, zéhen und zahharten i Anfasung bis
Materialien (V 2A, V 4A) mit Festigkeiten bis 850 N/mm?. : 4 mm Zahnteilung.
Universeller Einsatz flir Stahl und Edelstahl. W e
2673 sehr leistungsstarkes ,Eco”, hochverschleiRfeste Beschich- C:/LM?
tung nach dem PVD-Verfahren, zum Schutz gegen Mate- B
rialaufschweiBungen, fiir eine Standzeitverbesserung und
eine gute Aufnahme von Kiihlmittel.
Anwendung: Auf manuellen, halb- und vollautomatischen Al
Ségemaschinen einsetzbar. Zum Schneiden von Bau-
stahlen, unlegiertem Werkzeugstahl, zéhen und zahharten 5 ﬁ
Materialien (V 2A, V 4A) mit Festigkeiten bis 1000 N/mm?2. )
Universeller Einsatz fiir Stahl und Edelstahl. o I HZ = Bogenzahn
2674  Hochverschleifeste TiN-Beschichtung. Mit deutlich ver- Calgzel gz mit Vor- un_t_:! Nach-
N | ringertem Reibungskoeffizient und hoherer Temperatur- f schneider fur alle
- begténdigkeit. 4 . - l—L_ iagl::?llungen Uber
Anwendung: Hervorragend geeignet fiir automatische w1 o
Sagemaschinen und beim Einsatz von Minimalmengen- i
schmierung/Minimalmengenkiihlung. Aufgrund der
hochverschleiRfesten Beschichtung und der besseren
Gleiteigenschaften vorzugsweise einzusetzen bei Dauerein-
satz/Serienschnitten. Erlaubt héhere Schnittgeschwindig-
keiten und Vorschiibe bei gleichzeitiger Standzeiterhéhung. TiN
- T )
i s.:i:h i g i A gitie Baarbansi iy T Il;qmn' § Gussaisen. | AL Al- un pesimas
Bestell- | | =0 | f oo |1 o ||| b f || s || | ootee I e 1 I = 11=1 1" I eal =
Nr. el | SR
2671 85 20
2673 85 20 20
2674 120 40 40
Bestell- @ x Breite x Bohrung 2671 267 3 2674 Zahne und Anzahl NL/@/Teilkreis Zahnteilung T
Nr. Zormat) Tooual) E—) Zahnform
mm [N ] mm mm
0001 225 x2,0x 32 60,90 86,90 - 120 HZ 2/8/45+4/9/50+2/12/64 g
0003 225 x2,0x 32 60,90 86,90 - 180 BW 2/8/45+4/9/50+2/12/64 4
0005 250 x 2,0 x 32 64,20 92,00 128,50 128 HZ 2/8/45+4/9/50+2/12/64 6
0007 250x 2,0x 32 64,20 92,00 128,50 200 BW 2/8/45+4/9/5042/12/64 4
0009 275x2,0x 32 75,60 114,50 134,00 144 HZ 2/8/45+4/9/50+2/12/64 6
0011 275x2,0x 32 75,60 114,50 134,00 220 BW 2/8/45+4/9/50+2/12/64 4
0013 275x 2,5 x 40 75,20 116,50 133,50 110 HZ 2/8/554+4/12/64 8
0015 275 x25x40 75,20 116,50 133,50 144 HZ 2/8/55+4/12/64 6
0017 275x 2,5 x 40 75,20 116,50 133,50 180 HZ 2/8/55+4/12/64 5
0019 275x25x40 75,20 116,50 133,50 220 BW 2/8/55+4/12/64 4
0021 300 x 2,5 x 32 102,50 139,00 171,50 120 HZ 2/8/45+4/9/50+2/12/64 8
0023 300x2,5x32 102,50 139,00 171,50 160 HZ 2/8/45+4/9/60+2/12/64 6
0025 300 x 2,5 x 32 102,50 139,00 171,50 240 BW 2/8/45+4/9/5042/12/64 4
0027 300 x 2,5 x 40 102,50 139,00 171,50 120 HZ 2/8/55+4/12/64 8
0029 300 x 2,5 x 40 102,50 139,00 171,50 160 HZ 2/8/55+4/12/64 6
0031 300 x 2,5 x 40 102,50 139,00 171,50 240 BW 2/8/55+4/12/64 4
0033 315x25x32 121,00 155,00 205,00 120 HZ 2/8/45+4/9/50+2/12/64 8
0035 315x25x32 121,00 155,00 205,00 160 BW 2/8/45+4/9/5042/12/64 6
0037 315x25x32 121,00 155,00 205,00 250 BW 2/8/45+4/9/50+2/12/64 4
0039 315x3,0x40 130,50 175,00 219,00 120HZ 2/8/55+4/12/64 8
0041 315x3,0x40 130,50 175,00 219,00 160 HZ 2/8/55+4/12/64 ]
0043 315 x3,0x40 130,50 175,00 219,00 250 BW 2/8/55+4/12/64 4
0045 350 x3,0x40 159,00 207,00 - 110HzZ 2/8/55+4/12/64 10
0047 350x3,0x40 159,00 207,00 - 140 HZ 2/8/55+4/12/64 8
0049 350 x3,0x 40 159,00 207,00 - 180 HZ 2/8/55+4/12/64 6
0051 400 x 3,56 x 50 256,50 308,00 - 100 HZ 4/15/80+4/15/85 12
0053 400 x 3,5 x 50 256,50 308,00 - 140 HZ 4/15/80+4/15/85 9
0055 400 x 3,5 x 50 256,50 308,00 - 180 HZ 4/15/80+4/15/85 7
0057 450 x 4,0 x 50 462,00 595,50 - 100 HZ 4/15/80+4/15/85 14
(W243) (W243) (W243)

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

2/107



Kreissdageblatter

Segment-Kreissdgeblatt

Ausfiihrung: Segmente gehartet und mehrfach angelassen auf [
63-65 HRC. Stammblatt aus vergiitetem Spezialstahl mit einer | HSS | mm@
Festigkeit von ca. 1400 N/mm?. |DMo5|

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

Anwendung: Zum Schneiden von Baustahl und unlegiertem Werk-
zeugstahl mit Festigkeiten bis 850 N/mm?, Besonders geeignet

fiir Maschinen mit groRer Antriebsleistung und bei wechselnden
Materialquerschnitten.

Hinweis: Ausreichend Kihlmittel verwenden.

ZahnformHZ

o OTREET |
Ehle Shie vl Stihle Stanle Staba Stahle han- i e h THeg. —— Kupier
B '[ " bis bis bis big bis bis bis bearbeiten Devtiedon wnd Gussaisen- AL Al- und Manai -
astell- 850 1000 1400 dber ‘Exile Sander- warkstoffa Mg-Leg. esting.
Nimen Wirmm? Nmm? 42 HRC 52 HRC 56 HAC 60 HRC 8 HAE ] gl Eronze

Nr. B s —_—— s oo

2677 50
Bestell- @ x Starke x Bohrung 2677 Zahnezahl HZ Anzahl NL/@/Teilkreis Zahnteilung T

N. format)
mm [ blank | mm mm
0001 275x3,0x 40 201,00 96 2/ 8/55 +4/12/64 9
0004 275 x 3,0 x40 201,00 120 2/ 8/55 + 4/12/64 7
0007 275 x 3,0 x40 201,00 144 2/ 8/55 +4/12/64
0010 315 x 3,6 x40 248,50 70 2/ 8/55 + 4/12/64 14
0013 3156x 3,6 x40 248,50 84 2/ 8/55 +4/12/64 12
0016 315x 3,6 x40 248,50 112 2/ 8/55 + 4/12/64 9
0019 315x 3,6 x40 248,50 140 2/ 8/55 +4/12/64 7
0031 360 x 3,6 x 50 267,50 96 4/15/80 + 4/15/85 12
0034 360 x 3,6 x 50 267,50 128 4/15/80 + 4/15/85 9
0037 360 x 3,6 x50 267,50 160 4/15/80 + 4/15/85 7
0040 400 x 4,0 x50 298,50 80 4/15/80 + 4/15/85 16
0043 400 x 4,0 x 50 298,50 96 4/15/80 + 4/15/85 13
0046 400 x 4,0 x 50 298,50 128 4/15/80 + 4/15/85 10
0049 450 x 4,0 x 50 417,50 90 4/15/80 + 4/15/85 16
0052 450 x 4,0 x 50 417,50 108 4/15/80 + 4/15/85 13
0055 450 x 4,0 x50 417,50 144 4/15/80 + 4/15/85 10
(W242)
HM-Kreissédgeblatt
Ausfithrung: Hochwertige, hartmetallbestiickte Séageblatter ET
fiir JEPSOI&-Dry Cutterg—iKaltkreisségen, universell ginsetzbar. | HM ; mﬂ!@

Ohne Nebenldcher. Sonderzahnform. j |

Anwendung: Sageblatter speziell fiir den Trockenschnitt in
Metall geeignet. Sagen schnell, gratarm und ohne Kiihlung.
Stahl, NE-Metalle, Verbundstoffe und Plastik, Kabelkanéle.
Erzielen hohe Schnittqualitit sowie lange Standzeiten.
(Drehzahlen beachten, siehe Tabelle.)

Zahnform HZ
SRR I I we || Fsed | TV a1 N | | P | e
ﬁfste“' el 'L'U“‘ﬁ' 'er__ I azthe s2Hnc 56 hiRc I soHhe b:gmc nn%&m Somlet- . I M:'““'d Bronzen
2685 @ L] [ ] ] ®
Bestell- @ x Stiirke x Bohrung 2685 Drehzahl Schnittgeschwindigkeit Zahnezahl
Nr. mm format) U/min m/min
0006 305x2,2/1,8x25.4 154,00 1300 1200 60
0011 305x2,2/1,8x254 176,00 1300 1200 80
0016 355x2,2/1,8x254 193,00 1300 1400 80
0021 355x22/1,8x254 219,50 1300 1400 90

(W2a1)

2/ 1 08 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



HM-Kreissageblatt

HM-Kreissageblitter

2680 Ausfihrung: Trapezflachzahn, positiv EETE|
Die Schniﬂgeschv?u?ndigkeit soll E:isAluminium nicht unter 50 m/s und bei | HM | mm}jg
Vollmaterial nicht unter 30 bis 40 m/s liegen. AT -
Anwendung: Vorwiegend zum Einsatz auf Tischkreissdgen, die im Gegenlauf
zur Vorschubrichtung arbeiten. Fiir Profile und Vollmaterial, Format-, Gehrungs-
und Langsschnitte bei Aluminium und anderen Nichteisenmetallen sowie zum
Schneiden von Kunstharzen, vorwiegend stédrkere Querschnitte.
2683 Ausfilhrung: Trapezflachzahn, negativ
Die Schnittgeschwindigkeit soll bei Aluminium nicht unter 50 m/s und bei
Vollmaterial nicht unter 30 bis 40 m/s liegen.
Anwendung: Vorwiegend zum Einsatz auf Gehrungsségen mit pendelndem
Séageblatt oder anderen Tischkreisségen, die im Gegenlauf zur Vorschubrichtung
arbeiten. Fiir dinnwandige Profile aus Aluminium und Kunststoff, insbesondere
eloxierte Profile.
SnTTEEEmg ey ey
rl EFRIIERERIEBIESIEaIaIEIIl =N E . I
Bestell- 550 Jooo 1400 el et e 0 el foar e 3;‘“:9"' | ﬁ:’rtm | Nh'l:-ll-.::u Massing,
M/mm? N/mm? M/mm? 80 HAC b stihle ] | Bronzen
Nr. ! | W—
2680 40
2683 40
Bestell- @x StarkexBohrung 2680  Zihne-  Anzahl NL/@/Teilkreis Zahn-
Nr. mm formai) zahl mm teilung T
0001 250x3,2x30 95,80 60 2/10/60 13,08
0004 250 x3,2x 30 113,50 80 2/10/60 9,81
0007 250 x 3,2x 32 97.10 60 2/8/45 + 4/12/64 13,08
0010 250 x 3,2 x 32 112,50 80 2/8/45 + 4/12/64 9,81
0016 275 x 3,4 x40 107,00 72 2/8/55 + 4/12/64 11,99 "'l B I‘”
0019 300x3,2x30 119,00 72 2/10/60 13,08
0031 300 x 3.2 x 40 137,00 96 2/8/55 + 4/12/64 9,81
0034 350 x 3,6 x30 148,50 84 2/10/60 13,08
0037 350 x 3,6 x32 147,00 84 2/8/45 + 4/12/64 13,08
0040 350x3.4x32 163,50 108 2/8/45 + 4/12/64 10,18
0043 350x 3,6 x40 148,50 84 2/8/55 + 4/12/64 13,08
0046 350 x 3.6 x40 162,00 108 2/8/55 + 4/12/64 10,18 Zahnform = trapez-flach-positiv 5°
0055 400 x 3,6 x 40 151,00 96 2/8/55 +4/12/64 + 2/12/80 13,08
0061 420 x 4,0 x 40 208,50 96 2/8/55+4/12/64+2/12/80 13,74
0064 500 x 4,0 x 30 258,00 120 - 13,08
(W242)
Bestell- @ x Stérke x Bohrung 2683  zihne-  Anzahl NU/@/Teilkreis Zahn-
Nr. mm format) zahl mm teilung T
0001 250x 3,4 x 30 86,40 60 2/7/42 + 2/10/60 13,08
0004 250 x 3.4 x 30 99,00 80 2/7/42 + 2/10/60 9,81
0007 250 x 34 x 32 87,20 60 2/8/45 + 4/12/64 13,08 B
0010 250 x 3,2 x40 97,80 80 2/8/45 + 4/12/64 9,81 i {
0016 275x 3,2 x40 103,50 72 2/8/55 + 4/12/64 11,99 = T T
0019 300x3.4x30 108,50 12 - 13,08
0022 300x 3,2 x30 124,00 96 - 9,81 g
0028 300x3,2x32 121,50 96 2/8/45 + 4/12/64 9,81
0031 300 x 3,2 x 40 121,50 96 2/8/55 + 4/12/64 9,81
0034 330x3,4x32 161,00 100 2/8/45 + 4/12/64 10,36
0037 350 x 34 x 30 137,00 84 = 13,08 Zahnform = trapez-flach-negativ -4°
0040 350x38x32 140,00 84 2/8/45 + 4/12/64 13,08
0043 350x 3,4 x32 144,50 108 2/8/45 + 4/12/64 10,18
0046 350 x34 x40 140,00 84 2/8/55 + 4/12/64 13,08
0049 350 x 3,4 x40 143,50 108 2/8/55 + 4/12/64 10,18
0052 350 x 3,4 x50 137,00 84 4/15/80 13,08
0055 400x34 x 30 226,00 120 - 10,47
0058 400 x 3.4 x 40 213,50 96 2/8/55+4/12/64+2/12/80 13,08
0067 500 x 4,4 x 30 279,00 120 - 13,08

(W242)

