Rundstibe/Gravierstichel

VHM-Rundstab/Gravierstichel

Ausfiithrung: Wahlweise rund bzw. mit gerader Schneide. : (A
Prazisionsrundgeschliffen (Halbierung mit 0,02-0,05 mm Aufmal). [ VHM || rks |
Toleranz fiir Form A: gléénge: 2 mm L | norm |

: a0 == il

27 92 VHM-Rundstab.

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

2794  vHMI-Gravierstichel, einseitig vorprofiliert.

Anwendung: Durch entsprechendes Schleifen zum

Gravieren von Schriften und Konturen sowie zum Form-

drehen und Kopierfrasen im Gesenk- und Formenbau

geeignet. Die vorprofilierte Halbierung wird durch Fertig- 2794
schliff mit geringem Zeitaufwand dem gewiinschten

Verwendungszweck angepasst.

Bestell- Grofe 2792 2794 Schneiden- Gesamt- Bestell- GrdBe 2792 2794 Schneiden- Gesamt-

2792

Nr. =@h6 lange lange Nr. =@h6 lange lange

mm mm mm mm mm mm
0001 2,0 3,20 7,60 3.5 50 0022 6,0 11,65 25,10 9,0 75
0004 25 3.80 8,30 <y 50 0031 8.0 22,90 42,30 12,0 100
0007 30 4,52 9,20 45 50 . 0028 8.0 17,05 32,10 12,0 75
0010 3.0 5,25 12,10 4,5 75 0037 100 33,00 53,90 15,0 100
0013 4,0 5,40 10,95 6,0 50 0034 10,0 24,40 40,80 15,0 75
0016 4,0 6,565 14,15 6,0 75 0043 120 46,70 73,80 18,0 100
0019 5,0 8,30 24,20 7.5 75 0040 12,0 34,60 55,40 18,0 75
0025 6,0 15,90 32,10 9,0 100 0046 16,0 76,00 151,50 24,0 100

(W267) (W267) (W287) (W267)

VHM-Halbrundstichel (2-Halften-Stichel)

Ausfiihrung: Vollhartmetall, nach Werksnorm. |—. IWerks -
Toleranz: Lénge: £ 2 mm [VHM || g :
LA L |[om| - WILKE

Anwendung: Zum Gravieren und Kopieren im Werkzeug- und
Formenbau. Universell einsetzbar.

Bestell- GréRe =@ h7 2796 Gesamtlange

Nr. mm w WILKE mm
0001 3 24,90 50
0004 4 30,60 50
0007 b 42,00 50
0010 6 49,60 50
0013 8 89,80 76
0016 10 128,00 75
0019 12 173,50 1%

(W267)

VHM-Gravierstichel/HSS-E-Gravierstichel

Form B 100° Form C Form E 15° Form D 60°
- Auf Anfrage -

2/ 1 36 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



HSS-E-DrehmeifRel 1.3207 (EW 9Co10)

Ausfiihrung: Schaft 6 und 8 mm HSS-E-Vollstahlausfiihrung;
ab Schaft 10 mm mit HSS-E-Kopf, stumpf geschweil3t, Schneide
gebrauchsfertig geschliffen. Bruchunempfindlich bei groen
Spantiefen und unterbrochenem Schnitt, selbst bei Werkstoffen

DrehmeiRRel

Formeniibersicht:

mit hoher Zugfestigkeit.
Anwendung: Fir hohe Schnittleistungen in der Einzel- und

i

Serienfertigung.
Hinweis: Die Hartmetall-DrehmeiRRel finden Sie ab £ 2/140.

Gerader DrehmeiRRel
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4951. 1 DIN_i
HSS-E \
2826 Rechts. 4951 |
2828 Links.
L
Bestell-Nr. 0001 0003 0005
Schaft-B mm 8x8 10x10 12x12
2826 19,10 21,30 23,20
2828 19,10 21,30 23,20
Gesamtlange mm 100 100 110
Gebogener Drehmeif3el
Ausfithrung: HSS-E, DIN 4952. I |i_‘_'“|
Hss-g/| DIN |
2830 Rechss L4952
2832 Links.
L
Bestell-Nr. 0001 0003 0005
Schaft-ll mm 8x 8 10x 10 12x12
2830 20,40 22,10 24,30
2832 20,40 22,10 24,30
Gesamtlange mm 100 100 110

Abb.: Rechtsausfiihrung

0007
16x 16

26,00

26,00
140

0009

20x 20

34,40

34,40
160

0011
25x 25

43,50

43,50
200

(W26E6)

Abb.: Rechtsausfiihrung

0007
16x 16

34,20

34,20
140

0009
20x 20

39,10

39,10
160

0011
25x 25

48,60

48,60

200
(W266)

Schnellwechseldrehstahlhalter
finden Sie auf 1 3/16.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.
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Drehmeil3el

Innen-Drehmeif3el
Ausfilhrung: HSS-E, DIN 4953, rechts.

2838 schaft-m
2840 schait-@
Bestell-Nr. 0001
Schaft-Hl mm 8x8
Schaft-@ mm 6
2838 18,70
2840 15,30
Gesamtlange B mm 140
Gesamtlange @ mm 125
Kleinster Bohr-Z l mm 14
Kleinster Bohr-Z @ mm 16
Innen-Eckdrehmeifiel
Ausfithrung: HSS-E, DIN 4954, rechts.
2846 schaftm
2848 schaft-®
Bestell-Nr. 0001
Schaft-®l mm 8x8
Schaft-@ mm 6
2846 18,70
2848 15,30
Gesamtlange M mm 140
Gesamtlange ® mm 125
Kleinster Bohr-Z H mm 14
Kleinster Bohr-Z @ mm 16
Spitzer Drehmeifiel
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4955, gerade.
Bestell-Nr. 0001
Schaft-Hl mm 10x10
2854 22,10
Gesamtlange mm 100
Breiter Drehmeif3el
Ausfilhrung: HSS-E, DIN 4956, gerade.
Bestell-Nr. 0001
Schaft-l mm 10x10
2860 23,50
Gesamtlange mm 100

2/138

0003
10x 10

22,90
17,00
160
140
18
18

0003
10x10

22,90

17,00
160

18
18

0005
16x 16

32,30
140

0003
12x12

23,80
110

0003
12x 12

25,20
110

0005
16x 16
34,00
140

e
|| DIN | ;

2838
2840
0005 0007 0009 0011 0013
12x12 16 x 16 20x 20 25x 25 -
10 12 16 20 25
27,00 32,00 45,70 65,80 =
20,40 23,80 28,10 39,10 57,00
180 180 220 250 -
160 180 220 250 316
21 27 34 43 =
20 22 30 36 44
(W266)

0005
12x12
10
27,00
20,40 23,80 28,10 39,10 57,00
180 180 220 250 -
160 180 220 250 315
21 27 34 43 =
20 22 30 36 44
(W266)
reed | DIN |
'IHSS“E 4955 !
0007 0009 o
20x20 25x25
40,80 59,50
160 200
(W266)
|| DIN |
!HSS—E e
0007 0009
20x20 25x25  gerade
43,40 62,90
160 200
(W266)

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



DrehmeiRRel

Abgesetzter Stirndrehmei3el

Ausfithrung: HSS-E, DIN 4965. £ 3] | """ i
HS DIN |
2870 Rechts. _9335
287 2 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007
Schaft-B mm 12x12 16x 16 20x 20 25x 25
2870 23,00 28,90 36,10 50,20
2872 23,00 28,90 36,10 50,20
Gesamtlange mm 110 140 160 200 Abb.: Rechtsausfiihrung
(W266)
Abgesetzter Seitendrehmeif3el
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4960. I |
HSS.g| [ I
2890 Rechts. 14960/
2892 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 _
Schaft-l mm 10x10 12x12 16x 16 20x 20 25x 25 L R
2890 22,10 24,10 30,80 38,10 48,10 ;
2892 22,10 24,10 30,80 38,10 48,10
Gesamtlange mm 100 110 140 160 200 Abb.: Rechtsausfiihrung
{W266)
StechdrehmeiBel
Ausfiihrung: HSS-E, DIN 4961. Rems |
Hssg | PN |
2902 Rechts. 14961
2904 Links.
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009
Schaft-l mm 12x8 16x10 20x12 25x16 32x20 L R :
2902 25,80 29,80 32,60 48,80 72,30 _
2904 25,80 29,80 32,60 48,80 72,30
Gesamtlange mm 100 125 140 180 220 Abb.: Rechtsausfilhrung
Stechbreite mm 25 3 4 5 6
(W266)
HakendrehmeifRel
Ausfithrung: HSS-E, DIN 4963, rechts. g [ ]
2910 HSSE 485
Schaft-Hl e |
2912 schaft-®
2910
2912
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-l mm 10x10 12x12 16x16 20 x 20 25 x 25 = =
Schaft-@ mm 6 8 10 12 16 20 25
2910 34,00 40,80 44,20 57,80 65,50 = "
2912 25,00 28,40 31,10 36,70 39,80 54,30 62,90
Gesamtlange M mm 160 180 210 250 300 i =
Gesamtlange @ mm 125 140 160 180 220 250 315
Kleinster Bohr-@ B mm 20 22 25 32 40 = N,
Kleinster Bohr-Z @ mm 18 16 20 25 32 40 50
Stechbreite W mm 3 3 3 4 5 = £
Stechbreite ® mm 2 2 3 3 4 5 6

(W266)

Alle Preise in € ohne MwSt. Filr Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 39



Drehmeif3el

Hartmetall-Drehmeif3el

Ausfithrung: DIN 4971-DIN 4981 bzw. nach Werksnormen
DIN 263/282 und 283. Alle Stahlschéfte mit ca. 760 N/mm?
Festigkeit und plan gefréaster Auflageflache.

Alle DrehmeiRel sind mit einer aufgeléteten und scharf
geschliffenen Hartmetall-Schneidplatte versehen.

Toleranz Gesamtlange: max. 5 %.
Werkstoff/Schneidplatten:

HM-Sorte ISO-Bereich P25/P30.

Anwendung: Fir allgemeine Dreharbeiten.

P25/P30 ist geeignet fiir Stahl, Stahlguss, langspanende(n)
Eisenwerkstoffe und Temperguss.

Alle DrehmeifRRel sind auch in den Hartmetallsorten P10, P20,
P40, M10/20, K10/K20 auf Anfrage lieferbar.

Gerader DrehmeifRel

Formeniibersicht:

1

Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4971/1S0 1. '_DIEW
HM
281 4 Rechts. 19_7_mi
2816 Links.
Abb.: Rechtsausfiihrung
Bestell-Nr. 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-l mm 10x10 12x12 16 x 16 20x20 25 x 25 32x32
2814 4,32 5,05 5,85 7,50 12,15 18,20
2816 432 5,05 5,85 7,50 12,15 18,20
Gesamtlange mm 90 100 110 125 140 170
(W266)
Gebogener DrehmeifRel
Ausfithrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4972/ISO 2. T
| HM ||
2822  Rechts. ; ) I4972 |
2824 Links.
L R Abb.: Rechtsausfiihrung
Bestell-Nr. 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-ll mm 10x10 12x12 16 x 16 20x20 25 x 25 32x32
2822 4,56 5,30 6,10 7,75 12,20 18,30
2824 4,56 5,30 6,10 1,75 12,20 18,30
Gesamtlange mm 90 100 110 125 140 170
(W266)
Innen-DrehmeiRel
Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4973/ISO 8, rechts. RS 'i !_EI-I_\I_.E e,
| HM || : - ]
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-ll mm 8x8 10x 10 12x12 16x 16 20x 20 25 x 25 32x32
2836 4,48 4,96 6,15 7,50 9,10 14,05 21,10
Gesamtlange mm 125 150 180 210 250 300 355
Kleinster Bohr-@ mm 14 18 21 27 34 43 52
(W266)
Innen-Eckdrehmeif3el
Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4974/IS0 9, rechts. || DIN ! 7
‘ HM | | 9745 -’!
[ i W 7,
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0009 0011 0013
Schaft-l mm 8x8 10x 10 12x12 16x 16 20 x 20 25 x 25 32x32
2844 4,48 4,72 6,15 7,50 9,10 14,05 21,10
Gesamtlange mm 125 150 180 210 250 300 355
Kleinster Bohr-@ mm 14 18 21 27 34 43 52
(W266)

2/140
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Spitzer DrehmeilRel
Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4975/I1SO 10, gerade.