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

Lochséige HSS + HSS Cob5 Bimetall

Ausfithrung: Aus HSS Bimetall, fir sehr hohe Schnittleistungen. Die Anwendung: Einsetzbar in Verbindung mit Foriraat
Bimetallkonstruktion bietet hochste Sicherheit und verbindet VerschleiR-  Bohrmaschinen oder Akkubohrschraubern, e fesstnal quahQ
festigkeit mit hoher Standzeit und Prazision. Kein Bruch auch bei erhdh-  erméglicht groBkalibrige, genaue Bohrungen =
ter Belastung. Mit solider Grundplatte fiir mehr Gewindegénge, dadurch beispielweise _—— o
erhoht sich die Rundlauf- und Seitenschlaggenauigkeit. Die seitlichen fiir Rohrdurch- | ! HSS |
Schlitze erleichtern das Entfernen der Kerne. Schnitttiefe: 38 mm. flihrungen im | HSS | Co5 |
Lieferung chne Aufnahmeschaft und ohne Bohrer. Liftungsbau, S et i 50
Mit Combi-Verzahnung 4/6 ZpZ fiir einen schwingungsarmen Lauf Automobil-
in hochlegiertem Stahl und rostfreiem Stahl ab 2 mm. bau oder der
2700 Hss, fur Stahl. 2708  Hss Cob, fiir Edelstahl, 00 oo e
2700 2708
e s FolEhEny | [PESILE T SRR ERETtEny
Bestell- 850 1000 sl a2the s2HRe sa A 50 v e e Bonder: Waikkiol Warlog B E}:
Nr. MNfmm? Nfmm* N/mm? B0 HRC owax] stihie &
2700 [ @) @ O
2708 [ [ @ Q @] O
Bestel- Ségen-@ 2700 2708 empfohlene empfohlene empfohlene empfohlene empfohlene empfohlene
Nr. format) format) Drehzahl Drehzahl ~ Drehzahl (U/min)  Drehzahl Drehzahl Drehzahl
{U/min) (U/min} Werkzeug- und {U/min) {U/min) (U/min)
mm Baustahl Gusseisen Edelstahl Messing Aluminium Holz/PVC
0140 14 3,70 4,35 580 400 300 790 900 3000
0160 16 3,85 4,60 550 365 275 730 825 3000
0170 17 4,10 4,90 500 330 250 665 750 3000
0190 19 4,35 5,45 460 300 230 600 690 3000
0200 20 4,55 5,35 440 390 220 580 660 3000
0210 21 4,85 5,70 425 280 210 560 630 3000
0220 22 4,95 6,25 390 260 1956 520 586 3000
0240 24 5,20 6,05 370 245 185 495 555 3000
0250 25 5,35 6,25 350 235 175 470 525 2700
0270 27 5,85 7,40 325 215 160 435 480 2700
0290 29 6,20 7,30 300 200 150 400 450 2700
0300 30 6,35 7,40 285 180 145 380 425 2400
0320 32 6,90 8,20 275 180 140 360 410 2400
0330 33 740 8,80 260 175 135 345 390 2400
0350 35 740 9,30 250 165 125 330 375 2400
0370 37 780 9,10 240 160 120 315 360 2400
0380 38 8,05 9,95 230 150 115 300 345 2400
0400 40 8,15 9,65 220 145 10 290 330 2100
0410 41 8,45 9,90 210 140 105 280 315 2100
0430 43 8,85 10,35 205 135 100 270 305 2100
0440 44 8,95 10,50 195 130 95 250 295 2100
0460 46 9,50 11,15 190 125 95 250 285 2100
0480 48 9,95 11,75 180 120 90 240 270 2100
0510 51 10,20 12,65 170 115 85 230 255 2000
0520 52 10,40 12,25 165 110 80 220 245 2000
0540 54 10,85 12,80 160 105 80 210 240 2000
0570 57 11,20 13,25 150 100 15 200 225 2000
0580 59 11,50 13,90 140 95 70 190 220 2000
0600 60 11,85 14,95 140 95 70 190 220 2000
0640 64 12,50 14,70 135 90 65 180 205 1800
0650 65 12,65 15,05 130 85 65 175 200 1800
0670 67 13,00 15,40 130 85 65 ' 170 195 1800
0680 68 13,15 16,10 130 85 65 170 195 1800
0700 70 13,65 16,85 125 80 60 160 185 1800
0730 73 14,30 16,85 120 80 60 160 180 1800
0760 76 14,65 17,25 115 75 55 150 170 1500
0790 79 15,10 17,90 110 70 bb 140 165 1500
0830 83 15,70 18,45 105 70 50 140 165 1500
0860 86 15,95 18,75 100 65 50 130 150 1200
0890 89 17,15 20,00 95 65 45 130 145 1200
0920 92 17,70 16,60 95 60 45 120 140 1200
0950 95 18,35 21,60 90 60 45 120 135 1200
0980 98 18,80 22,20 85 55 40 110 130 1200
1020 102 19,40 22,80 85 ] 40 110 130 1000
1050 105 20,00 23,80 80 85 40 110 120 1000
1140 114 22,60 26,40 75 50 35 100 105 900
1270 127 25,40 29,80 65 40 30 85 90 800
1400 140 28,00 32,80 60 35 25 80 85 800
1520 152 31,40 36,80 55 35 25 75 75 800
(W244) (W244)

2/ 1 1 0 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, aufer 8 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Lochsédgen

Lochsiégen-Satz HSS + HSS Co5 Bimetall

Ausfiihrung: Lieferung im Kunststoffkoffer.

Anwendung: Formatlochsagen besitzen eine aufgeschweilte Zahnkante aus HSS bzw. professional quality
HSS Cob, die ihnen eine sehr hohe Schnittleistung verleiht. Die Bimetallkonstruktion bietet

héchste Sicherheit und verbindet VerschleiRfestigkeit mit hoher Standzeit und Prazision.

Kein Bruch bei erhéhter Belastung. Durch geschweilte Néhte laufen Formatlochsagen

genauer und sind besonders beim Einsatz auf tragbaren Bohrmaschinen leichter zu handhaben.

Seitliche Schlitze erleichtern das Entfernen der Kerne.

Zudem verfiigen die Lochségen lber eine Combi-Verzahnung 4/6 ZpZ fiir einen schwingungs-

armen Lauf in Material ab 2 mm. Mit solider Grundplatte, dadurch mehr Gewindegange und

gréere Stabilitdt sowie Rundlauf- und Seitenschlaggenauigkeit.

Besonders giinstiger Preis dank Satzzusammenstellung.

Sl —_—
| : HSS |
| H8S |
L peae
2713
=T T A S ) ST e EA
SIE:IO SkﬁiI:Il Sliil‘gﬂs Stahle Staihda Stithle Slﬂ.l\la :ial'l-e" "::I:'ﬂ T ::‘-LOQ. . Kupter,
Bestell- N%"m, N‘:.r?'g_ N‘:ﬂ"‘z‘;r s2the s2Hhc e e 80 A :é%zc ?"'E"E 2 5‘:3:;1:"' e ﬁ'\L":'IL:‘:u ':ém
Nr. stihle
2713 o O O Q
2716 ] o @] 3] O @)
Bestel-  Satzinhalt 2713 2716
Nr. format) format)
0007 7 Lochségen, @ 22; 29; 35; 44; 51; 64; 68 mm 79,90 93,60

2 Aufnahmeschifte (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)
2 Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709)

0008 8 Lochségen, @ 16; 19; 24; 29; 38; 44; 57; 67 mm 77.40 91,50
2 Aufnahmeschifte (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)
2 Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2708)

0009 9 Lochsiigen, & 16; 19; 22; 29; 35; 44; 52; 57; 67 mm 85,00 91,50
2 Aufnahmeschifte (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)
2 Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709)

0012 12 Lochséigen, @ 16; 19; 22; 25; 29; 32; 35; 38; 44; 51; 64; 76 mm 102,50 126,00
2 Aufnahmeschéfte (Bestell-Nr. 2703 0005 und 2703 0010)

2 Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709)
(W244) (W244)

Werkstattfeilen
finden Sie auf
L1 6/179.

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



Lochsagen

Lochsdge HSS Bimetall mit Power-Change-Adaptertechnologie

Ausfithrung: Die Bimetall Progressor-Lochsége mit robusten Zahnen
aus hochwertigem HSS-Matrix Il Stahl mit 8 % Kobaltlegierung ist {
extrem widerstandsfihig und ausdauernd. Macht keinen Halt vor Edel-  [Bimetall
stahl. Mit dem Power-Change-Adapter lassen sich die Lochségen

und Zentrierbohrer ohne Werkzeug schnell und sicher befestigen und ——e
auch wieder lésen. Leichtes Entfernen der Kerne durch Seitenschlitze
oder durch Abnehmen der Lochsége mit dem Zentrierbohrer.

Die Bestleistung in puncto Schnittgeschwindigkeit wird durch die
neuartige, verstirkte 4/5 ZpZ progressive Verzahnung mit dem
10°-Schneidwinkel erreicht.

Schnitttiefe: 40 mm

s
@
Q
a
- =

Anwendung: Ideal zum Ségen in Edelstahl, Stahl, Buntmetall, Hart- -
holz, Spanplatten, Kunststoff, Acrylglas, Faserverbundwerkstoffen etc.
s":i:"* 5‘;’;'9 S';’M- Sl:ils‘lu ““:ishIe 5‘:;'8 s'llen h“x:;"' ::'-."&m % I:‘:"D ! Gusselsen- Al, M- und Nupec,
Bestell- o, s Apiied I 42 HAC 52 HRC 56 HAC I 60 HRC L cril ﬁ:&;m Sonder- | werkatotts My-Leg jlomsls
Nr. il
2702 ® [
Bestell- S#gen-Z 2702 om pfohlene  empfohlene empfohlene Bestell- S#gen-@ 2702 empfohlene empfohlene empfohlene
Nr. #& BOSCH  Drehzahl Drehzahl Drehzahl Nr. @ BOSCH  Drehzahl Drehzahl Drehzahl
(U/min) (U/min) (U/min) (U/min) (U/min) (U/min)
mm Stahl Aluminium Holz/PVC mm Stahl Aluminium  Holz/PVC
0014 14 14,45 550 900 3000 0065 65 20,60 130 200 1850
0016 16 11,30 530 825 3000 0067 67 20,60 130 195 1800
0017 17 11,30 500 750 3000 0068 68 2060 130 190 1800
0019 19 11,30 460 690 3000 0070 70 20,60 125 185 1800
0020 20 11,30 440 675 3000 0073 73 20,60 120 180 1800
0021 21 10,80 425 660 3000 0076 76 22,10 115 170 1800
0022 22 10,80 390 580 3000 0079 79 22,10 110 165 1500
0024 24 10,80 370 555 2700 0083 83 22,10 105 155 1500
0025 25 11,30 350 525 2700 0086 86 22,10 100 150 1500
0027 27 11,30 325 480 2700 0089 89 22,10 85 145 1200
0029 29 11,30 300 450 2700 0092 92 24,80 20 140 1200
0030 30 11,60 285 425 2400 0095 95 29,00 30 135 1200
0032 32 11,60 2756 410 2400 0098 98 30,20 90 135 1200
0033 33 11,60 260 390 2400 0102 102 32,10 85 130 1000
0035 35 12,20 250 375 2400 0105 105 34,80 80 120 1000
0037 37 12,20 240 360 2400 0108 108 44,70 80 120 900
0038 38 12,20 230 345 2400 o111 1M 53,10 80 120 900
0040 40 12,20 220 330 2100 0114 114 61,00 75 105 900
0041 41 12,20 210 315 2100 0121 121 68,70 75 95 900
0043 43 12,20 205 305 2100 0127 127 75,20 65 90 800
0044 44 14,90 195 295 2100 0140 140 79,00 60 85 800
0046 46 14,90 190 285 2100 0152 152 82,90 55 75 800
0048 48 14,90 180 270 2100 (W24}
0051 51 14,90 170 255 2000
0052 52 19,15 165 240 2000
0054 54 19,156 160 240 2000
0056 56 19,15 155 240 2000
0057 57 19,156 150 225 2000
0059 59 19,15 145 225 2000
0060 60 19,10 140 220 2000
0064 64 20,60 135 205 1850
(W2439)

Lochs#gen-Satz Bimetall mit
Power-Change-Adaptertechnologie

Bestel-  Satzinhalt 2702
Nr. & BOSCH
1004 6 Lochségen 19; 25; 38; 44; 68; 83 mm 107,50
1 Power-Change-Adapter
2 HSS Zentrierbohrer
1003 6 Lochségen 19; 25; 30; 35; 40; 68 mm 95,90
1 Power-Change-Adapter
2 HSS Zentrierbohrer
1006 6 Lochségen 22; 29; 35; 44; 51; 64 mm 100,50
1 Power-Change-Adapter
2 HSS Zentrierbohrer
(W249)

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



Lochsédgen-Sitze

Die Power-Change-Adaptertechnologie

Durch die neuartige Power-Change-Adaptertechnologie entféllt das langwierige Auf- und Abschrauben. Mit dem innovativen Adaptersystem
lassen sich Lochsége und Zentrierbohrer ohne Werkzeug schnell und sicher befestigen und wieder I6sen. Auch die Sicherungsschraube fiir
den Zentrierbohrer gehért der Vergangenheit an.

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

Die SheetMetal Lochsége ist speziell fiir diinne Bleche {Aluminium, | 1
Kupfer, Messing, Bronze, Stahl oder Edelstahl) geeignet. t HSS l BOSCH
Mit Varioverzahnung, Sicherheitsstopper und Auswurffeder LE'_'meiﬂ“J

ab 25 mm Durchmesser.

4/6 ZpZ Vario-Verzahnung: fir schnellen und prazisen Schnitt.
Sicherheitsstopper: verhindert das Durchbrechen und schiitzt

die Arbeitsflache.

HSS-Bimetall: mit 8 % Kobaltlegierung fiir extreme Widerstands-
fahigkeit und lange Lebensdauer.

Auswurffeder: gewahrleistet einen automatischen Scheibenauswurf.
Power-Change-Adapter: mit dem Power-Change-Adapter lassen sich
die Lochségen und Zentrierbohrer ohne Werkzeug schnell und sicher
befestigen und auch wieder l6sen.

ke i S Stible Stihla Statio stshle e — T Tileg P s Kupfer,
ﬁ:s‘tall- Nii?m oo . szt 521 I s8R s0tHe I I b:g%; & “ﬁ::fi:-l" Seichr werkstoffe I n'lﬁ:!mu- pizeric
2705 [ ] [ ] @ &
Bestell- S#gen-& 2705 empf. empf. empf. empf. Bestell- Sigen® 2705 empf. empf. empf. empf.
Nr. i BOSCH Drehzahl Drehzahl Drehzahl Drehzahl Nr. @ BOSCH Drehzahl Drehzahl Drehzahl Drehzahl
(U/min)  (U/min)  (U/min)  (U/min) (U/min)  (U/min)  (U/min)  (U/min}
rostfreier  Stahl  Aluminium Holz/PVC rostfreier  Stahl  Aluminium Holz/PVC
mm Stahl mm Stahl
0016 16 10,85 276 530 825 3000 0060 60 18,35 70 140 220 2000
0017 17 10,85 250 500 750 3000 0064 64 19,50 65 135 205 1850
0019 19 10,85 230 460 690 3000 0065 65 19,50 65 130 200 1850
0020 20 10,85 220 440 675 3000 0067 67 19,50 65 130 195 1800
0021 21 10,50 210 425 660 3000 0068 68 19,50 65 130 190 1800
0022 22 10,50 195 390 580 3000 0070 70 19,50 60 125 185 1800
0025 25 10,85 176 350 525 2700 0073 73 19,50 60 120 180 1800
0027 27 10,85 160 325 480 2700 0076 76 20,60 55 115 170 1800
0029 29 10,85 150 300 450 2700 0079 79 20,60 55 110 165 1500
0030 30 11,30 145 285 425 2400 0083 83 20,60 50 105 155 1500
0032 32 11,30 140 21 410 2400 0086 86 20,60 50 100 150 1500
0033 33 11,30 136 260 390 2400 0089 89 20,60 45 95 145 1200
0035 35 11,60 126 250 375 2400 0102 102 31,00 40 85 130 1000
0038 38 11,60 15 230 345 2400 (W249) o
0040 40 11,60 110 220 330 2100
0041 41 11,60 105 210 3156 2100
0044 44 14,45 95 195 295 2100
0048 48 14,45 90 180 270 2100
0051 51 14,45 85 170 255 2000
0054 54 18,35 80 160 240 2000
0057 57 18,35 75 150 225 2000
(W249)

Lochsigen-Satz HSS Bimetall mit INEU
Power-Change-Adapter-Technologie
(SheetMetal)

Besonders giinstiger Preis dank Satzzusammenstellung.

Bestell-  Satzinhalt 2705
Nr.
0008 6 Lochségen 22; 29; 35; 44; 51; 64 mm 99,50

1 Power-Change-Adapter

2 HSS Zentrierbohrer
(W249)

Alle Preise in € ohne Mwst. Filr Artikel ab 110 om kdnnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/113



Zubehor fiir Lochsagen

Aufnahmeschaft fiir Lochsédge

Ausfiihrung: Mit Sechskant-Aufnahmeschaft.
Lieferumfang: Aufnahmeschaft mit Zentrierbohrer.

Hinweis: Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709 0635).

Bestell- passend fir Lochsigen# 2703  Sechskantaufnahme  passt zu Bohrfutter-2
Nr. mm format) mm mm
0005 14- 30 7.50 95 10
0010 32-152 11,55 9,5 10
0015 32-152 15,90 (4] 13
(W244)
SDS-Aufnahmeschaft
Ausfithrung: Mit SDS-plus Aufnahmeschaft.
Lieferumfang: Aufnahmeschaft mit Zentrierbohrer.
Hinweis: Zentrierbohrer (Bestell-Nr. 2709 0635).
Bestell- passend fiir Lochségen<2 2706 Schaft
Nr. mm format)
0005 14- 30 13,85 SDS-plus
0010 32-152 18,90 SDS-plus
(W244)

Power-Change-Adapter fiir BOSCH Lochsége, ohne Zentrierbohrer

Bestell-  passend fiir 2702 2705 Aufnahmeschaft
Nr. Lochssgen-@ @ BOSCH @ BOSCH
mm
0001 14-210 15,25 - 8,0 mm Sechskant
0001 14-210 - 18,55 11,0 mm Sechskant
0003 14-210 - 21,50[[A] 6,0 mm Sechskant, mit Zentrierbohrer
0005 14-210 25,50 - SDS-plus

(W249) (W249)

Ersatz-HSS-Zentrierbohrer

2709  Zzentrierbohrer HSS.
2702  zentrierbohrer HSS Co mit 1/4" Sechskantschaft, 135° Spitzenwinkel
und Kreuzanschliff fiir Power-Change-Adapter.