Bestell-Nr. 0001

Schaft-ll mm 16x 10

2852 5,20

Gesamtlange mm 110
Breiter Drehmeif3el

Ausfithrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4976/IS0O 4, gerade.

Bestell-Nr. 0001 0003
Schaft-l mm 10x 10 12x12
2858 4,80 6,25
Gesamtlange mm 20 100

Abgesetzter Stirndrehmeifdel
Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4977/I1SO 5.

2866 Rechts.

2868 Links.

Bestell-Nr. 0001
Schaft-H mm 16 x16
2866 6,26
2868 6,25
Gesamtlange mm 110

Abgesetzter Eckdrehmeifiel
Awusfiihrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4978/I1SO 3.

2878 Rechts.

2880 Links.

Bestell-Nr. 0001
Schaft-l mm 16x 10
2878 5,50
2880 5,50
Gesamtlange mm 110

Abgesetzter Seitendrehmei3el
Ausfithrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4980/1S0O 6.

2886 Rechts.

2888 Links.

Bestell-Nr. 0001 0003
Schaft-Hl mm 10x10 12x12
2886 4,40 5,05
2888 4,40 5,05
Gesamtlange mm 90 100

[ s || DIN]
| j4975
| S i
gerade
0003 0005
20x 12 25x 16
5,70 7,70
125 140
| biN
HM |1 4976 ?
gerade
0005 0007
16 x 16 20x 20
7.45 10,05
110 125
e I[om]
| | i
™ || é[%
L R
0003 0005
20x 20 25x 25
8,00 12,30
8,00 12,30
125 140
m ' DIN |
4978‘
R
0003 0005
20x 12 25x 16
6,25 7.70
6,25 7.70
125 140
Dﬂu
|| 4980'

0005 0007
16x16 20x 20
6,15 7.70
6.15 7.70
110 125

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

DrehmeifRel

0007
32x20
10,05
170
(W266)
0009 0011
25x 25 32x32
17,50 30,00
140 170
(W266)

Abb.: Rechtsausfiihrung

0007
32 x 32

18,80

18,80
170
(W266)

Abb.: Rechtsausfiihrung
0007
32x20
10,55

10,55

170
(W266)

Abb.: Rechtsausfiihrung

0009 0011
26 x 25 32x32
11,65 17,75
11,65 17,75
140 170

(W266)
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DrehmeiRel

Stechdrehmeif3el
Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, DIN 4981/1SO 7.

2898 Rechts

2900 Links. - _

Abb.: Rechtsausfiihrung

L R
Bestell-Nr. 0001 0001 0003 0005 0007 0009
Schaft-B mm 12x 8 12x 8 16x10 20x12 25x 16 32x20
2898 = 4,56 4,96 6,00 8,55 11,90
2900 4,56 - 4,96 6,00 8,55 11,90
Gesamtlange mm 100 100 110 125 140 170
Stechbreite mm 3 4 4 5 6 8
(W266)
Hakendrehmeif3el
Ausfithrung: Hartmetall P25/P30, nach Werksnorm, rechts. ) ’;N_e W
rks-
L _
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0011
Schaft-l mm 10x 10 12x12 16x 16 20x 20 25x25 32x32
2908 11,80 13,00 15,35 17,10 21,70 30,40
Gesamtlange mm 140 160 180 210 250 300
Kleinster Bohr-@ mm 20 22 25 32 40 £
Stechbreite mm 3 4 5 6 8 10
(W266)
Innengewinde-DrehmeifRel
Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, nach Werksnorm, rechts, 60°. [ e [\Ne_r;&
Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0009 0011
Schaft-l mm 10x 10 12x12 16x 16 20x20 25 x 25 32x32
2914 11,90 13,00 15,35 17,10 21,70 27,80
Gesamtlange mm 140 160 180 210 250 300
Kleinster Bohr-Z mm 24 30 36 45 b5 70
{(W266)

AuRengewinde-Drehmeifel

Ausfiihrung: Hartmetall P25/P30, nach Werksnorm, rechts, 60°. [
! EL“"”“

Bestell-Nr. 0001 0003 0005 0007 0011
Schaft-l mm 10x 10 12x12 16x 16 20x 20 25x25 32x32
2916 8,90 9,60 11,65 13,25 16,05 20,10
Gesamtlange mm 100 110 125 140 160 180
(W266)
DrehmeiRelhalter

Ausfithrung: Der Halter ist gegenléufig geschlitzt, sodass schon bei geringem Druck runde
Schafte fest und sicher geklemmt werden.

Anwendung: Zur Aufnahme von Drehmeieln mit rundem Schaft sowie runden Drehlingen.
Bohrungstiefen kénnen mit diesem Stahlhalter genau angepasst werden.

Bestell- filr Schaft-@ 2920 Hohe/Breite x Lange
Nr. mm mm
0006 6 32,50 10x 70
0008 8 34,80 12x 80
0010 10 38,30 14x 85
0012 12 42,80 16x 90
0016 16 50,60 20x 100
0020 20 62,80 25x110
(W268)

2/ 1 42 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 4 = 48-Std.-Lieferservice. ) = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



DrehmeifRel

Eigenschaften der Réndelverfahren

Einstichrindelung

Bearbeitungsrichtung

 Bearbeitung von kaltumformbaren Werkstoffen

« Randelformen an dinnwandigen Werkstiicken
ist problematisch

* Breiter Anwendungsbereich

= Alle Randelformen und Randelprofile konnen
hergestellt werden

e Fir Stirn- und Innenréndelung geeignet
* Réndelung bis zum Bund méglich

= Werkzeug kann an jeder Stelle des Werkstiickes
angesetzt werden

« Durch Werkstoffverdrangung wird der
Aulendurchmesser des Werksttickes vergroRert

s Die Oberflache wird verdichtet

» Hohere Maschinenbelastung als beim Randel-
frasen

* Vorbereitung des Werkstlickes generell
nicht erforderlich

« Sehr einfache Handhabung des Werkzeuges

RANDELVERFAHREN

Réndelformen
spanlose
Bearbeitung

Langsrandelung  Einstich- und Lingsrindelung
Radiale Axiale Radiale und axiale
Bearbeitungsrichtung Bearbeitungsrichtung
- 1

¢ l

i~

=

RAA
N %
RBR  RBL

RGE  RGV

RKE  RKV

MOGLICHE RANDELPROFILE

= =

RAA RAA
N & N/
RBR  RBL RBR  RBL

RGE" RGE*

* Nur méglich mit Werkzeug RD2/RD3/RF2/RF3

* Bearbeitung von fast allen Werkstoffen méglich

* Dinnwandige Werkstiicke lassen sich bearbeiten
« Fiir Sichtrandel geeignet — héchste Randelqualitat
= Begrenzter Anwendungsbereich

* Nur die Randelprofile RAA und RGE sind
herstellbar

* Bearbeitet werden konnen ausschlieRlich
zylindrische Werkstticke in axialer Bearbeitungs-
richtung

* Zum Ansetzen des Werkzeuges im mittleren Be-
reich des Werkstiickes ist ein Einstich erforderlich

* Keine erhebliche Veranderung des AuBendurch-
messers vom Werkstiick

* Geringe Oberflachenverdichtung
* Hohe Prézision und Oberflachengiite des Réndels
* Geringere Maschinenbelastung

» Prazise Werkzeugeinstellung und Feinjustierung
erforderlich

« Prézise Vorbereitung des Werkstiickes erforderlich

Zeus

hood

Réndelfrasen
spanabhebende
Bearbeitung

Léngsrindelung
Axiale
Bearbeitungsrichtung

[

<+ -

pe (-3 L

i
L.

= %‘ —— =

=

RAA
N %
RBR  RBL

RGE
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Riandeltechnik

Réndelwerkzeug (ohne Réndelrad)

Ausfiihrung: Halter aus Vergitungsstahl. Lieferung ohne Randelrad.

Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).
Bei Einstichriandelung sind alle Réndelmuster/-profile und Beschriftungen herstellbar.
Bei Langsrandelung sind die Profile RAA, RBL und RBR herstellbar.

Randelrdder:  Alle Rdndelformen einsetzbar.
Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — konventionell — Spitzenh&he ist einzustellen.

Bestell- Modell 2935 Arbeits-  Schaft  Schaft- Kopfbreite bendtigte
Nr. 5 bereich @ lange Randel
mm mm mm mm mm
0100 830-16 U 250 806 21,60 15-200 16x16 1305 18 20x8x6
(W270)

Rindelwerkzeug (ohne Randelrad)

Ausfithrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Lieferung ohne Réndelrad.

Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).
Fiir Einstich- und Langsréndelungen verwendbar. Werkzeug fiir Réndelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RAA, RBL, RBR, RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Réndelrdder: RAA — 2 Stiick AA
RGE 30° - 1 Stiick BL 30°/1 Stiick BR 30°
RGE 45° - 1 Stiick BL 45°/1 Stiick BR 45°
Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — konventionell — Spitzenhéhe ist einzustellen.

Bestell- Modell 2936  Arbeits- Schaft Schaft- Kopf- Kopf- benétigte
Nr. E bereich @ linge hoéhe lange  Randel
mm mm mm mm mm mm
0105 841-20M 200806 87,80 10-80 20x20 130 42 50 20x8x6
(W270)

Réandelwerkzeug (ohne Randelrad)

Ausfiithrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Die spezielle Oberflachenhértung sorgt fiir eine
erhéhte VerschleiRfestigkeit. Durch die Hartmetall-Laufstifte werden héhere Drehzahlen, eine
schnellere Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Weiterhin befinden sich zur
Freiwinkelkorrektur Gewindestifte im Schaft. Lieferung ohne Réndelrad.

Anwendung: Zum Réandelformen (spanlose Umformung).

Bei Einstichréndelung sind alle Randelmuster/-profile und Beschriftungen herstellbar.

Bei Langsrandelung sind die Profile RAA, RBL und RBR herstellbar.

Hinweis: Mit ClickPin® fiir ein schnelles Auswechseln des Randelrades iber Federdruckstiick.

Réndelrdder:  Alle Randelformen einsetzbar.
Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — CNC und konventionell -
Schaftoberkante = Spitzenhche.

Bestell- Modell 2938 Arbeits-  Schaft  Schaft-  benétigte
N bereich & lange  Réndel
mm mm mm mm
0205 131-12R 150404-VS-A* 108,50 3- 50 8x 8 990 15x4x4
0215  131-20 U 250806-A-Z 145,00 8-200 20x20 1095 20x8x6
(W270) * Mit Adapter 12 x 12.

Réndelwerkzeug (ohne Réndelrad)

Ausfithrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Die spezielle Oberflachenhértung sorgt fiir eine
erhohte VerschleiRfestigkeit. Durch die Hartmetall-Laufstifte werden héhere Drehzahlen,
eine schnellere Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Zudem kann das
Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion eingesetzt werden. Das Umriisten erfolgt
durch einfaches Drehen des Randelkopfes. Weiterhin befinden sich zur Freiwinkelkorrektur
Gewindestifte im Schaft. Lieferung ohne Réndelrad.

Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).
Fiir Einstich- und Langsrandelungen verwendbar. Zudem ist das Werkzeug fiir alle Réndelun-
gen am Werkstiick nach DIN 82: RAA, RBL, RBR, RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Hinweis: Mit ClickPin® fiir ein schnelles Auswechseln des Réndelrades lber Federdruckstiick.

Réndelrdder: RAA — 2 Stiick AA
RBL — 2 Stick RBR
RBR — 2 Stick RBL

RGE 30° - 1 Stiick BL 30°/1 Stiick BR 30°
RGE 45° — 1 Stiick BL 45°%1 Stiick BR 45°

Maschinentyp: Drehmaschinen/-automaten — CNC und konventionell —
Schaftoberkante = Spitzenhohe.

Bestell- Modell 2940 Arbeits- Schaft  Schaft-  bendtigte
Nr. bereich @ linge Réandel
mm mm mm mm
0205 141-20 M 200806-B 222,00 10-110  20x20 130 20x8x6

(W270)

e

2/ 1 44 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer s = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Réandelwerkzeug (ochne Réndelrad)

Ausfiihrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Lieferung ohne Réndelrad.

Anwendung: Zum Réandelformen (spanlose Umformung).

Fiir Einstich- und Langsrandelungen verwendbar. Zudem ist das Werkzeug fiir alle Randelungen

am Werkstiick nach DIN 82: RAA, RBL, RBR, RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Réndelrdder: RAA

Maschinentyp: Langdrehautomaten — CNC und konventionell — Schaftoberkante = Spitzenhéhe.

Bestell- Modell 2941 Arbeits- Schaft
Nr. ﬁ bereich @
mm
0100 851-12R 150404 150,00 6-20
(W270)
Randelrad

— 2 Stiick AA
RBL — 2 Stick RBR
RBR — 2 Stiick RBL

RGE 30° — 1 Stiick BL 30°/1 Stiick BR 30°
RGE 45° — 1 Stiick BL 45°/1 Stiick BR 45°

12x12

Schaftlange

mm
101

bendtigte

Randel
mm

15x4x4

Ausfiihrung: Pulvermetall, DIN 403 sowie mit Fase. Planseite und Bohrung sind geschliffen,
die Zéhne gefrast.

Anwendung: Zum Réndelformen (spanlose Umformung).

2945

2946

2947

2948

2949

Bestell-
Nr.

0100
0103
0106
0109
0200
0203
0206
0209
0212

Form AA achsparallel (gerade).

Form BL Spirale Links (30°).

Form BR Spirale Rechts (30°).

Form GE Spitzen erhoht (30°).

Form GV Spitzen vertieft (30°).

Réndel d; x Breite b x Bohrung d; 2945
mm AA

15x4x4 25,20
15x4x4 25,20
15x4x4 25,20
15x4x4 25,20
20x8x6 27,90
20x8x6 27,90
20x8x6 27,90
20x8x6 27,90
20x8x6 27,90

(W270)

294

BL 30°

25,20
25,20
25,20
25,20
27,90
27,90
27,90
27,90

27,90
{(W270)

2947
BR 30°
25,20
25,20
25,20
25,20
27,90
27,90
27,90
27,90

27,90
(W270)

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

Riandeltechnik

Jcited e s ’

NF | Sl
L dl =
Ll | L=
Bl ”a

=

BL 30° Linksriéndelrad

. ]| e

GE 30° Spitzen erhéht

) e P

GV 30° Spitzen vertieft

2948 2949 Teilung

GE 30° GV 30° mm
37,80 - 06
37,80 32,40 08
37,80 32,40 1,0
37,80 - 174
43,80 - 06
43,80 44,20 038
43,80 44,20 1,0
43,80 - (e
43,80 - 15
(W270) (W270)
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Randeltechnik

Randelfriswerkzeug (ohne Frésrandel)

Ausfiihrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Die spezielle Oberflachenhértung sorgt fiir eine erhGhte
VerschleiRfestigkeit. Durch die Hartmetallbuchsen werden hohere Drehzahlen, eine schnellere
Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Weiterhin verfiigt das Werkzeug uber
einen modularen Aufbau, wodurch das Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion
einsetzbar ist. Ein Umriisten erfolgt durch einfaches Drehen des Réndelkopfes. Die Einstellung
des Freiwinkels geschieht iiber die Gewindestifte am Schaft, die Feineinstellung fiir achsparallele
Randelung durch den verstellbaren Réndelkopf. Durch die préazise Positionierung des Randelfras-
kopfes iiber eine Einstellskala, die einfache Voreinstellung und reproduzierbare Einstellparameter
wird die Riistzeit erheblich reduziert. Lieferung ohne Frasrandel.

Anwendung: Zum Réndelfrasen (spanabhebende Bearbeitung).
Fiir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fiir Randelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RAA, RBL, RBR einsetzbar.

Réndelrdder: RAA — 1 Stiick BL 30° (bei Einsatz links)/1 Stiick BR 30°
(fiir Einsatz rechts)
RBR 30° — 1 x AA (bei Einsatz rechts)
RBL 30° — 1 x AA (bei Einsatz links

Maschinentyp: Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen — CNC und konventionell -
Schaftoberkante = Spitzenhdhe.

Bestell- Modell 2952 Arbeits- Schaft Schaftlange bendtigte
Nr. bereich @ Randel
mm mm mm mm
0130 231-10 M 150408-VS-A 390,50 3-50 10x 10 1039 15x4x8
0135 231-12 M 150408-VS-A 390,50 3-50 12x12 1039 15x4x8
0140 231-16 M 150408-VS-A 390,50 3-50 16x 16 103,9 15x4x8
W270)

Réndelfriswerkzeug (ohne Frasréndel)
Ausfiihrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Lieferung ohne Réndelfrésrolle.

Anwendung: Zum Réndelfrésen (spanabhebende Bearbeitung).
Fiir Langsrandelungen verwendbar. Zudem ist das Werkzeug fir Réndelungen am Werksttick
nach DIN 82: RGE 30° und RGE 45° einsetzbar.

Réndelrider: RGE 30%: 2 x AA
RGE 45° 1 x BL 15°/1x BR 15°

Maschinentyp: Langdrehautomaten und kleine Drehmaschinen — CNC und konventionell —
Schaftoberkante ist im Werkzeughalter integriert.

Bestell- Modell 2952 Arbeits- Schaft Schaftlange bendtigte
Nr. % bereich @ Réndel
mm mm mm mm
0151 951-12 R 100306 350,00 2-15 12x12 98,5 10x3x6
(W270)

Réandelfraswerkzeug (ohne Frésréndel)

Ausfiithrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Durch die Hartmetall-Buchsen werden hdhere
Drehzahlen, eine schnellere Bearbeitung sowie eine verbesserte Standzeit erreicht. Zudem
verfiigt das Werkzeug iiber einen modularen Aufbau, wodurch das Werkzeug universell als
Rechts- und Linksversion einsetzbar ist. Ein Umriisten erfolgt durch einfaches Drehen des
Randelkopfes. Durch einfache Voreinstellung und reproduzierbare Einstellparameter wird die
Riistzeit erheblich reduziert. Weiterhin verfiigt das Werkzeug Uber eine Feineinstellung zur
Positionierung des Réndelfraskopfes fiir eine gleichméRige Randeltiefe, eine Einstellspindel und
eine Einstellskala. Die synchrone Einstellung der Réandeltrager auf Werkstiick-@ geschieht iber
die zentrale Einstellschraube. Lieferung ohne Frésrandel. Modularer Aufbau: Anpassung der
SchaftgroRen Gber Adapterwinkel.

Anwendung: Zum Réndelfrésen (spanabhebende Bearbeitung).
Fiir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fir Randelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Randelrdder: RGE 30° — 2 Stiick AA
RGE 45° — 1 Stiick BL 15°/1 Stiick BR 15°

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell —
Schaftoberkante ist im Werkzeughalter integriert.

Bestell- Modell 2952 Arbeits- Schaft Schaftlinge benétigte
Nr. bereich @ Réndel
mm mm mm mm
0155 241-12 M 150408-VS-A 645,50 3-50 12x12 116 15x4x8
{(W270)

|ONC |
| {
i___-_E

i—____ ZEeLS
' CNC |
b
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Réandeltechnik

Réndelfraswerkzeug (ohne Frésrandel)
Ausflihrung: Halter aus Vergitungsstahl. Lieferung ohne Réndelfrasrolle.

(e
Anwendung: Zum Réndelfrasen (spanabhebende Bearbeitung). | CNC |
Fiir Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fiir Rndelungen am Werkstiick L PN
nach DIN 82: RAA, RBL, RBR einsetzbar. Die Einstellung des Freiwinkels geschieht
tber die Gewindestifte im Schaft.

Ridndelrdder: RAA - 1 x BR 30° (Einsatz rechts)
— 1 x BL 30° (Einsatz links)
RBL - 1 x AA (Einsatz links)
RBR - 1 x AA (Einsatz rechts)

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell —
Schaftoberkante = Spitzenhdhe.

Bestell- Modell 2952  Arbeits-  Schaft Schaftlange bendtigte
N 5 bereich 7 Réndel
mm mm mm mm
0200  931-20 R 250608 A1 272,50 10-300 20x25 129  25x6x8
W270)

Réndelfrdswerkzeug (ohne Frasrandel)
Ausfithrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Zudem verfiigt das Werkzeug tiber einen modularen I |
Aufbau, wodurch das Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion einsetzbar ist. | CNC | ZEUS
Ein Umriisten erfolgt durch einfaches Drehen des Réndelkopfes. Durch die Einstellskala und | w
Einstellspindel ist eine schnelle Einstellung des Fertigungsdurchmessers gewahrleistet. o
Zudem verfligt das Werkzeug iber eine radiale und axiale Drehsicherung fiir eine optimale
Werkzeugfiihrung am Werkstiick und verbesserte Oberflachengite. Weiterhin kann eine

optimale Anfangspositionierung durch die Positionsrasterung vorgenommen werden.
Lieferung ohne Frasréandel.

Anwendung: Zum Réndelfrasen (spanabhebende Bearbeitung).
Fiir Lingsréndelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fir Réndelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RAA; RBL; RBR einsetzbar.

Réndelrader: RAA — 1 Stick BL 30° (fir Einsatz links)/
1 Stiick BR 30° (fir Einsatz rechts)
RBL 30°/RBR 30°- 1 Stiick AA (Einsatz links/rechts)

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell —
Schaftoberkante = Spitzenhéhe.

Bestell- Modell 2952  Arbeits-  Schaft Schaftlinge bendtigte
Nr. bereich @ Randel
mm mm mm mm
0205  231-20 M 250608-B 421,50 10-300 20x20 1308 25x6x8
(W270)

Randelfraswerkzeug (ohne Frasrédndel)

Ausfithrung: Halter aus Vergiitungsstahl. Zudem verfiigt das Werkzeug Gber einen modularen | : )
Aufbau, wodurch das Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion einsetzbar ist. | CNC | ZEUS
Ein Umriisten erfolgt durch einfaches Drehen des Réndelkopfes. Die vertikale Hohenverstellung | I

erméglicht den Einsatz auf SchaftgroRen 20 und 25. Durch die Einstellskala und Einstellspindel
ist eine schnelle Einstellung des Fertigungsdurchmessers gewéhrleistet. Eine Feinjustierung
der Spitzenhdhe geschieht durch die Hohenverstellung der Fraskopfspindel. Lieferung ohne
Frasrédndel.

Anwendung: Zum Randelfrasen (spanabhebende Bearbeitung).

Fur Langsrandelungen verwendbar. Das Werkzeug ist fiir Réndelungen am Werkstiick
nach DIN 82: RGE 30°, RGE 45° einsetzbar.

Passende Randelrdder (nicht im Lieferumfang erhalten):
RGE 30° - 2 Stiick AA
RGE 45° — 1 Stiick BL 15°1 Stiick BR 15°

Maschinentyp: Drehmaschinen sowie Drehautomaten — CNC und konventionell.

Bestell- Modell 2955  Areits- Schaft  Schaftldnge benétigte
Nr. bereich & Réndel
mm mm mm mm
0120 241-20/25M 250608 A1 101400  10-250 20x20/25x20 134 25x6x8

(W270)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zus&tzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 47



Rindeltechnik

Frasrdandel
Ausfiihrung: Planseite und Bohrung sind geschliffen. R : :_I-rN |
Anwendung: Zum Réndelfrésen (spanabhebende Bearbeitung). PM 403 :
2960 Form BR Spirale Rechts (30°). R

2961 Form BL Spirale Links (30°). BR30° BL30° BR 15°

2965 Form BR Spirale Rechts (15°). £ a ‘

2967  Form BL Spirale Links (15°).
2964  Form AA achsparallel (gerade).

Bestell- Réndel & x Breite x Bohrung 2960 2961 2965 2967 2964 Teilung
Nr. i e Ed o
mm BR 30° BL 30° BR 15° BL 15° AA mm
0089 100x3x6 = - 22,40 22,40 22,40 06
0092 100x3x6 - - 22,40 22,40 22,40 038
0095 100x3x6 - - 22,40 22,40 22,40 10
0098 100x3x6 - - 22,40 22,40 22,40 12
0101 145x3x5 24,10 24,10 24,10 24,10 24,10 06
0104 145x3x5 24,10 24,10 - - 24,10 08
0107 145x3x5 24,10 24,10 24,10 24,10 24,10 10
0110 145x3x5 24,10 24,10 - - 24,10 12
0120 150x4x8 25,20 25,20 25,20 25,20 25,20 06
0124 150x4x8 25,20 25,20 - - 25,20 08
0127 150x4x8 25,20 25,20 25,20 25,20 25,20 10
0130 150x4x8 25,20 25,20 - - 25,20 £2
0131 215x5x8 27,90 27,90 27,90 27,90 27,90 06
0134 215x5x8 27,90 27,90 - - 27,90 08
0137 215x5x8 27,90 27,90 27,90 27,90 27,90 10
0140 215x5x8 27,90 27,90 27,90 27,90 27,90 172
0143 215x5x8 27,90 27,90 - - T 15
0143 215x5x8 - - - - 27,90 16
0151 250x6x8 34,50 34,50 34,50 34,50 34,50 06
0154 250x6x8 34,50 34,50 - - 34,50 08
0157 250x6x8 34,50 34,50 34,50 34,50 34,50 10
0160 250x6x8 34,50 34,50 34,50 34,50 34,50 12
0163 250x6x8 34,50 34,50 - - 34,50 15
(W270) (W270) (W270) (W270) (W270)

Rindelwerkzeug-Set

Ausfithrung: Lieferung in stabiler Kunststoffkassette. '
Besonders giinstiger Preis durch Satzzusammenstellung. %
4

Bestel-  Satzinhalt 2959 Modell
Nr. %
0082 1 Randelwerkzeug (Bestell-Nr. 2935 0100) 283,50 800-20

1 Randelwerkzeug (Bestell-Nr. 2936 0105)
Réndelrader 20 x 8 x 6, je 2 x Form AA, Teilung 0,8/1,0 mm
Réndelrader 20 x 8 x 6, je 1 x Form BL 30°, Teilung 0,8/1,0/1,2 mm
Réndelréder 20 x 8 x 6, je 1 x Form BR 30° Teilung 0,8/1,0/1,2 mm
3 Ersatzlaufstifte

1 Réndelanleitung
(W270)  Ersatzteile und Zubehir auf Anfrage lieferbar.

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



Keilnuten-StoRrdumnadel

Ausfithrung: HSS, mit Hinterschliff.
Fiihrungsbuchsen mit Kennziffer |, Il und Il
besitzen einen Auflagebund, Einlagen im Preis
inbegriffen.