Bestell- passend filr 2709 2702 @ Gesamtlénge

Nr. Aufnahmeschaft farmat) & BOSCH mm mm
0635 2703/2706 333 - 6,35 80
0010 2702 0001/0005 - 6,70 6,35 80
0011 2702 0001/0005 - 12,90 6,35 120
0012 2705 - 6.90 6,35 65

W244) (W249)
Auswurffeder fiir Lochsédge SheetMetal

Bestell- 2705 VE®

Nr. & BOSCH Stiick
0011 3,57 2

(W249)
Verlangerungsschaft fiir Lochsédge

Bestel-  passend fiir 2712 2702 @  Linge Aufnahmeschaft

Nr.  Aufnahmeschaft  fermai) @ BOSCH mm  mm
0005 2703 14,55 - 10 300 9,5 mm Sechskant
0015 2702 - 14,90 10 305 9,5 mm Sechskant

(W244) (W249)

2/114

SDS
plus| Lizenz Bosch

fqm@
professional quillly

® BOSCH

2709 format)

HSS |
I Cos|

 ieir ] |

2702 .@ BOSCH

@ BOSCH

2712 format)
R e
2702 @ BOSCH
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HM-bestiickte Lochsiége

Ausfithrung: Mit axial und radial geschliffenem Spezialschliff,
der fiir optimale Schnittergebnisse sorgt. Der Zentrierbohrer
sorgt fiir verlauffreies Anbohren (Ankérnen ist (iberflissig).
Lieferumfang: Lochsége inkl. Bohrer.

Anwendung: Einsetzbar auf Hand-, Magnet- und Saulenbohrmaschinen.

Hinweis: Bei Sdulenbohrmaschinen bitte nur manuellen Vorschub
verwenden.

2715

Flachschnitt: Mit Auswurffeder. Diese wirft das Bohrteil aus
und schiitzt die HM-Zdhne beim Anbohren. Fiir Materialstarken
bis 4 mm, Edelstahl bis 2 mm. Ab 16—-30 mm ist die Lochsage
aus einem Stiick gefertigt. Ab 31 mm mit spezialgeharteten
Aufnahmehaltern, um die Torsionskréfte aufzufangen.

MK 2/MK 3 empfehlen wir ab 31 mm. Durch die stabile
Konstruktion entsteht eine groRe Rundlaufgenauigkeit.

Die CAD-optimierten Spanwinkel mit Spezialschliff sorgen

fiir hohe Schnittleistung und Standzeit. Fiir Flachmaterial.

Lochsagen

|" 1
HM | for@
| J professional quality

2715

Topfhohe: 12 mm

@ 16-50 mm £ 10 mm Schaft
@ 51-120 mm £ 13 mm Schaft

2722

2722 wBS: Mit Auswurffeder. Diese wirft das Bohrteil aus und
schiitzt die HM-Zahne beim Anbohren. Fiir Materialstarken bis éo.rglgrée:nzn? émfr'o i S a
max. 10 mm. (Bei Materialstérken iiber 6 mm ist mehrfaches @ 37-100 mm & 13 mm Schaft
Absetzen und Entleeren der Spane notwendig.) Ab 37 mm
mit spezialgeharteten Aufnahmehaltern, um die Torsionskréafte
aufzufangen. MK 2/MK 3 empfehlen wir ab 37 mm. Durch die
stabile Konstruktion und eine weiterentwickelte Schneiden-
geometrie wird ein deutlich verbessertes Schneidverhalten
erreicht, verbunden mit einer hohen Schneidleistung und
Standzeit. Fur Flachmaterial, aber auch zum Einsatz auf Rohr- 2728
material und gewdlbten Flachen. Topfhéhe:
2728 Tiefschnitt: Ohne Auswurffeder. Fiir Materialstérken bis gg mﬁ {% gg—rgg]mml
4 mm, Edelstahl bis 2 mm. Besonders fiir Rohrmaterial @ 20-50 mm £ 10 mm Schaft
und gewdlbte Flachen. #51-60 mm = 13 mm Schaft
5‘:;'9 oy e Stihle Stiha stihlo Stible w"‘"i'm ot wd T, I:Iaan. :iGunnisen.:.: g ot
Bestolh | | | (L= | L= | L I I scine | | | soive | | | oo I A N E B s I“w. o
2715 50 40 28 22 20 18 15 10 30 40 65 70
2722 50 40 28 22 20 18 15 10 30 40 65 70
2728 50 40 28 22 20 18 15 10 30 40 65 70
Bestell- Ségen- 2715 2722 2728 PG/ Bestell- Ségen- 2715 2722 2728 PG/
Nr. @ format) format) format)  |Met- Nr. @ format) format) format) Mt
mm  Flachschnitt MBS Tiefschnitt  risch mm  Flachschnitt MBS Tiefschnitt  risch
0160 16 28,10 - - M16 0460 46 51,00 76,70 100,50 =
0170 17 28,10 - - - 0470 47 52,50 79,00 100,50 PG 36
0180 18 28,10 48,20 - - 0480 48 52,50 79,00 B i
0190 19 - 48,20 - - 0490 49 52,50 82,70 = =
0200 20 29,10 48,20 46,80 M20 0500 50 55,20 82,70 100,50 M50
0210 21 29,10 48,20 45,70 - 0510 51 55,20 82,70 - -
0220 22 29,10 48,20 45,70 - 0520 52 56,90 84,90 - -
0230 23 30,00 48,20 45,70 - 0530 53 57,30 87,20 - =
0240 24 30,40 48,20 45,70 - 0540 54 57,90 87,20 - PG 42
0250 25 30,40 48,20 45,70 M25 0550 65 57,90 87,20 113,00 -
0260 26 31,80 54,50 60,30 - 0560 56 62,30 95,80 = i
0270 27 31.80 54,50 - - 0570 57 63,60 95,80 S 2
0280 28 34,70 54,50 60,30 - 0580 58 63,60 95,80 - 2
0290 29 34,70 56,20 - - 0590 59 64,10 98,70 = =
0300 30 34,70 56,20 60,30 - 0600 60 64,10 107,00 153,00 PG 48
0310 A 42,20 63,40 - - 0610 61 - 110,50 = -
0320 32 42,20 63,40 69,70 M32 0620 62 - 110,50 L 2
0330 33 42,70 63,40 - - 0630 63 - 110,50 - M63
0340 34 42,70 63,40 69,70 - 0640 64 - 119,50 - 2
0350 35 42,70 67,50 69,70 - 0650 65 69,50 119,50 - =
0360 36 43,10 67,50 - - 0660 66 - 119,50 = =
0370 37 45,90 69,60 77,10 PG 29 0670 67 - 119,50 % =
0380 38 45,90 69,60 - - 0680 68 72,80 119,50 - -
0390 39 45,90 69,60 77,10 - 0690 69 - 127,00 - =
0400 40 45,90 69,60 77,10 M40 0700 70 72,80 127,00 - =
0410 M4 45,80 73,80 - - 0710 M - 140,50 = iy
0420 42 47,70 73.80 89,00 - 0720 72 - 140,50 - S
0430 43 47,90 73.80 - - 0730 73 - 140,50 - -
0440 44 47,90 73,80 - - 0740 74 - 149,00 & =
0450 45 47,90 73.80 89,00 - 0750 75 91,10 149,00 - =
(W246) (W246) (W248) (W246) (W246) (W246)

Fortsetzung nichste Seite

Alle Preise in € ohne MwsSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusatzliche Frachtkosten anfallen. 2/115



Lochséagen

HM-bestiickte Lochsége

Fortsetzung

Bestell- Sagen- 2715 2722 2728 ra/
Nr. @ format) format) format)  |et-

mm  Flachschnitt MBS Tiefschnitt  risch
0760 76 - 149,00 - -
0770 77 - 149,00 - -
0780 78 - 149,00 - -
0790 79 - 155,00 ~ -
0800 80 96,80 155,00 - -
0810 81 - 156,50 - -
0820 82 - 156,50 - -
0830 83 - 156,50 B -
0840 84 - 156,50 - -
0850 85 104,00 156,50 - -
0860 86 B 168,50 - -
0870 87 - 168,50 - -
0880 88 - 168,50 - -
0890 89 - 175,00 - -
(W248) (W248) (W246)

Ersatz-HSS-Zentrierbohrer

2717 Fur Flachschnitt.
2724 wmss.
2730  Fir Tiefschnitt.

Bestel- Bohrerd 2717 2724 2730

Nr. format) format) Formai)
mm
0600 6 3,36 3.44 4,22
0800 8 4,37 5,05 5,95
1000 8 - - 5,95
(W246) (W246) (W246)
MK-Aufnahmehalter
Ausfiihrung: Aufnahmehalter mit HSS-Zentrierbohrer @ 8 x 80 mm.
Bestell- Schaft 2726 fiir Lochsagen-2
Nr. format) mm
0002 MK 2 72,00 bis 100
0003 MK 3 76,20 bis 150
(w246

SDS-Aufnahmehalter
Ausfithrung: Mit SDS-Aufnahmeschaft.
Hinweis: Nur ohne Schlag verwenden.

Bestell-  Schaftausfithrung 2726 fiir Lochsagen @
Nr. format) mm
0001 SDS 15,60 31-59
(W246)
Adapter Weldon

Ausfilhrung: Adapter mit Weldon-Aufnahme.
Fir HM-Lochsagen Typ MBS.

Lieferumfang: Adapter inkl. Auswerferstift und
Sechskant-Winkelschraubendreher 2,5 mm.

Bestell-  Schaftausfiihrung 2726 fitr Lochsagen-@
Nr. format) mm
0005 Weldon 50,60 18-100

(W246)

Fiithrungsstift fiir Adapter

Bestell- Ausfiihrung 1326

Nr. mm formai)
1002 #6,35x 102 7,35
(W129)

Bestell- Sagen- 2715 2722 2728 rg

Np foxmat) formai) formaD) et
mm  Flachschnitt MBS Tiefschnitt  risch
0900 90 110,50 175,00 - -
0910 91 - 175,00 = =
0920 92 - 175,00 - =
0930 93 - 175,00 - -
0940 94 - 181,50 - -
0950 95 119,00 181,50 - %
0960 96 - 181,50 - ~
0970 97 - 189,00 - -
0980 98 - 189,00 = X
0990 99 - 195,50 - 2
1000 100 122,50 195,50 - -
1100 110 240,50 - - -
1150 115 240,50 - - -
1200 120 240,50 - - -
(W248) (W246) {(W246)
HSS
Lange fiir Lochsﬁgen-{?ﬁ
mm mm
2717 27242730 217 2724 2730
50 80 16-100 18- 60 20-23
50 80 110-120 61-100 24-55
= 100 - - 60

-——
=

2/ 1 1 6 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer &) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Ségeblattqualitét

Weichholz: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien
wie Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnell-Schnittstahl fiir den Ein-
satz in harteren Materialien wie Metall, Aluminium und Buntmetallen.
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS
und HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz,
abrasive Holzwerkstoffe, harter Kunststoff, Nichteisenmetall und
Metall.

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Z&hnen bestiickt
und eignet sich damit fir abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthélzer und Gasbeton.

Verzahnung:

Zihne gefrést, Freischnitt geschrénkt:

Blatt mit relativ rauem Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in
Hart- und Weichholz, Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.
Zihne gefrist, Freischnitt gewellt:

Blatt mit feinem Ergebnis bei geraden Schnitten in Sperrholz,
Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Stichsédgeblatter fiir Holz

Sageblattqualitét:
HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien wie
Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz, abrasi-
vem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.

Verzahnung:

Zihne gefrist, Freischnitt geschrénkt: Blatt mit relativ rauem Schnitt
bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium,
Kunststoffen und Buntmetallen.

Ziahne gefrist, Freischnitt gewellt: Blatt mit feinem Ergebnis bei
geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen
und Kunststoffen.

Stichsdgeblitter

Zihne geschliffen, Freischnitt geschréinkt: Blatt fiir saubere,
schnelle Schnitte in Holz.

Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen: Blatt mit
konisch geschliffenem Riicken, zwecks Freischnitt; fiir prézise,
feine und saubere Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeits-
fortschritt, in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen
und NE-Metallen.

GroRe Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei schnellem Arbeits-
fortschritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und
Kunststoff.

Anwendung:

Ségeblétter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kithimittel, wie
z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen), oder Wasser (bei Aluminium,
INOX, Diinnbleche), um die VerschleiRfestigkeit des Sageblattes zu
verldngern.

Zidhne geschliffen, Freischnitt geschrénkt:
Blatt fur saubere, schnelle Schnitte in Holz.
Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkel-
geschiliffen: Blatt mit konisch geschliffenem
Riicken, zwecks Freischnitt; flr prazise, feine
und saubere Schnitte in Holz und Kunststoff.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte.

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi,
Mafell, Makita, Metabo, Protool.

for@
professicnal quality

BOSCH

Bestell- Bosch-Nr. 2735 2736 Schnittlange  Werk-  Holz Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. format) @ BOSCH mm stoff mm mm
0005 T101B 5,95 6,85 74 HCS 3- 30 27 zahnegeschliffen;
freiwinkelgeschliffen s g oot 7= s
Fiir gerade, feine Schnitte, Faserplatten,
Kunststoff/Epoxy, mit Eintauchspitze.
0010 T301CD 6,45 7.45 91 HCS 10- 65 3 zahnegeschliffen; [ e
freiwinkelgeschliffen TG =t e
Filr gerade, feine Schnitte.
0015 T101D 5,95 6,85 74 HCS 10- 45  progressiv zahnegeschliffen;  umim
4-5.2 freiwinkelgeschliffen i g™ =wme = wm
Fiir gerade, saubere Schnitte, mit Eintauchspitze.
0020 T101BR 7,00 8,10 74 HCS 3- 30 25 zéhnegeschliffen; o
freiwinkelgeschliffen i@ = =
Fiir gerade, feine Schnitte, splitterfreies Sagen
durch umgekehrte Verzahnung.
0026 T144DP - 7.45 74 HCS 5- 50 4 geschliffen; Tnigl e
geschrénlq Fiir gerade, winkelgenaue Schritte,
mit Eintauchspitze.
0027 T119B - 3,64 67 HCS 2- 15  progressiv gefrast;
1,9-2,3 gewellt
0028 T119BO - 5,00 56 HCS 2- 15 2 gefrast;
gewellt Fir Weichhalz, Sperrhol, Span-, Tscher,
Faserplatten, speziell kurvengingig.
0030 T344DP 12,15 14,05 126 HCS 5-100 4 geschliffen; - e —
geschrankt Fir dickes Bauholz, Weichholz, Span- Tschler-,
Faserplatten, winkelgenauer Schnitt,
0035 T111C 3,15 3,64 74 HCS 4- 50 3 gefrést; CRTRET
geschrankt BLY . 7 ==
Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Schnitt,
0040 T144D 4,18 4,82 74 HCS 5- 50  progressiv geschliffen; TR PR R
4-52 geschrankt Twin JEATITPPPP R
Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-, Faser-
platten, schneller Schnitt mit Eintauchspitze.
0041 T234X - 10,40 91 HCS 3- 65 progressiv zéhnegeschliffen; Va4 ] oo i = e
2-3 freiwinkelgeschliffen  Fir Weich-, Sperrholz, Span-, Tischler-, Faser-
platten, schneller Schnitt mit Eintauchspitze.
(w248s) (W247) Fortsetzung néchste Seite

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

Stichségebléatter fiir Holz

Fortsetzung
Bestel- Bosch-Nr. 2735 2736 Schnittlange  Werk- Holz Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. format) § BOSCH mm stoff mm mm
0046 T344D - 10,40 126 HCS 5 -100 A geschliffen; B L e o
geschrankt Fiir Weichholz, Sperthalz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Zuschnitt.
0047 T101A0 - 510 56 HCS 1,5- 15 14 zahnegeschliffen; mgwﬁw 8 posch
freiwinkelgeschliffen;  Fir Weithhatz, Sperrhalz, Span-, Tischler-,
spitzveazahnt ;aﬁi:prfluse;,l :;Leziell fiir Kurvenschnitte,
0048 T344DF - 16,15 126 Bimetall 5 -100 4 geschliffen; i e
geschrénkt R0 Pattypen.aach ench et
0050 T244D 5,05 5,80 74 HCS 5 - 50 progressiv geschliffen; L ddgiai e g g
4-52 geschrankt 100 SEST LTIV 77 %
Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-,
Faserplatten, schneller Zuschnitt, Kurvenschnitte,
mit Eintauchspitze.
0120 T308B - 9,05 N HCS § - 50 2,2 XC zahnegeschliffen; L L T

freiwinkelgeschliffen  Fir beidseig ausrissireio Schits i Holz, gerade
Schnitte in weichen und harten Materialien.

0125 T308BO - 10,70 91 HCS 5 - 50 2,2 XC zéhnegeschliffen; . B Lt

S t Fir beidsaitig ausrissireie Schnitte in Halz,
freiwi nkEIQESChllﬁen gfrﬁdg Schnitte in weichen und harten

Speziell fiir Kur
0130 T308BF - 15,70 91 Bimetall 5 - 50 2,2 XC zahnegeschliffen; ARG v soofortont | mwey

freiwinkelgeschliffen  Fir beidseitip ausrissireie Schnitte in Holz, gerade
Schnitte in waichen und harten Materialien.

(w248) (W247)

Stichs#geblatter fiir Holz in Vorratsbox

Ausfithrung: 25 Stiick in Plastikbox.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi,
Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch-Nr. 2738 2739 Schnittlange  Werk- Holz Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. farmai) (E BOSCH mm stoff mm mm
0005 T101B 26,90 31,00 74 HCS 3-30 2,7 zahnegeschliffen; s

freiwinkelgeschliffen  sEEgEEFr=—e e

Fiir gerade, feine Schnitte, Faserplatten (3-30 mm),
Kunststoff/Epaxy {2 < 30 mm), mit Eintauchspitze.

0010 T101D 26,90 31,00 74 HCS 10-45 progressiv zahnegeschliffen; G 3
4-5,2 freiwinkelgeschliffen i gl ™ == S
Fiir gerade, saubere Schnitte, mit Eintauchspitze.

0020 T144D 1945 2230 74 HCS 5-50  progressiv gefrast; ARSI i IS,
4-5,2 geschrankt 110 ST T TP 5k,
Fiir Weichholz, Sperrholz, Span-, Tischler-, Faser-
platten, schneller Schnitt mit Eintauchspitze.
0040 T 101BR - 35,50 74 HCS 3-30 2.5 freiwinkel-, VARG 7 oot T

zahnegeschliffen Fiir Weichhalz, Span-, Tischler-, Faserplatten,
beschichtete Platten, saubere Oberfliche,

sauberer Schnitt.
0050 T244D - 27,20 74 HCS 5-50  progressiv geschrankt; 10 AT PPV 5K
4-52 geschliffen Fiir Weichholz, Span-, Tischler-, Faserplatten,

speziell fiir Kurvenschnitt.
(W248) (W247)

2/ 1 1 8 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Stichsageblatter

Stichségeblatter fiir harte Holzer

Sigeblattqualitit:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und HSS, hohe Lebensdauer. BOSCH
Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz, abrasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisen-

metall, Metall.

Verzahnung:

Zihne gefréist, Freischnitt geschrénkt: Blatt mit relativ rauem Schnitt bei schnellem Arbeits-
fortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.

Zihne gefrist, Freischnitt gewellt: Blatt mit feinem Ergebnis bei geraden Schnitten in Sperr-
holz, Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Z#hne geschliffen, Freischnitt geschrankt: Blatt fiir saubere, schnelle Schnitte in Holz.
Zahne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen: Blatt mit konisch geschliffenem Ricken,
zwecks Freischnitt; flir prazise, feine und saubere Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fir feine Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt, in hartem und/oder
dinnem Material wie Metallen und NE-Metallen.

Grofke Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei schnellem Arbeitsfortschritt, in weichem und/oder
dickem Material wie Holz und Kunststoff.

Ausfiithrung: 5 Stiick auf Karte.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo,

Protool.
Bestell- Bosch-Nir. 2736 Schnittlinge ~ Werkstoff Holz Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. & BOSCH mm mm mm
0006 T 101BF 12,95 74 Bimetall 3-30 2,7 zahnegeschliffen; Y e

freiwinkelgeschliffen Fiir gerade, feine und saubere S:hﬁhha in
beschichtete Platten/HPL, Kunststoff/ Epoxy,
Hartholz, Laminate, mit Eintauchspitze.

0051 T101AIF 13,20 77 Bimetall 2-30 157 zahnegeschliffen; Tt ] et -

freiwin ke|gesch|jffe|1; Fiir gerade, feine und saubere Schnitte in
beschichtete Platten/HPL (2-30 mm),

spitzverzahnt Kunststoff/Epaxy (2 << 30 mm), Hartholz,

Laminate, mit Eintauchspitze.

0052 T 301CDF 15,85 91 Bimetall 4-65 3 freiwinkel-, T ] 7 it e

4 i Fiir Hart- und Weichholz, beschi
zahnegeschliffen P/, oo B
0105 T 144 DF 11,40 74 Bimetall 5-50 progressiv geschliffen; T ot
4-5.2 geschrankt Fiir Hart- und Weichholz, alle Plattentypen,

auch beschichtet, gerade, schnelle Schnitte,
mit Eintauchspitze.

(W247)

Stichséigeblatt fiir Holz mit Metall

Sigeblattqualitét:
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und HSS. Der Einsatzbereich BOSCH
liegt bei Hartholz, abrasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.

Verzahnung:

Zihne gefrést, Freischnitt geschriinkt: Blatt mit relativ rauem Schnitt bei schnellem Arbeits-
fortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte.

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi, Mafell, Makita, Metabo,

Protool.
Bestell- Bosch-Nr. 2736 Schnittlange Werk- Metall Holz Kunststoff Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. & BOSCH mm stoff mm mm mm mm
0106 T 345 XF 12,95 106  Bimetall 3-10 <65  3-10  progressiv gefrést; o g —

2,4-5 geschrankt Fiir Bauholz mit Nageln (< 85 mm), Alu/
Kunststoff, Rohre + Profile (2 3-10 mm),
schnelle Schnitte, mit Eintauchspitze.

(W247)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/119



Stichsageblatter

Stichségeblitter fir Spezialanwendungen
2735 sugeblattqualitét:
HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zéhnen
bestiickt und eignet sich damit fiir abrasive Materialien
wie glasfaserverstarkte Kunststoffe, Asbestzement,
Hartholzer und Gasbeton.

Zahnteilung: Kleine Zahnteilung fir feine
Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt,
in hartem und/oder diinnem Material wie
Metallen und NE-Metallen.

GroRe Zahnteilung flr grobere Schnitte bei
schnellem Arbeitsfortschritt, in weichem und/
oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.

professional quality

BOSCH

2736 Sigeblattqualitat: Zahnteilung: Kleine Zahnteilung fir feine Schnitte bei langsamerem
HSS: Vollgeharteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl Arbeitsfortschritt, in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen
fur den Einsatz in hédrteren Materialien wie Metall, und NE-Metallen.

Aluminium und Buntmetallen. Grofke Zahnteilung fir grobere Schnitte bei schnellem Arbeitsfort-
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung schritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.
aus HCS und HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich Anwendung:
gtec?ftf bﬁ;cﬁ;:::ﬁhg?aﬁskﬁiﬂrolzwermoﬁ hartem Kunst- Séageblatter sind hohen _mechganischen und thermischen Belastungen
HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zahnen al.‘usge%etzst. E ahgf Iergp_f Ighlhfif\: der Einsatz gezielter Kuhimittel,
bestiickt und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen) oder Wasser (Aluminium,
: % INOX, Diinnbleche), um die VerschleiRfestigkeit des Ségeblattes
wie glasfaserverstarkte Kunststoffe, Asbestzement, zu verlangern
Harthdizer und Gasbeton. Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte, T 341 HM, 3 Stiick auf Karte.
Verzahnung: Zdhne gefrést, Freischnitt geschrankt. T 141 HM, 1 Stiick auf Karte.
Blatt mit relativ rauem Schnitt bei schnellem Arbeits- Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi,
fortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium, Kunst- Mafell, Makita, Metabo, Protool.
stoffen und Buntmetallen.
Bestell- Bosch-Nr. 2735 2736 Schnittlinge Werk-  Holz Kunststoff Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. format) @ BOSCH mm stoff mm mm mm
0008 T101BIF - 13,10 59 Bimetall 1,5-15 - 1,7 freiwinkel-, TRGEN T v floivste. =2 vosc
zahnegeschliffen  Speaell fiir Laminat, kunststoffbeschichtte Platten
und Multiplexplatten,
0071 T101A - 11,30 74 HSS - 2-20 2 freiwinkel-, G ot = nosen
zahnegeschliffen  Fir feine, gerade Schitte, ideal fur Plexiglas und
Polycarbonat,
0107 T341HM - 32,00 106 HM - 5-80 4,3 HM bestiickt;  CEigRTTTorETNIRRNCT=,
geschrankt e . fanentesersater, Gpskario,
0110 T141HM 1040 12,00 74 HM - 5-50 43 HM bestickt;, i@V
geschrankt el i = Bose
Speziell fiir GFK, Gipskarton, Zementfaserplatten.
(W248) (W247)

Stichségeblatter fiir Kunststoffe
Sageblattqualitat:

HSS: Vollgehérteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl fir den Ein-
satz in hédrteren Materialien wie Metall, Aluminium und Buntmetallen.
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz, ab-
rasivemn Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.
HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Z&hnen bestiickt
und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthdlzer und Gasbeton.

Verzahnung: Z&hne gefrést, Freischnitt geschrénkt. Blatt mit relativ
rauem Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz,
Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.

Zahnteilung: Kleine Zahnteilung fir feine
Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt,
in hartem und/oder diinnem Material wie
Metallen und NE-Metallen.

GroRe Zahnteilung fir grobere Schnitte bei schnellem Arbeitsfort-
schritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.

Anwendung:

Ségeblatter fir saubere Schnittergebnisse in typischen kommerziellen
Kunststoffen und Formen.

Ausfithrung: 5 Stiick auf Karte, T 108 BHM und T 301 CHM,

3 Stiick auf Karte.

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi,
Mafell, Makita, Metabo, Protool.

BOSCH

Bestell- Bosch-Nr. 2736 Schnittlange Werkstoff Kunststoff Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. ) BOSCH mm mm mm
0150 T102D 8,60 100 HCS 5-30 4,0 freiwinkel-,  qEEPy Sewms
Za hnegeschliﬁen Fiir problemloses, sauberes Ségen van
Polypropylen (PP und dhnlichen weichen
themoplastischen Kunststoffen.
0155 T102H 8,60 100 HCS 3-30 23 freiwinkel-, Py # e 8 s
zéhnegeschliffen  Fiir problemloses, sauberes Sagen von PVC und
dhnlichen weichen themoplastischen Kunststoffen.
0160 T302H 12,65 132 HCS 3-65 23 freiwinkel-, [ g3 o, i— T
= 0 Fiir PVC (Polyvinylchlorid), wird ha i
zahnegeschliffen - fr o o uamonans vevondet
0165 T102BF 11,30 92 BIM 2-20 18 geschliffen,  @EEP: @7 «crwma = 6 sosca
geschrankt Fiir sauberes, ausrissfreies Sigen von PNMA
(Polymethylenmethaacrylat), wird z. B. fiir Balkon-
verklesdungen und Duschtiiren verwendet.
0170 T 108 BHM 22,60 92 HM 0-20 2,2 HM bestiickt, P80 . oabonruer i @B0ER
geschliffen Fiir sauberes S.«'.ig;an-vun CFK und éhhli;:h;; ‘
Kunststoffen wie z. B. Carbonfaser.
0175 T301CHM 31,70 17 HM 0-65 33 HM bestiickt, — @EPY @A S
geschliffen Fir problemloses Scheiden von Corian® und
ahnlichen Solid Surface Materialien, wie Varicor®.
(W247)
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Stichségeblitter fiir Metall

Ségeblattqualitét:

HSS: Vollgehérteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl fiir den Ein-
satz in harteren Materialien wie Metall, Aluminium und Buntmetallen.
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS
und HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz,
abrasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.

Verzahnung:
Freischnitt gewellt. Blatt mit feinem Ergebnis bei geraden Schnitten
in Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen und Kunststoffen.

Zahnteilung:
Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt,
in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen und NE-Metallen.

Stichsédgeblatter

Anwendung:

Séageblatter sind hohen mechanischen und
thermischen Belastungen ausgesetzt. Daher
empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel,
wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen),

um die VerschleiRfestigkeit des Ségeblattes
zu verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool, Hitachi,
Mafell, Makita, Metabo, Protool.

forl@
professional quality

® BOSCH

Bestell- Bosch-Nr. 2735 2736 Schnittlange Werkstoff Metall ~ Alu Kunststoff Zahnteilung  Verzah- Verwendung
Nr. format) @ BOSCH mm mm  mm  mm mm nungsart
0055 T118G 595 6,85 67 HSS 0,5-1,5 - - 0,7 gefrast; _
gewellt  @EEPY W7 = e
Fiir sehr diinnes Material, gerade Schnitte.
0060 T118A 5,95 6,85 67 HSS 1 -3 - - progressiv.  gefrast;
1.1-15 gewellt @@P BF e = e
Fiir diinnes Material, gerade Schnitte,
mit Eintauchspitze.
0065 T218A 7,60 8,80 67 HSS 1 -3 - - progressiv  gefrést;
11-15  gewellt qEEPs 27— ey
Fiir diinne Bleche, speziell Kurvenschnitte,
mit Eintauchspitze,
0066 T 118 EOF - 11.40 57 Bimetall 1,5- 4 - - 1.6 gefrist, qgEly P rnfion = s
gewellt  Far Kurvenschnitte, diinnes Material,
0077 T121GF - 11,30 67 Bimetall 0,5- 1,56 - - 0.8 gefrést, @EEPy B cnwa | & @
gewellt  Fir sehr diinne Bleche, Lochbleche (0.5-1.5 mm).
0079 T 121AF - 11,30 67 Bimetall 1 - 3 - - 1,2 gefrist, @@EEP1 B = @sosen
gewellt  Fir dinne Bleche, Lochbleche (1-3 mm).
0081 T121BF - 10,85 67 Bimetall 2,5- 6 - - 2,0 gefrist, P BF—nwa @
gewellt  Fir mittelstarke Bleche, Lochblache (25-8mm).
0067 T227D - 10,10 74 HSS 3 -16 <30 <30 30 gefrést; @@y s oo
B ] 230 v, st Bt
0070 T118B 5,95 6,85 67 HSS 25-6 - - progressiv  gefrést;
19-23  gewellt @@l 7wl Seme
Fiir mittelstarke Bleche, mit Ei i
0075 T127D 6,45 7.45 74 HSS 3 -15 <30 <30 3,0 gelrast:: R E e—y TR
geschrinkt @Yy B s = ooy
Fiir diinne bis starke Alu-Bleche, Alu,
Rohre + Profila (@ < 30 mm).
0085 T 118 AF 8,40 9,70 67 Bimetall 1 - 3 - - progressiv.  gefrast;
1.1-1,5 gewelll @iliP: B et = vascn
Filr diinne Bleche.
0086 T318A - 12,30 106 HEBUE 1 =Sl < fh - 12 gefrast; @y B—sw - o
Fir diinna Bleche, Alu, Roh
gewellt r<u;gqmmf e, ohre + Profile
0090 T318AF 13,35 15,45 106 Bimetal 1 - 3 <65 - 1.1 gefrést; <= T s TR
gewellt < EPTEFESAS e
Fir diinne Bleche, Sandwichmaterial (< 65 mm),
Rohra und offene Profile inkl. Alu {2 < 65 mm).
0095 T318BF 13,35 15,45 106 Bimetall 25- 6 <65 <65 1.8 gefrast)’ Tl e
geschrénkt Fu-l S E————————
r Bleche,
(< 65 mm), Rahre und Profile ink. NI.I.-’EpIm'
(@< 85 mm).
0091 T318B - 12,30 106 HSS 25-6 <65 - 2,0 gefrast; Py @r—sm - e
gewe!lt Fiir mittelstarke Bleche, Rohre und Profile inkl.
Alu {2 < 85 mm), mnlmlgsnau!r Schnitt,
0097 T321AF - 1715 106 Bimetall 1 - 3 <65 - 2 gefrist; @mPv@F—mw T S
gewellt Filr rlurlna Blschs Luchhlache{'l -3 mm), Sant:‘
gmhlnssannoliene Proﬁle inkd. Alu (< B5 mm}
FI/Epoxy (<< 65 mm].
0099 T321BF - 17,15 106 Bimetall 25- 6 <65 <65 2,0 gefrist; Py mr=am S
QBWB"‘I Fm mrrhalstarlw Blu:ha I.En;hhle;he (2.5-6 mm),
Rahre, geschiossene + offene Profile, inkl. Alu
{< 65 mm), GFK/Epony (< 65 mmi
0100 T118BF - 9,70 67 Bimetall 2,5- 6 - - progressiv.  gefrist, @iy B e | m oo
1.9-23  gewellt Fr mittelstarke Bleche, mit Elnlaudism
0101 T123X = 9,30 74 HSS 15-10 <30 - progressiv  gefrést; Py BF el
1,2-2,6  geschrénkt Fr schnalle, gerade Schnitte, diinne bis starke
Materialien, Alu, Rohre + Profile (2 << 30 mm),
mit Eintauchspitze.
0140 T718BF - 17,90 154 Bimetall <120 - - 2,0 gefrdst; e = e
gewel{t Fiir Sandwichmaterialien {< 120 mm).
(W248) (W247)

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

Stichsigeblitter in Vorratsbox fiir Metall

Sigeblattqualitat:
HSS: Voligeharteter Hochleistungs-Schnellschnitt-Stahl fiir den Ein-
satz in harteren Materialien wie Metall, Aluminium und Buntmetallen.

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und

HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz, ab-
rasivemn Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.

Verzahnung:
Zihne gefrist, Freischnitt gewellt: Blatt mit feinem Ergebnis bei

geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen

und Kunststoffen.

Ausfiihrung: 25 Stiick in Box.
Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee,
DeWalt, ELU, Festool, Hitachi, Mafell,
Makita, Metabo, Protool.