Anwendung: Zur Herstellung von Maschinen-
elementen, Schablonen, Schweif3-, Bohr- und
Spannvorrichtungen, der Spanwinkel ist fiir
Stahl ausgelegt, aber auch flr Gusseisen,
Bronze und Aluminium einsetzbar.

Keilnuten-StoRraumnadel |
Ausfiihrung: HSS, 2-3 mm.

Zur schnellen und rationellen Erstellung

von maRhaltigen, genau zentrischen Keil-
nuten gemaf DIN 6885 fiir Passung JS9.
Die erforderliche Spanabnahme wird durch
mehrere Durchgénge erreicht. Zahnform und

Hinterschliff sichern eine saubere Oberflache.

Raumwerkzeuge

Einsetzbar auf Hand-
pressen und hydrau-
lischen Pressen.

@ Hassay Savage

Z—_|
Die Einlagen gehéren | HSS |

zum Lieferumfang der

Raumnadeln. |

Bestell- Keilnutenbreite 2973 Toleranz JS9  f. KeilgréBe Riickenbreite x Linge Durchgénge  Einlagen Raumlange  Raumkraft
Nr. mm D ranerr s mm mm mm Stiick mm kN
0005 21 111,00 +0+0,011 2x2 3,18x133 1 0 6-30 23
0010 31 111,00 +0+0,012 3x3 3,18x133 2 1 6-30 T
(w274}
Flihrungsbuchse Ersatz-Einlage
Ausfiihrung: HSS, mit Bund. Fiir R&umnadel 2-3 mm.
Bestell- @ H7 2974 Lénge Bestell- @ H7 2974 Lénge Bestell-  GréBe 2975 Dicke
Nr. mm sy saveas mm Nr. mm @B rimemy smase mm Nr. D rineeny sovse mm
0005 6l 23,50 32 0020 91 23,50 32 0005 31 7,156 0,787
0010 71 23,50 32 0025 101 23,50 32 (w274)
0015 8l 23,50 32 (wa74)
W274)
Keilnuten-StoRrdumnadel Il
Ausfiihrung: HSS, 4-5 mm.
Bestell- [Keilnutenbreite 2976 Toleranz JS9  f. KeilgroRe Riickenbreite x Linge Durchgéange Einlagen Réumléange  Réumkraft
Nr. mm @ rosees sovnon mm mm mm Stiick mm kN
0005 41 130,00 +0+0,015 dx4 6,35x 178 2 1 8-43 5,2
0010 51 130,00 +0+0,015 5x5 6,35x178 2 1 8-43 93
(W274)
Fiihrungsbuchse Ersatz-Einlage
Ausfiihrung: HSS, mit Bund. Fir Rdumnadel 4-5 mm.
Bestell- @ H7 2977 Lénge Bestell- @H7 2977 Lénge Bestell-  GroRe 2978 Dicke
Nr. mm D riassar savae mm Nr. mm @ rasear srvaae mm Nr. @ mesny swvase mm
0005 110 25,50 46 0030 161 25,50 46 0005 41 7.15 0,965
0010 121 25,50 46 0035 171 25,50 46 0010 5l 7.16 1,270
0015 131 25,50 46 0040 181 25,50 46 w274}
0020 141 25,50 46 0045 191 25,50 46
0025 1511 25,50 46 (W274)
(W274)
Keilnuten-Stofdiraumnadel 1l
Ausfiihrung: HSS, 5-8 mm.

Bestell- Keilnutenbreite 2980 Toleranz JS9 f. KeilgroRe Riickenbreite x Linge Durchgénge Einlagen Raumlange  Raumkraft
Nr. mm () oy savece mm mm mm Stiick mm kN
0005 50 158,50 +0,015 5x5 9,563 x 302 2 1 10-64 7.60
0010 61 158,50 +0,015 6x6 9,63 x 302 2 1 10-64 8,60
0015 8l 158,50 +0,018 8x7 9,63 x 302 2 1 10-64 18,00

(W274)
Fithrungsbuchse Ersatz-Einlage
Ausflihrung: HSS, mit Bund. Fir Réumnadel 5-8 mm.
Bestel- @ H7 2981 Lange Bestel- @ H7 2981 Lénge Bestel- GroRe 2982 Dicke
Nr. mm (B ey 5oz mm Nr. mm (1L mm Nr. (4 vssay savage mm

0005 181 28,00 65 0035 28 Il 33,40 65 0005 51 715 1,194
0010 20 28,00 65 0040 30 33,40 65 0010 6 7.15 1,675
0015 221 28,00 65 0045 321 33,40 65 0015 8 7.15 1,981
0020 2410 28,00 65 0050 34 3340 65 (W274)

0025 251 28,00 65 0055 36 3340 65

0030 261 28,00 65 (W274)

(w274}

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

Keilnuten-StoRraumnadel 1V
Ausfiihrung: HSS, 10-14 mm.

Bestell- Keilnutenbreite 2983 Toleranz JS9 . KeilgroRe Riickenbreite x Lange Durchgénge Einlagen Raumlange  Raumkraft
Nr. mm Doy svvom mm mm mm Stiick mm kN
0005 101V 225,00 +0,018 10x8 14,29 x 362 3 2 20-150 36,0
0010 121V 225,00 10,021 12x8 14,29 x 352 3 2 20-150 48,0
0015 141V 225,00 +0,021 14x9 14,29 x 352 3 2 20-150 50,0

Ww274)
Fiihrungsbuchse Ersatz-Einlage
Ausfiihrung: HSS. Fir Rdumnadel 10-14 mm.
Bestel- @ H7 2984 Lange Bestel- @ H7 2984 Linge Bostel- GrsRe 2985 Dicke
Nr. mm D sy savage mm Nr. mm @ransay savane mm Nr. (8 Hssay savas mm
0005 321v 43,80 102 0045 45 IV 51,70 127 0005 10V 7.95 1,422
0010 34N 43,80 102 0050 46V 51,70 127 0010 12V 7,95 1,422
0015 351V 43,80 102 0055 48 IV 51,70 127 0015 141V 7,95 1,675
0020 361V 43,80 102 0060 50 IV 51,70 127 (W274)
0025 38IV 43,80 102 0065 52 IV 51,70 127
0030 40V 51,70 102 0070 54N 51,70 127
0035 42V 51,70 102 0075 55 IV 51,70 127
0040 44 v 51,70 102 0080 56 IV 51,70 127
(W274) W274)
Keilnuten-Stofraumnadel V
Ausfiihrung: HSS, 16-18 mm.

Bestell- Keilnutenbreite 2986 Toleranz JS9 1. KeilgroBe Riickenbreite x Lange Durchgédnge  Einlagen Réumlénge  Raumkraft
Nr. mm D ramser svace mm mm mm Stiick mm kN
0005 16V 395,50 +0,021 16x%10 19,05 x 387 4 2 20-150 52,0
0010 18V 395,50 +0,021 18x11 19,05 x 387 4 3 20-150 55,0

W274)
Fiuihrungsbuchse Ersatz-Einlage
Ausfiihrung: HSS. Fir Rdumnadel 16-18 mm.
Bestel- @ H7 2987 Lange Bestel- @H7 2987 Lange Bestell-  GrdRe 2988 Dicke
Nr. mm (s saenae mm Nr. mm @ ransay savmne mm Nr. B oy o mm
0005 52V 118,50 127 0040 64V 121,00 154 0005 16V 7.95 1,575
0010 54V 118,50 127 0045 65V 128,00 154 0010 18V 7,95 1,675
0015 55V 118,50 127 0050 66V 128,00 154 (W274)
0020 56V 118,50 127 0055 68V 128,00 154
0025 58V 121,00 127 0060 oV 134,50 154
0030 60V 121,00 154 0065 72V 134,50 154
0035 62V 121,00 154 wz74)
(w274}
Keilnuten-StoRrdumnadel VI
Ausfiithrung: HSS, 20-25 mm.

Bestell- Keilnutenbreite 2989 Toleranz JS9 f. KeilgroRe Riickenbreite x Lange Durchgidnge  Einlagen Réumléange  Raumkraft
Nr. mm () rassn savage mm mm mm Stiick mm kN
0005 20Vl 686,50 + 0,026 20x12 254 x 489 5 4 20-150 50,0
0010 22Vl 686,50 0,026 22x14 25,4 x 489 5 4 20-150 51,0
0015 24 Vi 686,50 10,026 24x 14 25,4 x 489 b 4 20-150 60,0
0020 25 Vi 686,50 + 0,026 25x 14 25,4 x 489 5 4 20-150 61,0

w274
Fiithrungsbuchse Ersatz-Einlage
Ausfilhrung: HSS. Fiir RGumnadel 20-25 mm.

Bestel- @H7 2990 Lénge Bestel- @ H7 2990 Lange Bestel- GraBe 2991 Dicke
Nr. mm B russer sevnae mm Nr. mm B rmsay sevaae mm Nr. (D Hesany savee mm
0005 ovi 437,50 154 0025 ovi 474,00 154 0005 20Vl 855 1,575
0010 75 Vi 445,50 154 0030 95 Vi 522,00 154 0010 22Vl 9,55 1,675
0015 80 VI 453,50 154 0035 100 VI 485,50 154 0015 24 Vi 9,55 1,575
0020 85 Vi 461,50 154 (w274) 0020 25VI 9,55 1,575

(W274) (W274)
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Raumwerkzeuge

Keilnuten-Rdumnadel-Satz

2970 Ausfilhrung: Lieferung im Dura-Kasten aus stabilem
Kunststoff.

Besonders giinstiger Preis durch Satzzusammenstellung.

2971 Ausfiihrung: Lieferung im Holzkasten.
Besonders giinstiger Preis durch Satzzusammenstellung.

Bestell- Ausfihrung 2970  Satzinhalt
Nr. @nmqm

0005 7-teilig 304,00 2 Raumnadeln
2i; 3l
5 Fiihrungsbuchsen
@6;7;8;9;10 mm
0010 13-teilig 797,00 4 Rdumnadeln
411; 511; 6111; 8
9 Fithrungsbuchsen
@12;14;15; 16; 18; 20; 22; 24; 25 mm
0015 19-teilig 1230,00 6 Rdumnadeln
21; 31; 411; 511; &lil; 81
13 Fithrungsbuchsen
@8:10:12; 14: 15; 16; 18; 20; 22; 24; 25; 28; 30 mm

2970
(w274

Bestel- Ausfihrung 29771  Satzinhalt
Nr. @mmm-

0020 13-teilig 830,00 4 Rédumnadeln
411; 511; 6111, 81N
9 Fiihrungsbuchsen
@12;14;15; 16; 18; 20; 22; 24; 25 mm
0025 19-teilig 1228,00 6 Raumnadeln
21; 31; 4l1; 511; 611; 8l
13 Filhrungsbuchsen
@8;10;12; 14;15; 16; 18; 20; 22; 24, 25; 28; 30 mm
0030 10-teilig 1148,00 3 Raumnadeln
10IV; 12IV; 141V
7 Fiithrungsbuchsen
@ 32; 35; 38; 40; 42; 45; 50 mm 2971

(W274)

Vierkant-Rdumnadel

Ausfithrung: HSS, mit Fihrungszapfen. Dieser wird in die Anfangsbohrung des Werkstiickes

gesetzt und gewdhrleistet die lotgerechte Fluchtung des Vierkant-Innenprofils. Damit bei HSS @ Hassay Savage
geringer Gesamtlange nur ein Durchgang notwendig ist, wird die Ausgangsbohrung
(Toleranz H8) etwas groRer gewéhlt. Die Schneidflachen sind allseitig feinst geschliffen
und sichern eine saubere Oberflache.

Anwendung: Fiir die winkelgenaue Herstellung von Innen-Vierkantprofilen.
Keine Spezialmaschinen und Ristzeiten notwendig. Zur Herstellung von
Maschinenelementen, Schablonen, Schweil3-,
Bohr- und Spannvorrichtungen.

Der Spanwinkel ist fiir Stahl ausgelegt,

aber auch fiir Gusseisen, Bronze und
Aluminium einsetzbar.

Bestell- swW 2992 Toleranz JS9  MaR diagonal ~ Ausgangs- Gesamtlange ~ Raumlange Raumlange Raumkraft
Nr. (1o Bohrung & min. max. max.
mm mm mm mm mm mm mm kN
0005 4 318,50 ¢ 4,01- 4,02 5,28- 5,31 4,20 141 8,0 16,0 34
0010 5 365,50 ¢ 5,01- 503 6,72- 6,74 5,20 174 9,5 19,0 50
0015 6 381,50 ¢ 6,01- 6,04 8,37- 8,38 6,40 178 9,5 19,0 6,6
0020 8 398,00 0 801- 804 11,19-11,20 8,30 208 11,0 22,0 120
0025 10 466,000 10,01-10,04 13,80-13,83 10,30 276 13,0 225 20,0
0030 12 674000 12,01-12,04 16,61-16,64 12,50 317 16,0 32,0 220
0035 14 799,00 ¢ 14,01-14,04 19,56-19,58 15,00 378 19,0 38,0 240
0040 16 920500 16,02-16,056 22,30-22,32 17,00 427 220 44,0 28,0
0045 18 1197,00 ¢ 18,01-18,04 25,09-25,12 20,00 470 22,0 44,0 29,0
0050 20 1533000 20,01-20,04 2791-27,94 22,00 479 220 44,0 300
0055 22 1599,000 22,01-22,04 30,76-30,78 24,00 590 22,0 44,0 42,0
0060 24 1822000 24,01-24,04 33,45-3347 26,00 625 22,0 44,0 45,0
0065 25 1822000 25,01-25,04 34,87-34,89 27,00 624 22,0 440 50,0
(W274)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 5 1



Tragersysteme fiir
Wendeschneidplatten

zum Drehen, Frasen, Stechen, Bohren und
Gewindeschneiden

Unser Sortiment wurde konsequent weiterentwickelt und durch neue Produkte ergénzt.

Zahlreiche Fraser und ISO-Klemmbhalter erhalten zur Verbesserung ihrer Eigenschaften und
fiir eine gréRtmagliche Langlebigkeit eine HARTNICKELSCHICHT.

Alle Tragerwerkzeuge werden aus hochvergiitetem und gehartetem Stahl hergestellt.

Die Plattensitze werden erst nach dem Harten gefertigt, um eine maximale Prazision fiir den
professionellen Einsatz gewahrleisten zu kénnen.

Somit bieten wir stabile Tragerwerkzeuge fiir hdchste Produktivitat.




Frasprogramm-Ubersicht

Schaft- und Planfriser 45°
Bestell-Nr.

2999 0200 - 2999 0210

Bestell-Nr.
2999 0225 - 2999 0240

Bestell-Nr.
2999 2050 - 2999 2090

Bestell-Nr.
2999 0300 - 2999 0325

Abmessung
& 20-32 mm

Abmessung
& 50-100 mm

Abmessung
@ 40-250 mm

Abmessung
@ 50-160 mm

Schaftfriser, Eckmesserkopf und Einschraubfraser 90°

Bestell-Nr.
2999 0430 - 2999 0465

Bestell-Nr.

== 1999 0665 - 2999 0680

= j —— Bestell-Nr.
JP — 2999 0330 - 2999 0340

Bestell-Nr.
2999 0500 - 2999 0505

Bestell-Nr.
2999 0345 - 2999 0355

Bestell-Nr.
2999 0470 - 2999 0480

Abmessung
& 10-32 mm

Abmessung
& 16-32 mm

Abmessung
#20-32 mm

Abmessung
@ 25-32 mm

Abmessung
@ 40-63 mm

Abmessung
@ 40-63 mm

Fraswendeschneidplatte
SEMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
SEMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
SEET/SEKT 1204...

Fraswendeschneidplatte
SEKR/N 1203...

Fraswendeschneidplatte
APKT/APMT 10...

Fraswendeschneidplatte
APKT/APMT 10...

Fraswendeschneidplatte
SOMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
APKT/APET/APMT 16...

Fraswendeschneidplatte
SOMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte
APKT/APMT 10...

Katalogseite
2/163

Katalogseite
2/163

Katalogseite
2/164

Katalogseite
2/165

Katalogseite
2/167

Katalogseite
2/167

Katalogseite
2/166

Katalogseite
2/169

Katalogseite
2/166

Katalogseite
2/167

2/153



Frasprogramm-Ubersicht

Schaftfridser, Eckmesserkopf und Einschraubfraser 90°

Walzenstirnfriaser 90°

Kopierfraser

>

2/154

Bestell-Nr.
2999 0520 - 2999 0560

Bestell-Nr.
2999 0400 - 2999 0420

Bestell-Nr.
2999 0630 - 2999 0660

Bestell-Nr.
2999 0490 - 2999 0495

Bestell-Nr.
2999 0600 - 2999 0605

Bestell-Nr.
2999 0610 - 2999 0620

Bestell-Nr.
2999 0800 - 2999 0815
2999 0825 - 2999 0840

Bestell-Nr.
2999 0900 - 2999 0910
2999 0915 - 2999 0930

Bestell-Nr.

2999 1010 - 2999 1025
2999 1030 - 2999 1045
2999 1050 - 2999 1070
2999 1075

Abmessung
@ 40-160 mm

Abmessung
#50-125 mm

Abmessung
@ 16-32 mm

Abmessung
@ 25-32 mm

Abmessung
@ 32-40 mm

Abmessung
& 50-80 mm

Abmessung
@15 mm
@ 20 mm

Abmessung
@ 52- 80 mm
#52-100 mm

Abmessung
@ 15-25 mm
@ 20-35 mm
@ 24-42 mm
@32 mm

Fraswendeschneidplatte
APKT/APET/APMT 16..

Fraswendeschneidplatte
SDMT 1205...

Fraswendeschneidplatte
APKT/APMT 10..

Fréaswendeschneidplatte
APKT/APMT 10..

Fraswendeschneidplatte
APKT/APET/APMT 16..

Fraswendeschneidplatte
APKT/APET/APMT 16..

Fraswendeschneidplatte

RDHX/RDGT/RDHT...07..
RDHX/RDGT/RDHT...10..

Fraswendeschneidplatte

RDHX/RDGT/RDHT...12T3..
RDHX/RDGT/RDHT...1604..

Fraswendeschneidplatte

RDHX/RDGT/RDHT...07..
RDHX/RDGT/RDHT...10..
RDHX/RDGT/RDHT...12...
RDHX/RDGT/RDHT...16...

Katalogseite
2/169

Katalogseite
2/171

Katalogseite
2/167

Katalogseite
2/168

Katalogseite
2/169

Katalogseite
2/170

Katalogseite
2/172
2/172

Katalogseite
2/172
2/172

Katalogseite
2/173
2/173
2/173
2/173




Frasprogramm-Ubersicht

11

Aufsteckfréaser 90°
Bestell-Nr.

2999 1310 - 2999 1320

Bestell-Nr.
2999 1325 - 2999 1330

Scheibenfréaser

Bestell-Nr.
2999 1400 - 2999 1495

Bestell-Nr.
2999 1600 - 2999 1635

Zentrier- und Fasenfriser 45°

Bestell-Nr.
2999 1750

- e Bestell-Nr.
Lty WO Wi 2999 0380 - 2999 0390

T— -~ Bestell-Nr.
V. - 2999 1800 - 2999 1825

Abmessung
& 50-80 mm

Abmessung
@ 32-40 mm

Abmessung
@ 80-200 mm

Abmessung
@ 63-160 mm

Abmessung
@12 mm

Abmessung
@ 8-25 mm

Abmessung
@ 7-34 mm

Fraswendeschneidplatte
VCGT 2205...

Fraswendeschneidplatte
VCGT 2205...

Fraswendeschneidplatte
SNHQ 11/12...

Fraswendeschneidplatte
SNHQ 11/12...

Fraswendeschneidplatte
SDET 08...

Fréswendeschneidplatte
SOMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte

TCGT/TCMT 1102./16T3...

Katalogseite
2/176

Katalogseite
2/176

Katalogseite
2177

Katalogseite
2/177

Katalogseite
2/180

Katalogseite
2/184

Katalogseite
2/182

2/155



Frasprogramm-Ubersicht

Fasenfréser verstellbar

Bestell-Nr.
2999 1840

Bestell-Nr.
2999 0723 - 2999 0735

Senker fiir Zylinderkopfschrauben

Bestell-Nr.
2999 1900 - 2999 1910
2999 1915 - 2999 1940

Bestell-Nr.
2999 2000 - 2999 2045

T-Nutfrdser mit Innenkiihlung

2/156

Bestell-Nr.
2999 1700 - 2999 1710

Abmessung
# 25 mm

Abmessung
@ 35 mm

Abmessung
@ 10-15 mm
@ 18-33 mm

Abmessung
@ 12-30 mm

Abmessung
@ 25-40 mm

Fraswendeschneidplatte
TCGT/TCMT 16T3...

Fraswendeschneidplatte
XPHT 16...

Fraswendeschneidplatte
CCGT/CCMT 0602...
CCGT/CCMT 09T3...

Fraswendeschneidplatte

CC./TC..0602/1102/16T3...

Fraswendeschneidplatte
CCMX 0603/08T3/09T3...

Katalogseite
2/181

Katalogseite
2/185

Katalogseite
2/182
2/182

Katalogseite
2/182

Katalogseite
2/179



Moderne Fertigungstechnologien

Einsatzméglichkeiten von Schaft- und Aufsteckfrédsern

Entscheidend fiir den Einsatz bei Werkzeugen zum Schrég- Empfehlungen fiir den max. Steigungswinkel und der Schnitttiefe
Eintauchen ist der Freiwinkel der unteren Schneide sowie der entnehmen Sie bitte der beigefiigten Tabelle sowie der Nomen-
Freiraum des Fraskorpers. klatur und den Formeln.

Schrig-Eintauchen/Schaftfréser

Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-@ WSP G Katalog-
mm °) seite
2999 0430 - 2999 0465  10-14 ACKTHO R 67
16 APKT10.. 50  2/167
e 18 APKT10.. -  2/167
R i 20 APKT10.. 456 2/167
25 APKT10.. 40  2/167
32 APKT10.. 05  2/167
Schrig-Eintauchen/Eckfréser
Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-@ WSP Ons.  Katalog-
mm %) seite
2999 0470 - 2999 0480 40 APKT10. - 2167
_? 50 APKT10.. 15  2/167
. ’ g 63 APKT10.. 10  2/167
— 2999 1310 - 2999 1320 50 VCGT22.. 190  2/176
1.9 63 VCGT 22.. 17,0 2/176
y 80 VCGT22.. 100  2/176
2999 0900 - 2999 0910 52 RD 12.. 4,0 2/172
C: 66 UL R e TR )
“ '"F- Y 80 RO A 202172
gz_ 2999 0915 - 2999 0930 52 e G e 570
66 RD 16... 6,0 2/172
80 RD16.. 40 2/172
Schrig-Eintauchen/Kopierfraser (Einschraubfréser)
Anwendung Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-@ WSP ame  Katalog-
mm °) seite
ﬁ_m 2999 0630 - 2999 0660  16-32 APKT 10... - 2/176
2999 1010 - 2999 1025 15 RD 07... 11,0 2/173
20 RD 07... 70 2/173
25 RD 07... 60 2/173
2999 1030 - 2999 1045 20 REHOEE20057 2173
— 25 RD10.. 120  2/173
* | = 30 RD10.. 80 2173
SH RD 10... 1.0 21173
2999 1050 - 2999 1075 24 R o500 2173
35 RO 00 olTs
42 RD 12T7... 8,0 2/173
— 2999 1325 - 2999 1330 32 VCGT22.. 310 2/176
. <F= 40 VCGT22.. 210 2/176
| .