BOSCH

Bestell- Bosch-Nr. 2738 2739 Schnittlange  Werk-  Metall Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. format) & BOSCH mm stoff mm

0025 T118A 26,90 31,00 67 HSS 1-3  progressiv  gefrast; gewellt

1,1-15 G: T o = poscn
Fiir diinne Bleche, mit Eintauchspitze,

0045 T118AF - 41,00 67 Bimetall 1-3  progressiv gefrast; gewellt @Ps B wafon = s

1 ,1 -1,6 Fiir diinne Bleche.
(w248) (W247)
Stichsigeblitter fir rostfreien Stahl
Séageblattqualitat: Anwendung:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz, ab-
rasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.
HM-bestiickt: Der HSC-Tréger ist mit Hartmetall-Z&hnen bestiickt
und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstérkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthélzer und Gasbeton.

Verzahnung:

Zihne gefrést, Freischnitt gewellt. Blatt mit feinem Ergebnis bei
geraden Schnitten in Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen und
Kunststoffen.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeits-
fortschritt, in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen
und NE-Metallen.

BOSCH

Séageblatter sind hohen mechanischen
und thermischen Belastungen ausgesetzt.
Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter
Kihimittel, wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen),

um die VerschleiBfestigkeit des Sdgeblattes zu verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick auf Karte (Ausnahme: 2736 0108
und 2736 0109, 3 Stiick auf Karte).

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee, DeWalt, ELU, Festool,
Hitachi, Mafell, Makita, Metabo, Protool.

Bestell- Bosch-Nr. 2736 Schnittlange ~ Werkstoff Metall Zahnteilung Verzahnungsart Verwendung
Nr. & BOSCH mm mm mm

0057 T118GFS 11,60 57 Bimetall 0,5-1,5 0,8 gewellt; gefrast L —p—
Fir NOX Moterishen,

0068 T 118EFS 11,60 57 Bimetall 1,5-4 1.4 gewellt; gefrast T B ougffox o moscn’,
Fir DX Materahon,

0108 T 118 AHM 21,60 59 HM 1,5-3 1,1 bestiickt; geschliffen gz /
Fiir diinne, rostfreie Stehibleche (INDX), mit Hub-
zahlreduzierung, Kiilung, ohne Pendelung arbeiten.

0109 T 118 EHM 21,60 59 HM 2 -5 1.4 bestiickt; geschliffen 7
Fifr mittelstarke, rostireie Stahibleche (INOX),
mit Hubzahlreduzierung, Kiihlung,
ohne Pendelung arbeiten.

(W247)

Stichsigeblatt fur keramische Produkte

Sigeblattqualitat:

HM-bestiickt: Der HSC-Tréger ist mit Hartmetall-Z&dhnen bestiickt
und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstérkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthélzer und Gasbeton.

Anwendung:

Sageblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter KithImittel,

wie z. B. Schneidél (bei Stahl, Metallen) oder Wasser (bei Aluminium,
INOX, Diinnbleche), um die VerschleiRfestigkeit des Sageblattes

zu verlangern.

Bestell- Bosch-Nr. 2736 Schnittlange Werkstoff
Nr. & BOSCH
mm
0111 T 130 Riff 12,40 b9 HM
(W247)
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Ausfiithrung: 3 Stiick auf Karte.

BOSCH

Passend fiir: Bosch, AEG, Milwaukee,
DeWalt, ELU, Festool, Hitachi, Mafell,
Makita, Metabo, Protool.

keramische Verzahnungsart Verwendung
Materialien
mm
5-1b HM-bestlckt

Fiir weiche, keramische Wandfliesen,
GFK, Gusseisen, grober Schnitt.

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler 8 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Ségeblattqualitat:

HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien
wie Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS
und HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz,
abrasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall,
Metall.

HM-bestiickt: Der HSC-Tréger ist mit Hartmetall-Zahnen bestiickt
und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstéarkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthélzer und Gasbeton.

Verzahnung:

Zihne gefrist, Freischnitt geschrénkt: Blatt mit relativ rauem
Schnitt bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz,
Aluminium, Kunststoffen und Buntmetallen.

Zihne gefrast, Freischnitt gewellt: Blatt mit feinem Ergebnis
bei geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl, Aluminium,
Buntmetallen und Kunststoffen.

Sabelsdgeblitter fiir Holz

Sageblattqualitét:
HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien
wie Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen.

Verzahnung:
Zihne geschliffen, Freischnitt geschrénlkt. Blatt fiir saubere, schnelle
Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:
GroRe Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei schnellem Arbeitsfort-
schritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.

s oot Bl

2746 0007
Fiir Konstruktionsholz (<< 150 mm), Platten: Span, MOF (6-60 mm), Sperrholz,
Kunststoff (<< 150 mm), Holzwand (< 150 mm). Miiheloser, feiner Schnitt.

TR

Ty

2744/46/48 0010

AR

Fiir Konstruktionsholz, Holzwiinde, Platten: Span, MOF,
Sperrholz, Kunststoff, speziell filr Tauchschnitte,

Sébelsdgeblatter

Zahne geschliffen, Freischnitt geschriinkt: Blatt fiir saubere,
schnelle Schnitte in Holz.

Zihne geschliffen, Freischnitt freiwinkelgeschliffen: Blatt mit
konisch geschliffenem Riicken, zwecks Freischnitt; fir prazise,
feine und saubere Schnitte in Holz und Kunststoff.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeits-
fortschritt, in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen
und NE-Metallen.

Grol3e Zahnteilung fir grébere Schnitte bei schnellem Arbeits-
fortschritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und
Kunststoff.

Anwendung:

Ségeblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter KiihImittel, wie
z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen) oder Wasser (bei Aluminium,
INOX, Diinnbleche), um die VerschleiRfestigkeit des Sageblattes zu
verlangern.

Anwendung:

Séageblatter sind hohen mechanischen und
thermischen Belastungen ausgesetzt. Daher
empfiehlt sich der Einsatz gezielter KiihImittel,

fnr@
professional quality

wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen) oder BOSCH
Wasser (bei Aluminium, INOX, Diinnbleche),

um die VerschleiRfestigkeit des Ségeblattes zu verlangern.

Ausfiihrung: 5 Stiick in PVC-Tasche (Ausnahme: 2748, 25 Stiick).
Passend fiir: Alle Sébel-, Recipro- und Tigersagen mit Standard-
aufnahme.

[ L s
R ol

2744/46/48 0020
Fiir Grobholz, nagelfreies, lebendes Holz, Ausasten, Brennhalz.

Bestell- Bosch-Nr. 2744 2746 2748 Gesamt- Werk- Grobholz, Konstruk- Platten Ausschnitt Lebendes Kunst-  Zahn- Verzah-
Nr. format) (G BOSCH @ BOSCH lange stoff nagelfrei tionsholz Holzwand Holz, stoffe, teilung  nungsart
Ausasten Epoxy
mm mm mm mm mm mm mm mm

0007 S2345X - 20,20 - 200 HCS - <150 6-60 <150 - <150 2,5-4,3/ geschrankt;
6-10  geschliffen

0010 S644D 11,25 12,90 5820* 150 HCS - <100 6-60 <100 - <100 43  geschrankt;
geschliffen

0020 S1531L 17,60 20,30 9090* 240 HCS <190 - - - <190 - 50  geschrankt;
geschliffen
(W248) (w247} (W247) * 25 Stiick

Sibelssigeblitter fur Spezialanwendungen
Sigeblattqualitit: Anwendung:

HM-bestiickt: Der HSC-Trager ist mit Hartmetall-Zéhnen bestiickt
und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte
Kunststoffe, Asbestzement, Harthdlzer und Gasbeton.

Verzahnung:
Zihne geschliffen, Freischnitt geschrénkt. Blatt fir saubere, schnelle
Schnitte in Holz und Kunststoff.

BOSCH

Ségebléatter sind hohen mechanischen und
thermischen Belastungen ausgesetzt. Daher
empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel,
wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen) oder Wasser (bei Aluminium,
INOX, Diinnbleche), um die VerschleiRfestigkeit des Sageblattes zu
verlangern.

Ausfiihrung: 2 Stiick in PVC-Tasche.
Passend fiir: Alle Sabel-, Recipro- und Tigerségen mit Standard-
aufnahme.

2746 0140 2746 0130
Fiir Stahlgussrohre, Backstein (rot), GFK/Epoxy. Fiir Porenbeton, Backstein (rot), Fiber-Zement,
GFK/Epoxy, fiir abrasive Werkstoffe.
Bestell- Bosch-Nr. 2746 Gesamt- Werk-  Fiber- Porenbeton Backstein,  GFK, INOX  INOX Verzahnungsart
Nr. # BOSCH lange stoff ~ zement (Gasbeton) = PB2, PP2 rot Epoxy  Bleche  Profile
mm mm mm mm mm mm mm
0140 S 1130 RIFF 16,60 225 HM - - <175 <175 - - beschichtet
0130 S1141 HM 33,90 225 HM <175 <175 <175 <150 - - geschrankt;
geschliffen
(W247)

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

Sibelsigeblitter filr Holz mit Metall

Siageblattqualitat:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS und
HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz, ab-
rasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.

Verzahnung:

Ziahne gefrést, Freischnitt geschrénkt: Blatt mit relativ rauem Schnitt
bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium,
Kunststoffen und Buntmetallen.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt,
in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen und NE-Metallen.
GroRe Zahnteilung fiir grébere Schnitte bei schnellem Arbeitsfort-
schritt, in weichem und/oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.

e = =3
e WW &(§ i

2744 0050 2746 0052
Fiir Palettenreparatur, Holz mit Nageln/Metall, Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten,
Metallbleche, Rohre, Aluminiumprofile. Porenbeton, Kunststaff/GFK, Profile.

e T O

Fiir Halz mit Négeln/Metall.
A, = W
2744 0056 2746/48 0060
Fiir Holz mit Nageln/Metall. Kunststoffprofile Fiir Holz mit Nageln/Matall, Spanplatten,
(@ 3-250 mm). Metallbleche, Rohre, Alumini file, Kunst-
stoffe/GFK, Massiviensterrahmen: Holz plus
Metall, _suu!l'aﬂ fiir Tauchschnitte.
v setie Mlootvetal B1(] LR
2746/48 0075 2744/46/48 0080
Fiir Holz mit Nigein/Metall, Matallblache, Rohre, Fiir Holz mit Nageln/Metall, Metallbleche,
Aluminiumprofile, Kunststoffprofile. Rohre, Alumini file, flexibler Bindigschni
Fiir Holz mit Nageln/Metall. Kunststoffprofile
{2 3-175 mm).
S [y SN T
2746 0080
Fair Holz mit Nageln/Metall Metallbleche, Rohre,
Aluminiumprofile, flexibler Bindigschni
Fiir Holz mit Nageln/Metall. Kunststoffprofile
{@ 3-175 mm).
Bestell- Bosch-Nr. 2744 2746 2748 Gesamt- Werk-
Nr. format) @ BOSCH @ BOSCH lange  stoff
mm
0035 §922EF - - 62,60 150 Bimetall
0050 S922HF 12,05 - - 150  Bimetall
0052 S 1411DF - 23,10 - 300 Bimetall
0055 S 1122HF - - 95,70* 225 Bimetall
0056 S1222VF 20,10 - - 300 Bimetall
0060 S611DF - - 68,30* 150  Bimetall
0060 S611DF - 15,15 - 150  Bimetall
0066 S 3456 XF - 22,40 - 200  Bimetall
0075 $S922VF - 13,90 - 1560  Bimetall
0075 $S922VF - - 6260* 150 Bimetall
0080 S1122VF 1850 21,40 95,70* 225 Bimetall
0240 S1222VF - 23,10 - 300 Bimetall
(w248) (W247) (W247)
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Anwendung:

Ségeblatter sind hohen mechanischen und
thermischen Belastungen ausgesetzt. Daher
empfiehlt sich der Einsatz gezielter KiihImittel,

professional quality
wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen) oder

BOSCH
Wasser (bei Aluminium, INOX, Diinnbleche),

um die VerschleiRfestigkeit des Sageblattes zu verlangern.

Ausfithrung: 5 Stiick in PVC-Tasche (Ausnahme: 2748, 25 Stiick).
Pa;send fiir: Alle Sébel-, Recipro- und Tigersdgen mit Standardauf-
nahme.

2748 0055
Fiir Palettenraparatur, Holz mit Napaln/Metall,
Metallbleche, Rohre, Aluminiumprofile.

g ool T

= -

R, A—_—Ti
2746 0066

Fiir Holz mit Nageln/Metall, Spanplatten,
Em}lhlmhe. Aluminium, Kunststoff/GFK,
le.

- B

2746 0240

Fiir Holz mit Nageln/Metall {<< 250 mm),
Metallbleche, Aluminiumprofile (3-10 mm), GFK/
Epoxy (2 < 250 mm), flexibler Bandigschnitt,

2748 0035
Fiir diinnne Bleche, Rohre/Profile.

Holz mit Paletten Holz-, Bleche, Kunst- Kunst-  Zahn- Ver-
Nageln/ Span- Rohre, stoffe: stoffe, teilung zahnungs-
Metall platten Profile Rohre, Epoxy art
Profile
mm mm mm mm mm mm mm
<100 - = = - - 1.4/18 geschrankt;
gefrast
<100 <100 - 3-12 - - 2,5 geschrankt;
gefrast
<250 - < 250 - <250 <60 4,3/6  geschrankt;
gefrast
<176 <175 - 3-12 - - 2,5/10 geschrankt;
gefrast
<250 - - 3-10 = <250 1,8-2,6 geschrankt;
gefrast
<100 - <100 - <100 <50 4,3/6 geschrénkt;
gefrast
<100 - < 100 - <100 <50 4,3  geschrankt;
gefrast
<150 - <150 3-18 <150 <150 2,1-4,3/ geschrankt;
6-12 gefrast
<100 - - 3-10 - <100 1,8-2,6/ geschrénkt;
10-14  gefrést
<100 - - 3-10 - <100 1,8-2,6 geschrinkt;
gefrast
< 17h - - 3-10 - <175 1,8-2,6 geschrankt;
gefrast
<250 - B 3-10 - <250 1,8-2,6/ geschrankt;
10-14 gefrast
* 25 Stiick.

Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 3 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Sabelsédgeblitter fiir Metall

Siégeblattqualitét:

Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS
und HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz,
abrasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall.

Verzahnung:

Zihne gefrist, Freischnitt geschrénkt. Blatt mit relativ rauem Schnitt
bei schnellem Arbeitsfortschritt in Hart- und Weichholz, Aluminium,
Kunststoffen und Buntmetallen.

Zihne gefrést, Freischnitt gewellt. Blatt mit feinem Ergebnis bei
geraden Schnitten in Sperrholz, Weichstahl, Aluminium, Buntmetallen
und Kunststoffen.

Zahnteilung:

Kleine Zahnteilung fiir feine Schnitte bei langsamerem Arbeitsfortschritt,
in hartem und/oder diinnem Material wie Metallen und NE-Metallen.
GroRBe Zahnteilung fiir grobere Schnitte bei schnellem Arbeitsfort-
schritt, in weichermn und/oder dickem Material wie Holz und Kunststoff.

2744/46/48 0025

2746 0024
Fiir starke Bleche. Rohre + Profile (2 10-100 mm).

Fiir starke Bleche, geschlossene Rohre/Profile.

2744/46/48 0040

Fiir diinne Bleche (0.7-3 mm), feine Rohre/
Profile (2 <175 mm), miiheloser, feiner Schnitt,
flexibler Bindigschnitt.

2746 0036

Fiir diinne Bleche, miiheloser, feiner Schnitt.

2746 0061 2746 0230
Fiir starke Bleche, feine Rohre/Profile, Fiir starke Bleche (4-12 mm), dickwandige,
miiheloser feiner Schnitt. massive Rohre und Profile (<100 mm). Ideal fiir

Rohrschneidevorrichtung, fiir Rettungs-/Abbruch-
arbeiten. Kraftvoller, graber Schnitt.

2746 0220 2746 0210
Abbrucharbeiten in Metall. Fiir dickwandige Rohre und Profile, schnalle,
winkelgenaue Schnitte.
Bestel- Bosch-Nr. 2744 2746 2748  Gesamtlinge

Nr. forma®) (@@ BOSCH @& BOSCH mm
0024 S918BF - 12,40 - 150
0025  §922 BF 12,05 13,90 62,60 * 150
0027 S$522BF - 11,65 - 100
0035 S922EF 12,05 13,90 62,60 * 150
0036 S 522 EF - 12,00 - 100
0040 S 1122FEF 18,50 21,40 95,70 * 225
0042 S1122BF 18,50 21,40 95,70 * 225
0045 §922 AF - 13,90 - 150
0061 S 123 XF = 16,25 - 150
0230 S920CF - 27,30 = 150
0235 S$1122 AF - 21,40 - 225
0245 S 1226 CHF - 26,70 - 300
0220 S930CF - 26,30 - 160
0210 §936 CHF - 24,40 - 150
0215 S 1136 CHF T 29,70 - 225
0205 S 1127 BEF = 27,80 - 225

(W248) (W247) (w247

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

Sabelsageblatter

2x2 Tooth: Agressiver Zahn: groRe Zahn-
teilung, groBer Spanraum fiir hohe Schnitt- 5&5!@

geschwindigkeit und hohe Spanabfuhr.
Robuster Zahn: kleine Zahnteilung, kleiner
Spanraum, verstérkter Zahnriicken fiir lange

Lebensdauer.
Anwendung:

BOSCH

Ségeblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel,

wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen) oder Wasser (bei Aluminium,
INOX, Dinnbleche), um die VerschleiRfestigkeit des Sageblattes zu

verléngern.

Ausfiihrung: 5 Stiick in PVC-Tasche (Ausnahme: 2748, 25 Stiick).
Passend fiir: Alle Sabel-, Recipro- und Tigersidgen mit Standard-

aufnahme.

2746 0027
Fiir starke Bleche, schneller Schitt.

2744/46 0042
Filr starke Bleche, massive Rohre/Profile,
flexibler Biindigschnitt, schneller Schnitt,

2746 0235

Fiir diinne Bleche (0,7-3 mm), feine Rohre/
Profile {8 <175 mm), miiheloser, feiner Schnitt,
flexibler Biindigschnitt.

2744/46 0035

Fiir diinne Blache. Rohra + Profile
(@ 5-100 mm).

2746 0045
Fiir diinne Bleche, feine Rohre/Profile,
miiheloser, feiner Schnitt,

2746 0245

Filr starke Bleche (4-12 mm), dickwandige
peschiossene und offene Profile und Rohre
(<250 mm). Schnelle, prizise winkelgenaue
Sehnitte.

2746 0215 2746 0205
Fiir dickwandige Rohre und Prafile, schnelle, Fir diinnwandige Rohre und Profile, schnelle,
winkelgenaue Schnitte, winkelgenaue Schnitte.

Werkstoff Bleche  Profile, Rohre Verzahnungsart

mm mm

Bimetall 2 -8 <100 geschrankt; gefrast
Bimetall 3 -8 <100 geschrankt; gefrast
Bimetall 3 -8 - geschrankt; gefrast
Bimetall 15- 4 <100 geschrankt; gefrast
Bimetall 15- 4 - geschrankt; gefrast
Bimetall 15- 4 <176 geschrankt; gefrast
Bimetall 3 -8 <175 geschrénkt; gefrast
Bimetall 07- 3 <100 gewellt; gefrast
Bimetall 1 -8 <100 geschréankt; gefrast
Bimetall 4 -12 <100 patentierte 2x2 tooth Geometrie
Bimetall 07- 3 <175 gewellt; gefrést
Bimetall 4 -12 <250 patentierte 2x2 tooth Geometrie
Bimetall 4 -12 <100 patentierte 2x2 tooth Geometrie
Bimetall 4 -12 <100 patentierte 2x2 tooth Geometrie
Bimetall 4 -12 =115 patentierte 2x2 tooth Geometrie
Bimetall 3 -8 <175 patentierte 2x2 tooth Geometrie

* 25 Stiick.
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Sabelsageblatter

Sibelsigeblatter fiir Faserddmmstoffe

BARDItGuS I P e L Ts
HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien 2748 0085 BOSCH
wie Hol: fl-lllolz;e:lse;plzﬂlen und Kunsts;o_:fen. o 2748 0090 w
Passend fiir: Alle Sabel-, Recipro- und Tigersdgen mit Standard-
aufnahme. 2748 0095 R
27480100 XSS e
Bestell- Bosch-Nr. 2748 VE®®  Gesamtlinge Werkstoff Faserdammstoffe Verzahnungsart
Nr. @ BOSCH Stiick mm mm

0085 S713 AW 17,55 2 150 HCS <100 Messer wellengeschliffen

0090 S 1113 AWP 20,00 2 225 HCS <175 Messer wellengeschliffen

0095 S$1213 AWP 28,20 2 300 HCS <250 Messer wellengeschliffen

0100 S$2013 AWP 20,00 1 400 HCS <350 Messer wellengeschliffen

(W247)
Handségegriff fiir SSB

Ausfiihrung: Taschensége fir Sabelsdgeblatter.
Inklusive Sabelségeblatt S 922 EF und S 922 VF.

BOSCH

Bestell- Abmessung 27 43

Nr. mm ) BOSCH
0105 147 x 277 x 25 13,80
(W247)

Sibelsigeblatt fiir Paletten-Reparatur

Séageblattqualitét: nasen PP s
Bimetall: Hochflexible, fast unzerbrechliche Verbindung aus HCS ST L BOSCH
und HSS, hohe Lebensdauer. Der Einsatzbereich liegt bei Hartholz, 27480110 + 0115
abrasivem Holzwerkstoff, hartem Kunststoff, Nichteisenmetall, Metall. . o
Anwendun o ——
nwen 3
9 27480120 + 0125

Séageblatter sind hohen mechanischen und thermischen Belastungen
ausgesetzt. Daher empfiehlt sich der Einsatz gezielter Kiihimittel,

wie z. B. Schneiddl (bei Stahl, Metallen) oder Wasser (bei Aluminium,
INOX, Diinnbleche), um die VerschleiBfestigkeit des Sageblattes 2748 0130 + 0135
zu verléangern.

@ BoscH B wesarPatietRopair 111}

B BoscH = ey e 1]

Passend fiir: Alle Sébel-, Recipro- und Tigersagen mit Standard-
aufnahme. 2748 0140 + 0145
Bestell- Bosch-Nr. 2748 VE®®  Gesamtlange Werkstoff  Paletten Verzahnungsart Zahnteilung
Nr. ) BOSCH Stiick mm mm mm

0110 S722VFR 16,10 5 190 BIM <120 varioverzahnt 1,8/2,6
0115 §722VFR 241,50 100 190 BIMV <120 varioverzahnt 1,8/2,6
0120 S 1122 VFR 19,10 5 225 BIM <175 varioverzahnt 1,8/2,6
0125 S1122VFR 287,00 100 225 BIM < 11b varioverzahnt 1.8/2,6
0130 S 725 VFR 18,10 5 190 BIM <125 geschrankt, gefrést, varioverzahnt 1,8/2,6
0135 S 725 VFR 272,00 100 180 BIM <125 geschrankt, gefrast, varioverzahnt 1,8/2,6
0140 S1125VFR 21,10 5 225 BIM <165 geschrankt, gefrést, varioverzahnt 1,8/2,6
0145 $ 1125 VFR 317,00 100 225 BIM <165 geschrankt, gefrast, varioverzahnt 1,8/2,6

(W247)

S#geblatt fiir Tandemfuchsschwanz Bosch GFZ 14-35 A, 16-35 AC

Séageblattqualitét:
HCS: Kohlenstoffstahl fiir den Einsatz in weicheren Materialien e . @ BOSCH
wie Holz, Holzfaserplatten und Kunststoffen. e —
HM-bestiickt: Der HSC-Tréger ist mit Hartmetall-Zahnen bestiickt 2746 0005
und eignet sich damit fiir abrasive Materialien wie glasfaserverstarkte o
Kunststoffe, Asbestzement, Harthdlzer und Gasbeton. m‘ PRY PR “"_ . -.,,-::
Ausfiithrung: 2 Stiick auf Karte.
Passend fiir: Bosch Tandemfuchsschwanz GFZ 14-35 A; 16-35 AC. SEOmE)

Bestell- Bosch-Nr. 2746 Werkstoff Gesamtlange Verwendung

Nr. & BOSCH mm
0005 TF350 M 16,80 HCS 408 Sageblattsatz fir Holz
0000 TF 350 NHM 41,60 HM-bestlickt 408 Sageblattsatz fiir diverse Materialien z. B. Porenbeton, Eisenbahnschwellen
(W247)
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ZAHNTEILUNG

Als Zahnteilung wird die Anzahl der Zahne pro Zoll (ZpZ)
beschrieben.

1 Zoll entspricht 25,4 mm.

Variabel Min. Max.
T !
L B e B B - N ..
! I ___I l
y o
| - > |

Verzahnungsintervall

Variable Zahnteilungen werden durch zwei
MaBzahlen gekennzeichnet, z. B. 2-3 ZpZ.
Hier markiert 2 ZpZ den maximalen Zahnab-
stand und 3 ZpZ den minimalen Zahnabstand
im Verzahnungsintervall.

Aufbau Bimetall-Sédgeband
e s ot

HE5-Flachdmht -

e

Trégehand sus legiertam Benetall-Shgeband

Verglitungsstahl

EINFAHREN VON SAGEBANDERN

Bandsédgeblatter

Standardschrénkung (SD)
, | WIKUS
-3 L e B W [ Prizision an der Schnittstelie
| t—————]
Verzahnungsintervall
B — . |

Die Standardschrankung ist fiir Schnittstér-
ken ab 5 mm bei Stahl, Guss und harten
NE-Metallen universell einsetzbar.

Bei der konstanten Zahnteilung ist die
Schrénkfolge links/rechts/gerade. Bei variab-
ler Zahnteilung ist pro Intervall ein Zahn un-
geschrankt. Die restlichen Zahne im Intervall
sind wiederkehrend links/rechts geschrankt.

Die mafgebende GroRe firr die Zahnteilung ist die Eingriffslange
des Sagebandes im Werkstiick. Die Tabelle zeigt die jeweiligen
Ober- und Untergrenzen.

Variable Eingriffsldnge
Zahnteilung {mm)}

ZpZ von bis
10 -14 - 20
o8 -12 10 30
06 -10 20 50
5 -8 30 60
4 -8 50 a0
3 -4 80 150
2 -3 120 300
14 - 2 250 600
10 - 14 400 1000
0,85- 1,15 600 2000
0,76- 1,25 600 2000
07 - 10 1000 3000

Richtiges Einfahren garantiert eine lange Lebensdauer, siehe Abbildungen oben:

1. Neue Schneidkante mit sehr kleinem Kantenradius

2. Durch richtiges Einfahren des Séagebandes optimal verrundete Schneidkante
3. Uberhéhte Belastung bei unsachgemalem Einfahren fihrt zu Mikro-Ausbriichen an der Schneidkante

Bimetall-Sagebinder

Scharfe Schneidkanten mit extrem kleinen Kantenradien sind die
Voraussetzung fir hohe Schneidfahigkeit.

WIKUS Bander sind daflr pradestiniert.

Um die optimale Standzeit zu erhalten, empfehlen wir, das Band
entsprechend einzufahren. Ermitteln Sie dafiir in Abhangigkeit des
Werkstoffs und der Dimension des Schnittmaterials die richtige
Schnitt- und Vorschubgeschwindigkeit (z. B. mit dem WIKUS
Bimetall-Schnittdatenschieber). Wichtig ist, das neue Sageband nur
mit ca. 50 % der ermittelten Vorschubgeschwindigkeit einzusetzen.
Mikro-Absplitterungen aufgrund zu grofRer Spandicken werden
somit vermieden.

Neue Sagebander kénnen zu Vibrationen und Schwingungs-
gerauschen neigen. Hier hilft ebenfalls eine geringe Reduzierung
der Schnittgeschwindigkeit.

Bei kleinen Werkstlickdimensionen sollten zum Einfahren

ca. 300 cm? des Schnittmaterials zerspant werden.

Sind groBe Werkstiickdimensionen zu bearbeiten, empfehlen

wir das Einfahren tiber eine Zeitdauer von ca. 15 min.

Nach dem Einfahren kénnen Sie den Vorschub langsam auf den
zuvor ermittelten Wert der Vorschubgeschwindigkeit steigern.

Hartmetall-Ségebénder

Nach der Wahl der optimalen Parameter fiir den vorliegenden
Anwendungsfall (z. B. mit dem WIKUS Hartmetall-Schnittdaten-
schieber) sollten Sie das Hartmetallsdgeband mit ca. 75 % der
Schnittgeschwindigkeit und 50 % der Vorschubgeschwindigkeit
einfahren. Sehr wichtig ist die Vermeidung von Schwingungen und
Vibrationen. In diesem Fall sollte eine Veranderung der Schnitt-
geschwindigkeit helfen. Nach der Einfahrtzeit von ca. 15 min oder
300 cm? erhéhen sie langsam erst die Schnittgeschwindigkeit
und dann die Vorschubgeschwindigkeit auf die ermittelten Daten.
Uberpriifen Sie vor dem Ersteinsatz neben der Bandspannung,
die bei 300 N/mm? liegen sollte, auch den Olgehalt des Kiihl-
schmierstoffs. Handrefraktometer finden Sie auf &Z— 9/107 und
Bandspannungsmessgerat sind auf Anfrage erhaltlich.
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Bandségeblatter

Bandsigeblatt HSS Bimetall

)

Ausfilhrung: Metallségeband mit bruchfestem und biegsamem '?és

Ruckenmaterial mit Kombizahnung.

Anwendung: Zum Séagen von Bau- sowie niedrig legierten Stéhlen,
sowie Aluminium und NE-Metallen.

fn@
professional quality

- - sl s Sl R —— . 1 [ e
s e oid stahle Stanle Stibla Stible el g Y — A Kupfer,
ﬁ?stell- N%“’ml o00; i ;ﬁ, szhRe s2 e I 56 HAC iy b:gf% i I mﬁ’;? Soncst: . Mg-Leg. "é'i’?i'.f?.‘
] s——— e
2760 40-90 | 35-65 35-45 120 110
Bestel- Linge 2760 VE® Breite Stirke  Zihne Bestell-  Linge 2760 VE® Breite Stirke  Zihne
Nr. mm Format) Stlick mm mm pro Zoll Nr. mm format) Stick  mm mm pro Zoll
0001 1138 10,60 5 13 0,65 8-12 0046 2836 25,50 5 27 0,90 4- 6
0004 1138 10,60 b 13 0,65 10-14 0049 2835 25,50 5 27 0,90 5- 8
0007 1325 11,80 5 13 0,65 8-12 0052 2835 25,50 5 27 0,90 6-10
0010 1325 11,80 5 13 0,65 10-14 0055 2835 25,50 ) 27 0,90 8-12
0011 1330 11,85 5 13 0,65 8-12 0058 28356 25,50 b 27 0,90 10-14
0012 1330 11,85 5, 13 0,65 10-14 0061 2950 26,40 5 27 0,90 3- 4
0002 1440 12,55 5 13 0,65 8-12 0064 2950 26,40 5 27 0,90 4- 8
0003 1440 12,55 5 13 0,65 10-14 0067 2950 26,40 B 27 0,90 5- 8
0009 1638 13,80 5 13 0,65 6-10 0070 2950 26,40 5 27 0,90 6-10
0017 1638 13,80 5 13 0,65 8-12 0073 2850 26,40 5 27 0,90 8-12
0018 1638 13,80 5 13 0,65 10-14 0076 2950 26,40 5 27 0,90 10-14
0019 2140 19,10 5 20 0,90 5- 8 0082 3150 28,00 = 27 0,90 4- 6
0022 2140 19,10 5 20 0,90 8-12 0085 3150 28,00 5 27 0,90 5- 8
0020 2360 20,70 5 20 0,90 6-10 0088 3150 28,00 5 27 0,90 6-10
0021 2360 20,70 5 20 0,90 8-12 0091 3150 28,00 5 27 0,90 8-12
0023 2360 20,70 5 20 0,80 10-14 0094 3150 28,00 5 27 0,90 10-14
0164 2450 2250 5 27 0,90 3-4 0095 3320 29,30 5 ar 0,90 4- 6
0167 2450 2250 5 27 0,90 4- 6 0096 3320 29,30 5 27 0,90 5- 8
0170 2450 22,50 g 27 0,90 b- 8 0098 3320 29,30 5 2 0,90 6-10
0173 2450 22,50 b 27 0,90 6-10 0099 3320 29,30 b 27 0,90 8-12
0174 2450 22,50 5 27 0,90 8-12 0097 3660 31,90 b 27 0,90 3-4
0161 2450 22,50 5 27 0,90 10-14 0100 3660 31,90 5 27 0,90 4- 6
0029 2465 22,60 5 19 0,90 5- 8 0103 3660 31,90 5 27 0,90 - 8
0030 2465 22,60 5 19 0,90 8-12 0106 3660 31,90 5 27 0,90 6-10
0024 2700 24,50 5] 27 0,90 4- 6 0109 3660 31,90 5 27 0,90 8-12
0026 2700 24,50 5 25 0,90 5- 8 0112 3660 31,90 5 27 0,90 10-14
0027 2700 24,50 5 27 0,90 6-10 01156 3830 33,30 5 27 0,90 3- 4
0032 2700 24,50 5 27 0,90 8-12 0118 3830 33,30 5 27 0,90 4- 6
0031 2750 24,80 5 27 0,90 4- 6 0121 3830 33,30 5 27 0,90 5- 8
0034 2750 24,80 £ 27 0,90 5- 8 0124 3830 33.30 5 27 0,90 6-10
0037 2750 24,80 5 27 0,90 6-10 0141 4400 44,40 5 34 1,10 3- 4
0040 2750 24,80 7] 27 0,90 8-12 0143 4400 44,40 5 34 1,10 4- 6
0043 2750 24,80 ] 27 0,90 10-14 (w260}
(W280)
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Bandsigeblatt HSS Bimetall

Ausfithrung: Verschleil3feste Zahnschneiden aus HSS in M42-Qualitat,
kombiniert mit hohen Zahnspitzenhérten.