2/157



Moderne Fertigungstechnologien

Einsatzmoglichkeiten von Schaft- und Aufsteckfrédsern

Entscheidend, ob ein Werkzeug zum Bohrzirkularfrasen ohne Start-

bohrung eingesetzt werden kann, ist die Ausfiihrung des Frésers
und der Freiwinkel der unteren Schneide. Empfehlungen fiir den

Bohrzirkularfrisen/Schaftfrédser

Anwendung

S, = Tiefenzustellung mm pro Kreisbahn

Bohrzirkularfridsen/Eckfréaser

Anwendung

it
m—

S = Tiefenzustellung mm pro Kreisbahn

max. und min. Bohrdurchmesser (fiir glatten Nutgrund) sowie

die max. Schnitttiefe per Fraserumlauf, entnehmen Sie bitte der

beigefiigten Tabelle sowie der Nomenklatur und den Formeln.

Bohrzirkularfrisen/Kopierfriser (Einschraubfréser)

Anwendung

S = Tiefenzustellung mm pro Kreisbahn

2/158

Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-@ WSP  dun  On Swe  Katalog-
mm mm mm mm seite
2999 0430 - 2999 0465 10-14 APKT 10.. - - - 2/167
16 ARKT10.. 24 BONEIS 21167
e 18 L APETH0L - = EEE 2167
[ R 20 APKT 10.. 32 SaENes - 21167
25 APKT10.. 42 48 18 2/167
32  APKT10.. 54 6220 21167
s —— 2999 0800 - 2999 0815 15 RD 07... 17 SRENId 2/172
e — 2999 0825 - 2999 0840 20 RD 10... 28 4014  2/172
Werkzeug Bestell-Nr. Fraser<  WSP dun  dmx  Sma  Katalog-
mm mm mm mm seite
2999 0470-29990480 40 APKT10.. - - - 2/167
.? BOARKT 0L B4 98 0b 21167
. ‘ﬁ Y 63 APKT10.. 105 124 05 2/167
2999 0900 - 2999 0910 52 RD 12... S2aENT02 e ne TP
¥ 66 D2 10132 28 - 20172
- -,F_' 80 RD12.. 136 160 28 2/172
“& 2999 0915 -29990930 52 RD 16... 74 104 40 2/172
66 RD16.. 102 132 40 2/172
80 R 16 RR IS0 1608401 2/172
Werkzeug Bestell-Nr. Fraser-@ WSP  duwn  dwse Sw Katalog-
mm mm mm mm seite
. 2999 0630 - 2999 0660 16-32 APKT10.. - - - 2/167
o
2999 1010 - 2999 1025 15 RD 07... 17 8300 14 2173
20 RD 07... 28 40 14 21173
25 RD 07... 38 5015 2173
2999 1030 - 2999 1045 20 RD 10... 22 40 25 2/173
e 25 RD 10... 32 e e i
oy 30 RD10.. 42 G2 21173
35 BB DS b FOESas. - 2173
2999 1050-29991075 24 RD12T.. 24 48 30 2173
B35 RD 12T.. 46 70 80 2/173
42 RD12T.. 62 g2 3b 21173



Friswendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr.  1SO-Bezeichnung Schneid- €/Stiick Seite M H
stoffsorte  (VE 10 Stiick) Rostfrei Hart
29995127 APET 160408 FR ALN9120 12,50 [0 2/170
| Ha)
29995070 APKT 1003PDER M KNH 9110 6,35 o 2/168 0 © ®
2999 5073 APKT 1003PDER M PMK 9130 6,35 o268 | @ © e o
29995076 APKT 1003PDER MU 9145 6,35 cn2/168 | @ @ © ©
wg 29995082 APKT 1003PDFR AL N 9020 15,75 L2 2/168 ®
A AN ‘ 29995130 APKT 1604PDER  ALU 7,95 £02/170 =
; 29995112 APKT 1604PDR M PMK 9130 8,30 co2170 | @ © © B
29995115 APKT 1604PDR MU 9145 8,30 cn2170 e ® © ¢
29995100 APKT 1604PDR R PMK 9130 8,30 mizi70 e © ™ o
29995103 APKT 1604PDR R U 9145 8,30 270 e ® © ©
29995133 APMT 1604UNI  UNI 7.05 CL2170 | @ °® ®
: 2999 5140 APMT 1003 AL 735 c2/168 ®
29995146 APMT 1003 INOX 5,15 m2es e °®
2999 5143 APMT 1003 UNI 5,15 268 e ™ ®
29995560 CCMX 0603045 M PMK 9130 8,20 n2/179 | @ © ® ©
2999 5563 CCMX08T3088 M PMK 9130 9,15 02179 @ © a C
2999 5566 CCMX09T308S PMK 9130 9,35 m2179 e © ® ©
29995263 RDGT 1003MOT PK 9125 5,55 02173 | @ 9) ©
29995266 RDGT 1003MOT  PM 9140 5,55 cn2173 e @ (o) ©
29995272 RDGT 12T3MOT  PK 9125 6,20 ;2173 e © 0 [}
29995275 RDGT 12T3MOT  PM 9140 6,20 02173 e ™ O ©
29995281 RDGT 1604MOT  PK 9125 8,00 2173 e © ©
2999 5284 RDGT 1604MOT _ PM 9140 8,00 22173 @ ® O ©
29995203 RDHTO0702MO  ALN 9120 5,85 £22/173 ®
' 29995206 RDHT 1003MO  ALN 9120 6,30 L0 2/173 ®
@ 29995209 RDHT 12T3MO  ALN 9120 7,15 cn2/173 ®
29995212 RDHT 1604MO _ ALN 9120 9,30 C22/173 P
29995215 RDHX 0702MOT  KH 9105 5,20 Co2/173 |0 O ® ®
29995218 RDHX 0702MOT  PK 9125 5,20 m2173 e o} e )
29995221 RDHX 1003MOT  KH 9105 5,65 m2173 [0 o} e ®
29995224 RDHX 1003MOT PK 9125 5,65 m2n73 e o} L] o)
29995227 RDHX 1003MOT  PK 9140 5,65 2173 e © ®
° 29995245 RDHX 12T3MOT KH 9105 6.35 a2z 0 ® ®
29995230 RDHX 12T3MOT PK 9125 6,35 2173 e o ® O
29995233 RDHX 12T3MOT PK 9140 6,35 ;o7 e © ®
29995242 RDHX 1604MOT  KH 9105 8,20 2173 [0 o ® ®
29995236 RDHX 1604MOT PK 9125 8,20 21173 e 0 ® o}
2999 5239 RDHX 1604MOT _ PK 9140 8.20 2173 e © ®
29995178 RDMX 1003MOT KH 9105 5050&1 =-2/173 | @ ° ©
29995180 RDMX 1003MOT PK 9125 505l =2173 | © °® C
29995182 RDMX 1003MOT PK 9140 505 & c=2/173 o e
29995184 RDMX 12T3MOT KH 9105 590 [ 2173 [ @ ™ o
’ 29995186 RDMX 12T3MOT PK 9125 590[&] c=2173 @ ™ ©
29995188 RDMX 12T3MOT PK 9140 590 [H] c=z2173 | © ™
29995190 RDMX 1604MOT KH 9105 7.25[E 0=2173 | @© ° ©
29995192 RDMX 1604MOT PK 9125 7,25[[H]] c=2n173 © °®
2999 5194 RDMX 1604MOT _ PK 9140 725l —c=2173 | © ™
29995818 SCET 050204 UD 9035 9,05 Cn2/188 | @ © i)
2999 5821 SCET 060204 UD 9035 9,60 cn218s [Te © ©
2999 5824 SCET 070308 UD 9035 10,15 cn21ss @ © ©
2999 5827 SCET 09T308 UD 9035 10,85 cnziss e o ©
2999 5830 SCET 120408 UD 9035 13,25 cn2iss e © ©
. 29995570 SDET 082508 U 9135 17.45 CD2/180 1@ ®
2999 5061 SDMT 120508SR F PMK 9130 9,35 QD21 e © °® O @)
2999 5062 SDMT 120508SR FU 9145 9,35 o217 ° °® 0 o} ©
2999 5063 SDMT 120508SR M KNH 9110 9,35 ca2/171 ™ o o
2999 5066 SDMT 120508SR M PMK 9130 9,35 o217 ® © s} o} ©,
2999 5069 SDMT 120508SR M U 9145 9,35 Q2171 [ ] ® © ©
2999 5067 SDMT 1205085R R PMK 9130 9,35 @2nm [ © s} 0 o}
2999 5068 SDMT 120508SR R U 91445 9,35 2171 ® ® © ©

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 59



Fraswendeschneidplatten-Ubersicht

Bestel-Nr.  150-Bezeichnung Schneid- €/Stiick Seite M
stoffsorte  (VE 10 Stiick) Rostfrei
20905173 SEET 1204AFSN  INOX 14,10 Co2/166 . @ ®
29995170 SEET 1204AFSN  UNI 14,10 m2/16s e © ®
2999 5027 SEKN 1203AFSN M PMK 9130 8,00 0 2/165 o ® o
29995036 SEKN 1203AFSN MU 9145 8,00 £1212/166 © 0 ®
2999 5030 SEKR 1203AFSN M PMK 9130 8,20 [i2/165 °® © © o)
29995033 SEKR 1203AFSN MU 9145 8,20 £ 2/165 ™ ® © o
29995176 SEKT 1204 ALU 13,40 [ 2/164 ry
.. 29995000 SEMT 09T3AFSN FPMK 9130 7.20 £ 2/163 © O © O 0
a 2999 5003 SEMT 09T3AFSN FU 9145 7,20 £ 2/163 ® °® O (@) o
2009 5500 SNHQ 1102AZTN M PMK 9130 14,90 0 2/178 ® °®
2999 5503 SNHQ 1102AZTN MU 9145 14,90 02178 1@ °® ®
2999 5506 SNHQ 1103AZTN M PMK 9130 14,90 C02/178 ® °
2999 5509 SNHQ 1103AZTN MU 9145 14,90 cn2/178 ® ® ®
29995515 SNHQ 1203AZTN MU 9145 15,40 cn2/178 e ® C ©
b 29995512 SNHQ 1203AZTN PMK 9130 1540 o217 N © e
29995521 SNHQ 1204AZTN MU 9145 16,65 C02/178 e ® © o
29995518 SNHQ 1204AZTN PMK 9130 16,65 2178 | @ o} ® o
29995527 SNHQ 1205AZTN MU 9145 17.60 2 2/178 ® ® © ©
2999 5524 SNHQ 1205AZTN PMK 9130 17,60 £32/178 e 5 ® o)
2999 5533 SNHQ 1207AZTN MU 9145 19,00 £32/178 ° °® © o
2999 5530 SNHQ 1207AZTN PMK 9130 19,00 02178 e o} ® o
29995042 SOMT09T304  FKH 9105 8,20 £ 2/166 © ® I8
i 2999 5045 SOMT 097304  FPMK 9130 8,20 £122/166 °® © ® ©
29995060 SOMT09T304  FU 9145 8,20 12 2/166 ™ ® °
209995051 SOMT 09T304  MPMK 9130 8,20 £132/166 ® © o
2999 5054 SOMT 097304 MU 9145 8,20 £02/166 | @ ® ®
29990395 TCGT 110202 L-EC U 9035 9,00 [an) 12!913834, ® °® © ®
29990392 TCGT 110202 R-EC U 9035 9,00 cn2183, e ° © ®
. 2/184
W 29990361 TCGT 110204 ALU 4,96 £02/183 ®
2999 0364 TCGT 16T304 ALU 7,60 Cn2/181 ®
2999 0374 TCMT 110204 M PMK 9030 5,05 ) 22’?18334' ® ° ®
2999 0389 TCMT 16T308 M U 9035 7.45 o 2/181 ®
S 29992339 TCMT 16T308 UNI 5,40 £ 2/181 ® ™ ®
’ 2999 5483 VCGT 220530 ALU30R3 12,85 00 2/176 °®
2999 5800 XPET 0502AP 9145 9,05 Ci32/188 ® ° ®
. 2999 5803 XPET 0602AP 9145 9,60 £122/188 ™ ® ®
; 2999 5806 XPET 0703AP 9145 10,15 oo 2/188 ® °® e
i 2999 5809 XPET 0903AP 9145 10,85 £132/188 ® @ ™
29995812 XPET 11T3AP 9145 11,90 co2/188 1@ ® ®
2999 5815 XPET 12T3AP 9145 13,25 £02/188 ® ® ®
2999 5554 XPHT 160408 ALN 9120 14,70 2 2/185 °®
a 2999 5551 XPHT 1604128  PMK 9125 15,20 £122/185 °® °® ®
S 29995548 XPHT 1604128  PMK 9140 15,20 £112/185 ® ® ® ©
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Schneidstoffe zum Frasen nach ISO-Norm 513