WIKUS MARATHON® M42: Zahnteilung bis 5-8 Zihne
pro Zoll, Spanwinkel positiv.

Anwendung:

Zum Séagen samtlicher Stahle bis 40 HRC, fiir Lagen- und
Biindelschnitte groRerer Werkstiickdimensionen, fir groRe
Profile und Vollmaterialien und fiir NE-Metalle.

WIKUS VARIO® M42: Zahnteilung ab 6-10 Zihne
pro Zoll, Spanwinkel 0°.

Anwendung:
Zum Sagen samtlicher Stahle bis 40 HRC, fir Profil- und

Biindelschnitte, fiir kleine, mittlere Werkstickdimensionen.

Bandségeblatter

———

]

: |

TR ues:mn’m!

£

|

A CEEm——
s@h Sl:itl' s‘h‘i';h i b Lok Flila h:-:::i.ren ey . :L-Iu-eg- Gusselsan- Al, Ak und Kupfer,
Bestell- Bkt iy i I a2¥he s2 e 86 e Py ey Mﬁﬁ:ﬁm Bonder. warkstofte Mi-Leg. Moasion.
Nr. LS
2761 | 50-100| 30-70 35-45 25 45 120 110
Bestell-  Linge 2761 VE® Breite Stirke  Zihne Bestell-  Linge 2761 VE® Breite Stirke  Zihne
Nr. mm ) Stick mm  mm  proZoll Nr. mm Stick mm  mm  proZoll
0001 1138 11,85 5 13 0,65 8-12 0091 2700 29,50 5 27 0,90 8-12
0004 1138 11,85 5 T e S e (e | 0094 2700 29,50 5 27 090 10-14
0007 1325 13,20 5 13 0,65 8-12 0097 2750 30,00 5 030 2- 6
0010 1325 13,20 5 (R Bhaln e ot 0100 2750 30,00 5 27 090 5- 8
0013 1330 13,25 5 13 065 8-12 0103 2750 30,00 5 27 090 6-10
0016 1330 13,25 5 13 065 10-14 0106 2750 30,00 5 Sl () By
0014 1335 13,303 5 13 065 8-12 0109 2750 30,00 5 27000 10514
0015 1335 13,30 5 13 065 10-14 0095 2760 30,100E] & 27 090 4- 6
0018 1440 14,05 5 13 0865 6-10 0096 2760 30,10 5 27 0,90 5- 8
0019 1440 14,05 5 13 065 8-12 0098 2760 30,10 5 27 090 6-10
0022 1440 14,05 5 13 065 10-14 0099 2760 30,10 5 27 090 8-12
0031 1470 14,30 5 13" 10650 B10=14 0101 2765 30,10 5 27 090 4- 6
0034 1638 15,55 5 1309065 6-10 0102 2765 30,10 5 27 090 5- 8
0037 1638 15,55 5 {2 iee DTN 8-12 0104 2765 3010 5 D RREE0i90 6-10
0040 1638 15,55 5 13 065 10-14 0105 2765 30,10[HN] 5 27090 8-12
0041 1735 16,2541 5 13 0,65 6-10 0112 2836 30,80 5 S0 4- 6
0042 1735 1625[@ 5 13 065 8517 0115 2835 30,80 5 2790, 5- 8
0044 1735 1625 5 (BT () ot g 0118 2835 30,80 5 27 090 6-10
0049 2000 20,10 5 20 0,90 5- 8 0121 2835 30,80 5 27 090 8-12
0052 2000 20,10 5 20 0,90 8-12 0119 2910 31,500 & 27 0,90 4- 6
0047 2035 2040[[[A 5 20 0,90 6-10 0122 2910 31,50 5 27 090 5- 8
0048 2035 2040 5 20 0,90 8-12 0123 2920 31,60 5 27 090 5- 8
0059 2035 20401 5 20 090 10-14 0127 2950 31,90 5 27 090 3- 4
0060 2085 20,8001 5 20 0,90 5- 8 0130 2950 31,90 5 27 090 4- 6
0062 2085 2080 5 20 090 6-10 0133 2950 31,90 5 27 090 5- 8
0063 2085 2080[MH] 5 20 00T 0136 2950 31,90 5 27 090 6-10
0055 2140 21,20 5 20 0,90 5- 8 0139 2950 31,90 5 ST 000 8-12
0057 2140 21,200 5 20 090 6-10 0142 2950 31,90 5 s R [
0058 2140 21,20 6 - 20 090  8-12 0140 3100 3330AT 5 27 090 46
0061 2360 23,10 5 20 0,90 6-10 0145 3150 33,80 5 27 0,90 3=
0064 2360 23,10 5 20 0,90 8-12 0148 3150 33,80 5 27 090 4- 6
0067 2360 23,10 5 20 080 10-14 0151 3150 33,80 5 27 090 5- 8
0070 2375 23,20 5 20 0,90 T 0154 3150 33,80 5 7 ARE090 6-10
0073 2375 23,20 5 20 0,90 8-12 0157 3150 33,80 5 27 090 8-12
0270 2450 27,10 5 27 0,90 4- 6 0160 3150 33,80 5 o7 IO o=
0275 2450 27,10 5 27 090 5- 8 0162 3320 35500E] & 27 090 3- 4
0074 2450 27,10 5 27 0,90 6-10 0163 3320 35,50 5 27 090 4- 6
0075 2450 27,10 5 27 090 8-12 0166 3320 35,50 5 ) GENE
0077 24566 27,100 5 20 0,90 5- 8 0169 3320 35,50 5 27 090 6-10
0078 2455 27,10% 5 20 0,90 6-10 0172 3320 35,50 5 DTRG0 8-12
0092 2530 24,50 5 20 0,90 5- 8 0173 3375 36,000 5 27 090 3- 4
0093 2530 2450 5 20 0,90 6-10 0174 3375 3600 5 27 090 4- 6
0082 2700 29,50 5 27 0,90 4- 6 0176 3375 36,00EN 5 2720090 5- 8
0085 2700 29,50 5 27 0,90 5- 8 0177 3375 36,00[[[H] 5 27 0,90 8-12
0088 2700 29,50 5 27 090 6-10 0176 3660 38,80 5 27 0,90 e
(W261) (W261) Fortsetzung néchste Seite

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 29



Bandsageblatter

Bandségeblatt HSS Bimetall

Fortsetzung
Bestell-  Linge 2761 VE® Breite Stirke  Zahne Bestell- Linge 2761 VE® Breite Starke Zihne
Nr. mm Stick mm  mm  proZoll Nr. mm Gz Stick mm  mm  proZoll
0178 3660 38,80 5 27 090 4- 6 0223 4400 53,40 5 IR D 3-4
0181 3660 38,80 5 27000 5- 8 0226 4400 53,40 5 Y e T R
0184 3660 38,80 5 T 00 6-10 0224 4500 46900E] 5 27 0,90 34
0187 3660 38,80 5 27 090 8-12 0225 4500 46,90[[TAN] 5 271620 4-6
0190 3660 38,80 5 27 09010514 0285 4570 55,30 5 L0 3-4
0193 3830 40,40 5 27 090 3- 4 0290 4570 55,30 5 s S L ey i}
0196 3830 40,40 5 o7 090 TR 0232 4640 56,10 5 A0 3-4
0199 3830 40,40 5 27 0,90 5- 8 0238 4115 70,80 5 A 7z
0202 3830 40,40 5 27 090 6-10 0241 4115 70,80 5 AENNI80 3-4
0205 3830 40,40 5 27 090 8-12 0244 4115 70,80 5 ATEEE 4-6
0207 4020 49,100 & S0 gy 0247 4640 79,30 5 =
0214 4200 51,10 5 347 10 =4 0250 4640 79,30 5 41 1730 3-4
0217 4200 51,10 5 1o 4- 6 0253 4640 79,30 5 AIA0 4-6
0218___ 4250 51,700 5 34 1,10  4-6 0251 5320 63700 65 34 1,10 46
0220 4400 53,40 5 A0 25 0259 5334 90,40 5 ATSTa0 3-4
(W261) (W261)
Bands#geblatt HSS Bimetall
Ausfithrung: Verschleilfeste Zahnschneiden aus HSS in M42-Qualitét, [ oo |
kombiniert ?n'n hohen Zahnspitzenhérten. | HSS | WIKUS
.Blmatall' e o e Bt

WIKUS PROFLEX® M42 (68-69 HRC): Zahnteilung bis 8-11 Zéhne I
pro Zoll, Spanwinkel positiv, mit spezieller Zahngeometrie.

Anwendung: Zum Sagen von Profilen und Trégern unterschiedlicher
Dimensionen und schwingungsanfélligen Sagearbeiten. Im Einzel- und
Biindelschnitt.

T pE—
5‘:':'“ e s‘;:"‘ stibie Sidhia Stihle Stanls m:,;:i'm" o kT, P Ry Kupfer,
Bestell- e Ao, P Py 52 HRc on i 80 HRC I o ul;:.&m s Weatoffe I Mg-Leg. eenier
Nr. s SR
2766 © O C L))
Bestell- Lénge 2766 VE® Breite Starke Zahne pro Zoll
Nr. mm Geinus Stiick mm mm
0001 2450 25,70 5 27 09 3-4
0004 2450 25,70 b 27 09 5- 7
0007 2450 25,70 5 27 0,9 8-11
0010 2750 28,40 5 27 09 3- 4
0013 2750 28,40 5 27 09 5- 7
0016 2750 28,40 5 27 09 8-11
0019 3150 32,10 b 27 09 3-4
0022 3150 32,10 b 27 09 5- 7
0025 3150 32,10 b 27 0,9 8-11
0028 3320 33,60 ) 27 09 3- 4
0031 3320 33,60 5 27 09 5-7
0034 3320 33,60 5 27 0,9 8-11
0037 3660 36,70 b 27 09 3-4
0040 3660 36,70 5 27 09 5- 7
0043 3660 36,70 b 27 09 8-11

(W261)
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Bandsageblatter

HM-Bandségeblatt DUROSET

Ausfiihrung: Geschranktes, hartmetallbestlicktes Sdgeband fur
die leistungsbezogene Bearbeitung von Stéhlen.

Anwendung: Zum universellen Einsatz auf sémtlichen Bandséage-
maschinen, auch auf Schwenkrahmen und nicht hartmetallgeeigneten
Bandségemaschinen. Leistungs- sowie Standzeitsteigerung gegeniiber
Bimetallbandern.

Sthhla b Stlhle Stihle Stihle Stahle stahle Hont- Pout- we i, Ti-Leg. |
Bestell- | oo [ 1 o = o 10 e 1R U A M s
Nr Nyment Nimm? Nfmm? 42 HRC 52 HRC 58 HRC BOHRC 80 HRC IS"::.; e warkstoffe o-Leg. Bronzan
2763 50-120 | 50-100| 20-65 | 20-65 | 20-55 55-70 70 70 120 - 120
Bestell-  Linge 2763  Breite  Starke  Zihne Bestell-  Linge 2763  Breite  Starke  Zahne
Nr. mm Geiws) mm mm pro Zoll Nr. mm mm mm pro Zoll
3601 3660 202,50 27 0.9 3-4 4601 4640 256,50 41 13 2-3
3801 3830 211,50 27 0.9 3-4 5301 5334 293,50 41 = 2-3
4401 4400 264,50 34 1,1 3-4 4102 4115 264,00 41 1,3 3-4
4501 4570 274,00 34 1.1 3-4 4602 4640 296,50 41 113 3-4
4101 4115 228,50 41 1.3 2-3 5302 5334 339,50 41 1.3 3-4
(W263) (W263)
S#gebandrolle Wikus DIAMANT
Ausfiihrung: Aus legiertem Werkzeugstahl fir eine gute VerschleiB-
festigkeit an den Zahnspitzen als auch am Grundkérper, speziell
vergiteter Bandriicken, dadurch entsteht eine erhéhte Festigkeit e

und ein geringer Verschlei.
Lieferung in 30,5-m-Rollen.

Anwendung: Fiir allgemeine Ségearbeiten bei einfach und niedrig
legierten Stahlen und NE-Metallen.

Vorzugsweise fir kleinere und mittlere Querschnitte bis max. 70 mm
Eingriffslange geeignet.

N = Normalzahn, Spanwinkel 0°.
H = Klauenzahn, Spanwinkel positiv.

Stn.hla Sr,a_hle Stahle thle 18hls tahia thhle Hart- Past- urd TI.Ti-Lng.
N HIBIBIBIBIBISEIBIBEIEIEIE
Nr. B : — | ——
2765 ) 0 0
Bestell-  Breite 2765  VEw  Starke  Zahnezahl Bestell-  Breite 2765 VE® Stike  Zihnezahl
Nr. mm Stiick mm pro Zoll Nr. mm Stiick mm pro Zoll
0001 6 60,70 5 0,65 6N 0037 10 60,70 5 0,65 6H
0004 6 60,70 5 0,65 8N 0040 10 60,70 5 0,65 8N
0007 6 60,70 5 0,65 10N 0043 10 60,70 5 0,65 10N
0010 6 60,70 5 0,65 14N 0046 10 60,70 5 0,65 14N
0013 6 60,70 5 0,65 18N 0049 10 60,70 5 0,65 18N
0016 6 60,70 5 0,65 24N 0055 13 70,40 5 0,65 4H
0019 8 60,70 5 0,65 8N 0058 13 70,40 5 0,65 6H
0022 8 60,70 5 0,65 10N 0061 13 70,40 5 0,65 8N
0025 8 60,70 5 0,65 14N 0064 13 70,40 5 0,65 10N
0028 8 60,70 5 0,65 18N 0067 13 70,40 5 0,65 14N
0034 10 :3233 5 0,65 4H (W262)  \Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 ecm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 3 1



Maschinenségeblatter

HSS-Maschinenségeblatt

2752  Ausfilhrung: Vakuumgehirtet, 7° mit positivem Spanwinkel. i HSS|
Anwendung: Universalsageblatt fiir die meisten Trennbereiche, unkompliziert, iDMoSi ~ M) = civos |
robust und zuverldssig. 7° Spanwinkel besonders geeignet fiir langspanende S
und zahe Werkstoffe wie z. B. rostfreie Stahle. TPV TP PV P P YV VLV PV PP
2752 format)
2753 Ausfiihrung: Hohe Standzeit und universell einsetzbar mit positivem Spanwinkel. —‘Esj
Anwendung: Fir Qualititsschnitte mit héchster Leistung in langspanenden und :DMOS% & @//IEEMET
zahen Werkstoffen wie rost- und séurebestandigen Stéhlen. Die Zahngeometrie L -
reduziert die Vibrationen beim Ségen. la A aasasaassanana.
2753  ¢fKOMET
2754  Ausfilhrung: Durch Federstahlriicken und angeschweiften HSS-Stahl unter Fsg
| {

normalen Einsatzbedingungen praktisch unzerbrechlich.

|Bimetall ] @HET [ Ko-Bi |
Anwendung: Fiir universellen Einsatz durch hohe Bruchsicherheit, auch unter ;__J
schwierigen Bedingungen. PP P PUP PP PV PV PV P

2754 'KOMET

e Erec i Stihle Stahla Stihle Stahle Bl Pes v Tl f kughee, |
Bestell- 50 1000 1400 bis bie B b Goer s sonaer- [ | D ounctots | | | vaie” | ) Vossin.
N Nimm? Wimm? Nyrmmé 42 HRC B2 HRC 56 HRC B0 HRC 80 HAC oy stihla B Bronzen
I = :

2752 [&] © © © © ©
2753 &) LY © © © ©
2754 L] j&] © © © ©
Bestell- Lidnge 2752 2753 2754 Breite Starke  Zahne proZoll  Span- Spannloch-@ Spannloch-& mm
Nr. format)  AOMET O KOMET mm winkel  mm Typ mittig Typ versetzt/Kasto
mm 2752 2753 2754 mm 27562 2753 2754 2762 2753 2754 2752 2153 2754
0109 300 - 8,25 - - 25 = 228 10 - 0° - 85 - - - -
0112 300 - 8,25 - - 25 e v e 14 - 0° - 8,5 e - = =
0115 300 - 9,60 = - 25 = Al = 14 - 0° - 8,5 = = = w
0118 350 - 10,70 - - 25 T b0 10 - 0° - 85 - - - -
0121 350 - 12,10 - - 30 - 160 - 10 - 0° - 85 - - - -
0001 350 8,95 13,35 - 3030 - 2,00 4 4 - 0° 85 85 - - - -
0004 350 8,95 1335 - 30 30 - 2,00 6 6 - 0° Bhn B - = = =
0007 350 8,95 1335 - 30 30 - 2,00 8 8 - 0° g5 85 - - - -
0010 350 8,95 13,35 - 30 30 w200 00 10 - 0° 85 85 - - - -
0011 350 - - 11,95 - = 40 200 - - 47 7 - - e = = 8,5
0013 350. 9,80 15,35 - 3 36 - 200 8 4 - 0° 85 8,5 - 85 - -
0016 350 9,80 15,35 - 38 38 - 200 6 6 = o° 85 8h - 8,6 - =
0019 350 9,80 15,35 - 26508 36 - 200 8 8 - o 85 85 - 8,5 ~ -
0022 350 9,80 15,35 - 38 36 =S 2:005 1075810 - 0° 856 856 - 85 - -
0124 400 - 10,05 - - 25 e P 10 - 0° - 85 - - - -
0127 400 - 10,05 - - 25 o) [P TR 14 - 0° - 8,5 = = - L
0130 400 - 12,50 - - 25 = B0 = 14 - 0° - 8,5 = = = 5
0025 400 7,90 12,85 12,85 eS80 =150 6 6 6 0° e e R e - =
0028 400 7,90 12,85 - 30 30 = 1,50 8 8 - 0° 8b 85 - - — o
0031 400 7,90 12,85 12,85 e a2 heaZas A0 o052 108010 o° v LR - -
0034 400 7.90 12,85 - 30 30 = “1hOL 14 S - 0° 85 85 - - - -
0037 400 7.90 12,85 - 30 30 —ra 1,800 18708 - 0° goie8h - - = 2
0040 400 9,80 16,10 - 30 30 - 200 2 4 - 0° 85 85 = = = s
0043 400 9,80 16,10 - 30 30 - 200 6 6 - 0° ST - = - =
0046 400 9,80 16,10 - 30 30 - 2,00 8 8 - 0° HheaS - - - =
0049 400 9,80 16,10 ~ 305030 e 2,00 S0 - 0° 86 85 - - - -
0052 400 9,80 16,10 - 30 30 - 200 14 14 - 0° 85 85 - - - -
- 0063 400 12,05 - - 35 - - 200 4 - = i (s - = = i =
0131 400 - 18,70 - = 35 =200 o= 6 - 74 - 10,5 - = = N
0054 400 - 19,55 = - 35 e 00 o el b T - 10,5 - - - 2
0133 450 - 14,70 - - 30 - 150 - 10 - 0° - 856 - - - -
0055 450 12,50 18,00 = 35 35 - 2,00 4 4 - 0° 105 105 - - - -
0058 450 12,50 18,00 - 35 35 - 2,00 6 6 - 0° 105 105 - - - -
0061 450 12,50 18,00 - Sh e An - 200 8 8 - 04050k - - = =
0064 450 12,50 18,00 - Bh8 8 = 20010 10 - o . 105 1056 - = = =
0063 450 16,40 - - 40 - - 200 4 - - 75 - - - 85 - 2
0136 450 - 22,40 - - 40 - 200 - 4 - 0° - - - - 856 -
0139 450 - 22,40 - - 40 - 200 - 4 - 0° - 10,6 - - - -
0065 450 16,40 - 22,10 40 - 40 2,00 4 - 4 7k 105 - 10,5 - - -
0062 450 - 27,10 22,10 - 40 38 200 - 47 6§ 0° = 10,5 85 - - =
(W250) w2s51) W251)  Maschinenségeblatter in HSS-Co und Sonderabmessungen bis 1500 mm auf Anfrage lieferbar.

Fortsetzung néchste Seite

2/ 1 32 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer @ = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



HSS-Maschinensédgeblatt

Fortsetzung

Maschinenségeblatter

Bestell- Linge 2752 2753 2754 Breite Starke  Zahne pro Zoll  Span- Spannloch-& Spannloch-Z mm
Nr. forma®) OMET ¢ KOMET mm winkel  mm Typ mittig Typ versetzt/Kasto
mm 2762 2753 2754 mm 2752 2753 2754 2752 2753 2754 2752 2753 2754
0066 450 - 27,10 T T TR T I e T e e T T e ) NG RE ORI TS
0142 450 = 22,40 - SRR T IR ) B o° £ i % 12 S EiRE
0145 450 - 22,40 - = 40 - 200 - 6 & o° - 10,5 - - - -
0148 450 - 22,40 - = A0 S TR 00 s s O 0° = 105 = = = =
0151 500 = 24,90 - - 40 - 200 - o - 0° - 10,5 - - ] =
0154 500 - 24,90 - = 40 - 200 - 6 - 0° - 10,5 - - - &
0067 500 22,60 31,80 - 48 148 TN 20T g 4 - O OB - 106 105 -
0070 500 22,60 31,80 - 48 A8 = iibE 6 6 - 0° - - = SH0F 05 T2
0073 500 23,50 39,10 39,10 50 50 50 250 4 4 4 0° 130 130 130 - - -
0076 500 23,50 39,10 39,10 50 7 =5 F0 IR0 N6 B iLH e e G o [ e - -
0079 550 19,40 29,70 - 45 45 - 20074 4 - 0° RGO R TR i
0082 550 19,40 29,70 - 45 . 4b, = 2D0LELE 6 - 0° - - = w065 106 S
0085 560 19,40 29,70 - 45 46 =EEORIe W TmE e L = e L T
0087 550 - 41,30 - - 50 - 250 - 6 - 0° - - 2 = 106 552
0088 575 2580 37.20 37.20 b 50 50a 200 R A 4 4 0° - - = 1052105 7105
0091 575 2580 37,20 - T e R Birs 0° - - = e dOhes b =
0094 600 28,90 39,40 39,40 b0 b0, B0 2,50 4 4 4 0° 130,030 13000 = - -
0097 600 2890 39,40 - 50 50T 50055 6 Biblis 02 5030,.5180 0 - - - ~
0100 650 29,60 50,80 50,80 20T s BO SR 2N Az ik i L) ST T LU e R - -
0103 6560 29,60 50,80 = b0 B0 E = 260520 6 - 018030 - - -
0106 650 - 52,70 - - bb - . 250 - 4 - 0° - - - - 105 =
(W250) w251) (w251}

HSS-Handségeblatt
Ausfithrung: Ganz gehartet, doppelseitig verzahnt.
Anwendung: Vielseitig einsetzbar wegen hoher Schnitthaltigkeit.

Bestell- Blattlange 2749 Breite Starke Zahne
Nr. mm Tormai) mm mm pro Zoll
0020 300 2,18 25 0,70 24
(W250)

HSS-Hands#geblatt/Bimetall

Ausfilthrung: Praktisch unzerbrechliches und splitterfreies Bimetall-Blatt
mit prazisionsgeschliffenen Zéhnen fiir alle Arten der Metallzerspanung.

Blattriicken aus widerstandsfahigem, aber flexiblem Federstahl und

Zahnkante aus hochlegiertem Super-HSS-Stahl. Dieses Blatt garantiert

eine wesentlich héhere Standzeit und langere Zahnschérfe als her-
kémmliche Handsageblatter. Das Sandflex® Handségeblatt vereint
extrem hohe Schnitteigenschaften und Widerstandsfahigkeit mit einer
hohen Flexibilitat.

Anwendung: Diese Blatter verbinden Hochstleistung mit Bruchsicher-
heit und sind universell einsetzbar.

Bestel- Blattlinge 2790 2747 Breite Starke Zihne
N mm format) - mm mm  pro Zoll
0005 300 1,08 1,76 13 0,65 18
0010 300 1,08 1,76 13 0,65 24
0015 300 1,08 1,76 13 0,65 32
{W250) (W556]

HSS-Handsigeblatt, Bimetall, progressiv

Ausfiihrung: Splitterfreies Bimetall-Handségeblatt mit prézisionsge-
schliffener Zahnkante aus Hochleistungs-Schnellstahl sowie mit pro-
gressiv verlaufender Zahnteilung, absteigend von 32 bis 18 Zahnen
pro Zoll. Der Bereich der Zahnung ist mit dem Riickenmaterial aus
Federstahl elektronisch im Vakuum verschweit. Verminderte Vibration
bei diinnen Materialien im Anschnitt.

Anwendung: Besonders effizient in universellen Einsatzbereichen.
Kann mit hoher Schnittleistung auch in groben Materialien verwendet
werden.

Bestell- Blattiinge 27951 2747 Breite Starke Zihne

Nr. mm format) mm mm  pro Zoll

0001 300 1,12 1,76 13 065 32-18
(W250) (W556)

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

Maschinenséageblétter in HSS-Co und Sonderabmessungen bis 1500 mm auf Anfrage lieferbar.

| —
HSS J e prfofe%nalqua_litgp
a-‘ ﬂl-mmg-uuﬁ
— .
i HSS 18 ZpZ 24 ZpZ 32 ZpZ

[Bimetall|

2750 format)

18 Zpz 24 ZpZ 32 ZpZ

HSS |
Bimetaﬂ

2751 format)

2747 (SR
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Drehlinge

Drehling Form A, rund

Ausfithrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421, gehartet, angelassen, maRhaltig und fertig [ - ]
geschliffen. Die Enden sind rechtwinklig, gerade und unbearbeitet. HSS H DIN |
Hérte ca. 63-68 HRC. 01014964
Toleranz fiir Form A: Ldnge: £ 2 mm T
@: h8
Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als Formstahl zum Ausdrehen,
Ausspindeln, Gravieren und Kopieren im Werkzeug- und Formenbau geeignet.
Bestell- @ h8 2780 Gesamt- Bestell- @ h8 2780 Gesamt- Bestell- @ h8 2780 Gesamt-
Nr. lange Nr. lange Nr.- lange
mm mm mm mm mm mm
0001 3 3,40 63 0025 8 6,95 80 0049 12 17,20 125
0004 4 3,72 63 0028 8 7,95 100 0052 12 20,90 160
0007 4 4,14 80 0031 8 10,05 125 0055 12 25,10 200
0010 4 4,86 100 0034 8 12,80 160 0058 16 34,80 160
0013 5 4,70 80 0037 10 10,30 100 0061 16 42,40 200
0016 5 5,35 100 0040 10 12,50 125 0064 20 47,80 160
0019 6 5,35 80 0043 10 15,05 160 0067 20 59,90 200
0022 6 6,15 100 0046 10 19,10 200 (W266)
(W266) (W266)

Drehling Form B, Vierkant

Ausfiihrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421, gehartet, angelassen, maRhaltig und fertig
geschliffen. Die Enden sind rechtwinklig, gerade und unbearbeitet.
Hérte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fiir Form B: Lange: +2mm
Querschnitt: h13/h14

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als Formstahl zum Ausdrehen,
Ausspindeln, Gravieren und Kopieren im Werkzeug- und Formenbau geeignet.

HSS || DIN
Co10 14964

Bestell- h13/ 2782 Gesamt- Bestell- h13/ 2782 Gesamt- Bestell- h13/ 2782 Gesamt-
Nr. h14 lange Nr. h14 lange Nr. h14 lange
mm mm mm mm mm mm
0001 4x 4 5,60 80 0034 10x10 10,35 80 0067 16x16 24,30 100
0004 5x 5 5,60 80 0037 10x10 12,95 100 0070 16x16 29,30 125
0007 6x 6 4,94 80 0040 10x10 14,40 125 0073 16x 16 36,00 160
0010 6x 6 5,60 100 0043 10x 10 18,45 160 0076 16x16 42,60 200
0013 8x 8 7,30 63 0046 10x10 22,70 200 0079 18x18 67,40 200
0016 8x 8 8,10 80 0049 12x12 12,30 63 0082 20x20 55,10 160
0019 8x 8 9,50 100 0052 12x12 13,80 80 0085 20x20 68,00 200
0022 8x 8 10,70 125 0055 12x12 16,20 100 0088 25x25 89,10 160
0026 8x 8 12,95 160 0058 12x12 19,60 125 0091 25x25 108,50 200
0028 8x 8 15,06 200 0061 12x12 24,90 160 (W266)
0031 10x10 9,40 63 0064 12x12 30,00 200
(W2866) (W266)
Drehling Form D, flach
Ausfiihrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421, gehértet, angelassen, maRhaltig und fertig | HSS | ’7 DIN |

geschliffen. Die Enden sind rechtwinklig, gerade und unbearbeitet. ! | |
Hérte ca. 63—-68 HRC. Col10| !j-964 |
Toleranz fir Form D: Lange: +2 mm B

Querschnitt: h13/h14

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als Formstahl zum Ausdrehen,
Ausspindeln, Gravieren und Kopieren im Werkzeug- und Formenbau geeignet.

Bestell- h13/ 2784 Gesamt- Bestell- h13/ 2784 Gesamt- Bestell- h13/ 2784 Gesamt-
Nr. h14 lange Nr. h14 lange Nr. h14 lange
mm mm mm mm mm mm
0001 8x4 7,95 100 0025 10x6 15,55 160 0046 16x 10 17,80 100
0004 16x4 11,80 80 0028 12x6 15,40 160 0049 16x 10 29,20 160
0007 16x4 1345 100 0031 12x6 19,10 200 0052 16x 10 35,60 200
0010 16x4 19,10 160 0034 25x6 32,60 160 0055 20x 5 29,20 200
0013 16x4 23,80 200 0037 25x6 40,50 200 0058 20x12 46,70 160
0016 10x5 9,40 100 0040 12x8 17,80 160 0061 20x12 58,30 200
0019 10x5 15,20 160 0043 12x8 22,20 200 0064 25x12 58,30 200
0022 10x6 10,05 100 (w266} {waes)
(W266)
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Drehling Form L1, Doppeltrapez

Drehlinge/Gravierstichel

Ausfilhrung: HSS Co10, nach Werksnorm, gehartet, angelassen, maBhaltig und fertig

|
geschliffen. Die Enden sind gerade und unbearbeitet. HSS | |Werks-|
Hérte ca. 63-68 HRC. 0
Toleranz fiir Form L1: Lénge: +2 mm [ | Dnz =
Querschnitt: h12/h12 .
Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als Stechstahl X o
zum Abstechen und Einstechen im Werkzeug- und Formenbau geeignet. / 113
157 L
i
L |
2 -.__| [
s
Bestel- hxb 2786 Gesamt- Bestll- hxb 2786 Gesamt- Bestel- hxb 2786 Gesamt-
Nr. lange Nr. lange Nr. linge
mm mm mm mm mm mm
0001 12x3 14,60 85 0016 16x4 26,40 120 0031 20x3 26,70 140
0004 12x3 19,90 120 0019 16x4 35,00 160 0034 20x3 37.30 200
0007 12x3 26,60 160 0022 16x4 43,70 200 0037 25x6 57,50 160
0010 12x5 27,50 120 0025 18x4 38,10 160 0040 25x6 71,30 200
0013 12x5 36,50 160 0028 18x4 47,00 200 (W288)
(W266) (W266)
Drehling Form E, Trapez
Ausfithrung: HSS Co10, DIN 4964 bzw. ISO 5421, gehértet, angelassen, maBhaltig (| [} ]
und fertig geschliffen. Die Enden sind gerade und unbearbeitet. HSS || DIN i
Hirte ca. 63-68 HRC. Co10| 4964
Toleranz fur Form E: Lénge: +2mm bhiz .
Querschnitt: h12/h12
Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gebrauch als Stechstahl
zum Abstechen und Einstechen im Werkzeug- und Formenbau geeignet. =
=
|
3 |
—
30
Bestel- hxb 2788 Gesamt- Bestel- hxb 2788 Gesamt- Bestel- hxb 2788 Gesamt-
Nr. lange Nr. lange Nr. lénge
mm mm mm mm mm mm
0001 12x3 6,65 80 0010 16x4 14,60 100 0019 20x5 34,00 160
0004 12x3 8,40 100 0013 16x4 24,30 160 0022 25x6 71,30 200
0007 12x3 10,55 125 0016 16x4 29,20 200 (W266)
(W2886) (W266)
Gravierstichel Form A, rund
Ausfithrung: HSS Co10, nach Werksnorm, gehértet, angelassen, maBhaltig und fertig _HS_S_1i rk_s]

geschliffen. Einseitig vorprofiliert (Halbierung mit 0,1 mm AufmaR), mit gerader Schneide
(Schneidenlange 1,5 x D). Ein Ende unbearbeitet.
Hirte ca. 63-68 HRC.
Toleranz fur Form A: Lédnge: £ 2 mm
& h8

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum Gravieren von Schriften und Konturen
sowie zum Formdrehen und Kopierfrasen im Gesenk- und Formenbau geeignet.

Die vorprofilierte Halbierung wird durch Fertigschliff mit geringem Zeitaufwand

dem gewiinschten Verwendungszweck angepasst.

Co10 || norm |

—

Bestelll. #h8 2790 Schneiden- Gesamt- Bestel- @h8 2790 Schneiden- Gesamt- Bestel- #h8 2790 Schneiden- Gesamt-
Nr. lange lange Nr. lénge lange Nr. lange lange
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0001 20 5,70 sl 40 0019 6.0 9,40 9,0 80 0037 120 2280 18,0 125
0004 25 6,00 3T 40 0022 60 1035 9,0 100 0040 120 3270 18,0 160
0007 30 535 4,5 63 0025 8.0 11,35 12,0 90 0043 16,0 53,50 24,0 160
0010 4,0 5,35 6,0 63 0028 8.0 14,60 12,0 125 0046 20,0 84,20 30,0 160
0013 40 6,50 6,0 100 0031 100 14,25 15,0 100 0049 20,0 10550 30,0 200
0016 50 8,25 15 80 0034 100 16,20 15,0 125 (W268)
(W266) (W266)
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Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.