T R | R

Austenitische und
ferritische, rostfreie Stahle
1.4301; 4305

Hitzebestandige und
warmfeste Stahle
1.4541; 4571

Nichtmagnetische und
verschleilfeste
Stahle (X12CrNi188)

Q0O0CUVLLOCOLVLOOOLY

M10 M20 M30
HERRRERENN
SH05) 5
| || 9126
T 5120
oo [ []][]]]]
JSEni LT,
RO
9035
ot

e

gehartete (vergutete) Stahle

HRC 48-61

gehartete Kokillengiisse
Schalenhartguss

Q0O 00C0L 0000

H10 H20
9115
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Sorten- und Geometrienbeschreibung Fraswendeschneidplatten

Schlichten bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,

- beste Zerspanungsverhaltnisse, keine Vibrationen

Kopieren und Frasen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,
gute Zerspanungsverhéltnisse, bei kleinen bis mittleren

10 Spanquerschnitten

Kopieren und Frasen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten,

54 flir mittlere bis leicht ungiinstige Zerspanungsverhéltnisse

Planen und Frésen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten

20 und ungtinstigen Zerspanungsverhéltnissen {Schnittunterbrechung)

VerschleiBfestigkei

Frésen bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten
und sehr ungiinstigen Arbeitsbedingungen

40 (Schnittunterbrechung)

Fréasen bei sehr niedrigen Schnittgeschwindigkeiten,
extrem unguinstigen Bearbeitungsbedingungen (starke

50 Schnittunterbrechungen)

91010 0|0|0

Hartmetallsorte, beschichtet

PK 9115 Al0; CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K, nur Trockenbearbeitung,
hohe Schnittgeschwindigkeiten

KH 9105 Al:.O: PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen K und H, Trocken-Nassbearbeitung,
hohe Schnittgeschwindigkeiten

PK 9125 Al,0, PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K, Trocken-Nassbearbeitung,
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

PK 9140 AlLO; PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K, Trocken-Nassbearbeitung,
mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe

KNH 9110 Al.Os PVD-Beschichtung, universell einsetzbar, Trocken-Nassbearbeitung, hohe Schnittgeschwindigkeiten,
bei guten Zerspanungsbedingungen fiir Operationen mit hoher thermischer Belastung

PMK 8130 TiCN PVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt im Bereich P und K, vereinzelt auch M,

Trocken-Nassbearbeitung, mittlere Schnittgeschwindigkeiten, kombiniert mit guter Verschleil3-
festigkeit und Zahigkeit

U 9135 Al,0s Gradiente PVD-Beschichtung mit Widerstandssteigerung gegen Oxidation, universelles Einsatzgebiet,
Trocken-Nassbearbeitung, sehr gute Gleiteigenschaft, mittlere Schnittgeschwindigkeiten bei geringen
bis mittleren Spanguerschnitten, einsetzbar bei schlechten Zerspanungsverhéltnissen

U 9035 Al0, PVD-Beschichtung, universell einsetzbar, Trocken-Nassbearbeitung, gute Verschleil3festigkeit mit
guter Betriebszuverlassigkeit, mittlere Schnittgeschwindigkeiten, auch fiir schlechtere Eingriffsbedingungen

U 9145 TIiCN PVD-Beschichtung, sehr zahe Sorte, universell einsetzbar, 1. Wabhl bei der Bearbeitung der Gruppe M
und P bei stark unterbrochenem Schnitt. Trocken-Nassbearbeitung, niedrige bis mittlere Schnitt-
geschwindigkeiten, kombiniert mit guter VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit, fiir Operationen mit
hoher mechanischer Belastung der Schneidkante

Hartmetallsorte, unbeschichtet

N 9120 Ultrafeinstkorn unbeschichtete Sorte, Hauptanwendungsbereich liegt in der Gruppe N, hochglanzpoliert zur Vorbeugung
von Aufbauschneidenbildung

Geometrien

F = Spanstufe fiir die Schlichtbearbeitung — leichtschneidend

M = Spanleitstufe fiir die mittlere Bearbeitung — universeller Einsatz

R = Spanleitstufe fir die Schruppbearbeitung

AL = Spanleitstufe zum Bearbeiten von Nichteisenmetallen, Messing-, Kupferlegierungen und Kunststoffen
VA = Spanleitstufe zum Bearbeiten von nichtrostenden Materialien und Superlegierungen
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Schaft- und Planfréser hochpositiv

Schaftfraser 45° mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Doppelt positiver Schaftfraser, vibrationsarmer Lauf " DIN
durch stark positive Schneidengeometrie, Werkzeugtréger vernickelt. :
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. (18358

Anwendung: Universell einsetzbar in allen Werkstoffen, fiir leichte
bis mittlere Bearbeitung, Werkstiickoberflachen bis Ra 0,8. Problem-
|6ser bei Materialien der Gruppen M Rostfrei und S Superlegierung,
bei Maschinen mit wenig Antriebsleistung und Werkstiicken -
die zu Vibrationen neigen. |

G

@D

Bestel- @D 2999 Anzahl  Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnititiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dg7 1§ | @ D1 ap/max.
mm mm mm mm mm mm
0200 20 172,00 2 20 82 32 29,8 45 ja  SEMT O9T3AFSN
0205 25 188,50 3 25 928 42 34,8 45 ja SEMT 09T3AFSN
0210 32 249,00 4 a2 102 42 42,0 45 ja SEMT 09T3AFSN
(W280)

Planfriser 45° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Doppelt positiver Planfraser, vibrationsarmer Lauf durch = 1 7
stark positive Schneidengeometrie, Werkzeugtréger vernickelt. |
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. ‘ |

Anwendung: Universell einsetzbar in allen Werkstoffen, fiir leichte
bis mittlere Bearbeitung, Werkstlickoberflachen bis Ra 0,8. Problem- E
|6ser bei Materialien der Gruppen M Rostfrei und S Superlegierung, &
bei Maschinen mit wenig Antriebsleistung und Werkstiicken, o 4
die zu Vibrationen neigen. A

@0
di
DdH?

/ :

Bestell- @D 2999 Anzahl ~ Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnitttiefe 1K Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dH7 @dl L @ D1 ap/max.
mm mm mm mm mm mm
0225 50 278,50 5 22 18 40 59,6 45 ja SEMT 09T3AFSN
0230 63 278,50 [§] 22 18 40 75,8 45 ja SEMT 09T3AFSN
0235 80 339,50 8 27 38 50 89,6 4,5 ja SEMT 09T3AFSN
0240 100 439,00 10 32 45 50 110,0 4,5 ja SEMT O9T3AFSN
(W280)
Ersatzteil fiir Schaft- und Planfrédser 45° mit Innenkiihlung -
Bestell- Ausfithrung 2999 5886 VE
Nr. o TORX*-Schraube

0005 TORX"-Schraube fiir WSP 3,06 - 10A
0035  Schraubendreher fiir TORX® T 9 x 60 mm - 4,52 1 e
(W281) (W543)

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.
TORX™-Schraubendreher

ISO-Fraswendeschneidplatte 20° positiv

Bestel- 1SO-Bezeichnung  Schneidstof- 2999  VE  Schnitigeschw. |

M H
Nr. sorte s = Vorschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe :

5000 SEMT09T3AFSN FPMK 9130 7.20 104 Ve m/min 190-325 110-195 180-305 - P i
) fz mm/Z 0,12-0,35 0,12-0,26 0,12-0,35 a K =

— ap/mm 05-45 05-34 05-45 - - -

5003 SEMTO9T3AFSN FU914 7,20 10A Ve m/min 150-240 90-140  140-225 - 30-70 =
@,:-1; ) fz mm/Z 0,12-0,35 0,12-0,26 0,12-0,35 - 0,12-0,21 -

e ZANGY, ap/mm 05-45 05-34 05-45 - 0,5-2,7 -

(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung mdglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 em kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 63



Plan- und Aufsteckfraser hochpositiv

Plan-Aufsteckfréaser mit Innenkiihlung

Ausfilhrung: Standardplanfraser mit weichem Schnitt durch sehr [‘ T —’,
positive Schneidengeometrie, Werkzeugtréger vernickelt. | |
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Universell einsetzbar in allen Werkstoffen fiir eine

universelle Bearbeitung.

Bestell-
Nr.

2050
2055
2060
2065
2070
2075
2080
2085
2090

@D

2999

143,50
159,00
180,00
198,50
233,00
285,50
559,00
714,50

932,00
(w280)

Anzahl

Schneiden

OMNOO-N O B W

Ersatzteil fiir Plan-Aufsteckfriser

Bestell-
Nr.

0193

Ausfiihrung

ISO-Fraswendeschneidplatte

TORX*-Schraube fiir SEET/SEKT 1204

SEKT ALU SEET AFSN

@0,

0

A
&

Abmessungen Abmessungen Abmessungen Wendeschneidplatte
@ dH7 L @ D1
mm mm mm
16 40 53 SEET/SEKT 1204...
22 48 65 SEET/SEKT 1204...
22 48 78 SEET/SEKT 1204...
27 50 95 SEET/SEKT 1204...
3z 50 115 SEET/SEKT 1204...
40 63 140 SEET/SEKT 1204...
40 63 173 SEET/SEKT 1204...
60 63 213 SEET/SEKT 1204...
60 63 263 SEET/SEKT 1204...
2999 VE
©
4,10 5A TORX?®-Schraube

(Waa1)
4 Abgabe nur als ganze Verpackung mdglich.

Bestel- ISO-Bezeichnung  Schneidstoff- 2999  VE  Schnitigeschw. M H
Nr. sorte = 7 Vorschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe
5176 SEKT 1204 ALU 13,40 104 Ve m/min - - - 250-1000 = i
o fz mm/Z - - = 0,05-0,4 = 3
N X, ) ap,."mm - - - 02-45 = -
5170 SEET 1204AFSN UNI 14,10 104 Ve m/min 256-370  150-220 - - 50-110 i
e £ fz mm/Z 0,20-040 0,20-0,30 = £ 0,20-0,24 -
o oMo ap/mm 1,0-65  1.0-49 = = 1,0-39 -
5173 SEET 1204AFSN INOX 14,10 104 Ve m/min 166-265 95-155  190-280 - = =
Tae fz mm/Z 0,20-0,30 020-023 02-04 & - &
ap/mm 1,0-65 1,0-49 05-60 - = 2
(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung miglich.
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Planmesserkopf

Planfriser 45° mit Innenkiihlung (Schraubenklemmung)

Ausfiihrung: Leicht schneidender Planfraser, vibrationsarmer Lauf, F
bedingt durch Ungleichteilung, Werkzeugtréger vernickelt. |
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. P

Anwendung: Zur Schrupp- und Schlichtbearbeitung in allen
Werkstoffen einsetzbar. Kompatibel auch mit SEKN/SEKR.

@ds

L

Bestel- @D 2999 Anzahl ~ Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnititiefe IK ~ Wendeschneidplatte

Nr. Schneiden @dH7 @di i @ D1 ap/max.
mm mm mm mm mm mm
0300 50 270,50 4 22 63 50 18,0 6,5 ja SEKR/N1203...
0305 63 317,00 B 22 76 50 18,0 6,5 ja SEKR/N1203...
0310 80 340,50 6 27 93 50 380 6,5 ja SEKR/N1203...
0315 100 376,00 6 32 113 50 45,0 6,5 ja SEKR/N1203...
0320 125 468,50 7 40 138 63 56,0 6,5 ja SEKR/N1203...
0325 160 552,00 7 40 173 63 66,7 6,5 nein SEKR/N1203...
(W280)
Ersatzteil fiir Planfrdser 45° mit Innenkiihlung ey

Bestell- Ausfiihrung 5840 5886 1

Nr. Winkelschraubendreher
0040 Winkelschraubendreher 6-kant 4 mm 0,28 -
0035 Schraubendreher fiir TORX® T 9 x 60 mm - 4,52
0050 Schraubendreher fiir TORX® T 15 x 80 mm - 4,66

(W528) (W543)

TORX®-Schraubendreher

ISO-Fraswendeschneidplatte 20° positiv

SEKN AFSN SEKR AFSN
Bestell- 1SO-Bezeichnung  Schneidstofi- 2999  VE  Schnittgeschw. M H
Nr. sorte 2} Vorschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe
5027 SEKN 1203AFSN M PMK 9130 8,00 10A Ve m/min 150-220 - 140-205 - = 30-40
N fz mm/Z 0,15-0,3 - 0,15-0,3 = = 0,1-0,2
S ap/mm 1-66 - 1-6,5 - - 0,3-15
5036 SEKN 1203AFSN MU 9145 8,00 10A Ve m/min 150-215 90-126  140-200 - = =
Yy fzmmZ | 015-03 0,15-023 0,15-03 - - -
I ap/mm . 1-49 1-63 - - -
5030 SEKR 1203AFSN M PMK 9130 8,20 104 Ve m/min 170 E 100-135 160-210 - 30-65 £
N fz mm/Z 3 02-023 02-03 = 0,2-0,23 =
= ap/mm 1-85 = 1-49  1-65 - 1-3,9 -
5033 SEKR 1203AFSN MU 9145 8,20 104 Ve m/min 170-225 100-135 160-210 - 30-65 -
E g},‘_.‘_\ fz mm/Z 02-03 02-023 02-03 - 0,2-0.23 -
R ap/mm 1-8,5 1-4,9 1-6,5 - 1-39 -
(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung miéglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 6 5



Schaft- und Eckmesserkopf

Schaftfrdser 90° mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Schaftfraser zylindrisch 90°, doppelt positiv, Werkzeug- f DIN || z
tréger vernickelt. (| %
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. (18358 joxe
Anwendung: Nuten- und Eckfrésen, universelle Einsatzmdglichkeit,

fiir leichte bis mittlere Bearbeitungen bei hohen Vorschiiben.

Bestell- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dg7 i | ap/max.
mm mm mm mm mm
0330 20 172,00 2 20 82 32 8 ja SOMT 09T3...
0335 25 188,50 3 25 98 38 8 ja SOMT 09T3...
0340 32 2:300 4 32 104 42 8 ja SOMT 09T3...
(W280)

Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Eckmesserkopf 90°, vibrationsarmer Lauf durch doppelt W
positive Schneidengeometrie, Werkzeugtrager vernickelt. Ea’
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. b
Anwendung: Eckfrésen, universelle Einsatzméglichkeit, fir leichte
bis mittlere Bearbeitung, bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten
{durch héhere Zahnezahl). Beste Ergebnisse bei Einsatz in Edelstahl,
gute Oberflachenqualitét.
Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dH7 @d L ap/max.
mm mm mm mm mm
0345 40 223,50 b 16 14 40 8 ja SOMT 09T3...
0350 50 240,50 6 22 18 40 8 ja SOMT 09T3...
0355 63 279,50 7 22 18 40 8 ja SOMT 09T3...
(W280)
Ersatzteil fiir Schaftfraser und Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung -
Bestell- Ausfithrung 2999 5886 VE
Nr. -] TORX®-Schraube
0032 TORX*-Schraube fiir WSP 4,10 - 10A
0035  Schraubendreher fiir TORX* T 9 x 60 mm - 4,52 1
(W2B1) (W543)

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.
TORX®-Schraubendreher

ISO-Friswendeschneidplatte 18° positiv

Bestell- 1SO-Bezeichnung  Schneidstof- 2999  VE  Schnittgeschw. M H
Nr. sorte e Vorschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe
5042 SOMT 09T304 F’_I_(l'l 9105 8,20 104 Ve m/min 115-220  65-130 105-205 170-770 20-65 -
m fzmmZ  008-035 008-026 008-035 008-035 0,08-021 2
e ap/mm 05-8 0,5-6 05-8 0,5-8 05-4,8 -
5045 SOMT 09T304 FPMK 9130 820 104 Ve m/min 115-215  65-125 105-200 - = =
| fz mm/2 0,08-0,35 0,08-0,26 0,08-0,35 - - =
~— ap/mm 05-8 0,5-6 05-8 - - -
5060 SOMT 09T304 8,20 104 Ve m/min 110-200 65-120 100-190 - 20-60 -
fz mm/2 0,08-0,35 0,08-0,26 0,08-0,35 - 0,08-0,21 -
ap/mm 0,5-8 0,5-6 0,56-8 - 05-4.8 -
5051 SOMT 097304 8,20 104 Ve m/min 115-216 65-125 105-200 - & g
fz mm/2 0,08-035 0,08-0,26 0,08-0,35 - - -
ap/mm 05-8 0,5-6 0,5-8 - b =
5054 SOMT 09T304 820 104 Ve m/min 110-200 65-120 100-190 - 20-60 -
er fz mm/2 0,08-0,35 0,08-0,26 0,08-0,35 - 0,08-0,21 -
S ap/mm 05-8 05-6 0,5-8 - 05-48 i
(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

2/ 1 66 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 48 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Schaftfraser 90° zylindrisch mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Schaftfraser zylindrisch 90°, Werkzeugtréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwértskopieren,
Zirkular- und Umfangsfrésen sowie Bohrzirkularfrasen, universelle
Einsatzmaglichkeit.

Schaft- und Eckmesserkopf

DIN | |
18358 |
RN s <

Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe 1K Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dg7 L Iy ap/max.
mm mm mm mm mm
0430 10 99,60 1 16 78 24 9 ja APKT/APMT 10...
0435 12 99,60 1 16 78 24 9 ja APKT/APMT 10...
0440 14 134,00 1 16 78 24 9 ja APKT/APMT 10...
0445 16 134,00 2 16 85 25 9 ja APKT/APMT 10...
0450 18 134,00 2 20 85 25 9 ja APKT/APMT 10...
0455 20 154,00 3 20 90 25 9 ja APKT/APMT 10...
0460 25 199,00 4 25 95 25 9 ja APKT/APMT 10...
0465 32 222550? 5 25 25 26 9 ja APKT/APMT 10...
W

Schaftfriser 90° extra lang, zylindrisch mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Schaftfraser zylindrisch 90°, Werkzeugtréger vernickelt. |D[N_ i
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. |1835 Bl :
Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrésen, Einwértskopieren, e B
Zirkular- und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrédsen, universelle e
Einsatzmdglichkeit. =
Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe IK ~ Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dh6 L Iy ap/max.
mm mm mm mm mm
0665 16 163,00 2 16 150 100 9 ja APKT/APMT 10...
0670 20 194,50 3 20 150 98 g ja APKT/APMT 10...
0675 25 239,00 4 25 150 95 9 ja APKT/APMT 10...
0680 32 286,00 5 32 150 89 9 ja APKT/APMT 10...
(w2s0)
Eckmesserkopf 90°
Ausfithrung: Eckfraser 90°, Werkzeugtréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.
Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrésen, Einwértskopieren, _ =
Zirkular- und Umfangsfrésen sowie Bohrzirkularfrésen, universelle 7 é? Fa |
Einsatzméglichkeit. | i
ad
-
Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnititiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dH7 @d1 I ap/max.
mm mm mm mm mm
0470 40 203,00 6 16 14 40 9 nein APKT/APMT 10...
0475 50 213,50 7 22 18 40 9 nein APKT/APMT 10...
0480 63 272,00 8 22 18 40 9 nein APKT/APMT 10...
(w280}

Einschraubfraser 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Einschraubfréser 90°, Werkzeugtréager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwértskopieren,
Zirkular- und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrésen, universelle
Einsatzmdglichkeit.

Hinweis: Verlangerung fir Einschraubfréaser sieshe L2 3/40.

-

]

Bestel- @D 2999 Anzahl ~ Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnitttiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. . Schneiden @dh6 @d1 L M ap/max.
mm mm mm mm mm
0630 16 116,50 2 856 135 25 M8 9 ja APKT/APMT 10...
0640 20 164,00 3 10,6 18,0 30 M10 9 ja APKT/APMT 10...
0650 25 185,50 4 12,5 21,0 35 M12 9 ja APKT/APMT 10...
0660 32 2023%0 5 17,0 29,0 43 M16 9 ja APKT/APMT 10...
(W280)

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

2/167



Walzenstirnfraser

Walzenstirnfraser 90° zylindrisch, Weldon ISO 9766 mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Hochleistungs-Walzenstirnfraser, Werkzeugtréager (oI | 1 L Lo, -
vernickelt. | 1 L *
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. ﬂﬁsﬁ R S — ¥ 3
Anwendung: Zum Eck-, Umfangsfrasen und Beséumen universell ® Y s-\ il l
einsetzbar. ' N | | |
| | |
RO W | ; I
Bestel- @D 2999 Anzahl  Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnitttiefe K Wendeschneidplatte
Nr. WSP @dg7 L | h ap/max.
mm mm mm mm mm mm
0490 25 384,00 8 25 105 47 37 37 ja APKT/APMT 10...
0495 32 461,50 15 32 11D 52 45 45 ja APKT/APMT 10...
(W280)
Ersatzteil fiir Schaft-, Eckmesser- und Walzenstirnfraser ‘
Bestell- Ausfiihrung 2999 5886 VE
Nr. - TORX®-Schraube
0051 TORX®-Schraube fiir WSP 4,10 - 104
0052 TORX"-Schraube fiir WSP (Walzenstirnfréser) 4,10 - 10A
0020  Schraubendreher fiir TORX* T 7 x 60 mm - 4,52 1
(wag1) (W543)
A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich. TORX"-Schraubendreher
ISO-Fraswendeschneidplatte fn@
professional quality
ALU UNI
Bestell- 1SO-Bezeichnung  Schneidstofi- 2999  VE  Schnittgeschw. H
Nr. sorte format) @ Vorschub Hart
Schnitttiefe =
5140 APMT 1003 ALU 7,35 104 Ve m/min e - - 1256-560 - =
fz mm/Z - - - 0,05-0,30 - -
ap/mm - - - 0,8-9 - -
5143 APMT 1003 UNI 5,15 104 Ve m/min 185-255 110-150 175-240 = £ =
fz mm/Z 0,10-0,25 0,10-0,19 0,10-0,25 - - -
ap/mm 1,0-9 1,0-6,8 1,0-9,0 - - -
5146 APMT 1003 INOX 5,15 104 Ve m/min 185-255 110-150 - - 35-75 =
fz mm/Z 0,10-0,26 0,10-0,19 - - 0,1-0,15 -
ap/mm 1,0-9 1,0-6,8 - - 1,0-54 -
(W220) A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.
ISO-Friswendeschneidplatte
N - W]
AL M KNH M
Bestell- ISO-Bezeichnung  Schneidstof- 2999  VE  Schnittgeschw. - M H
Nr. sorte = = Vorschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe |
5082 APKT 1003PDFR AL N 9020 15,75 10A Ve m/min - - - 125-560 - =
e fz mm/Z = = ~ 0,05-0,3 - -
i ap/mm = - - 0,8-9 o i
5070 APKT 1003PDER M KNH 9110 6,35 104 Ve m/min 170-265 100-165 160-250 = 30-75 -
m fz mm/Z 01-025 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15 A
S ap/mm Sl 1-6,8 1-9 - 1-54 !
5073 APKT 1003PDER M PMK 9130 6.35 104 Ve m/min 165-256  95-150  155-240 - 30-75 -
( h fz mm/2 01-025 01-019 0,1-025 - 0,1-0,15 =
ap/mm __1'-'__9 i 1-6,8 1-9 - 1-5,4 -
5076 APKT 1003PDER MU 9145 6,35 104 Ve m/min 165-2556 95-150  155-240 - 30-75 -
# < fz mm/Z 01-025 0,1-019 0,1-0,25 - 0,1-0,15 -
ap/mm 1-9 1-6,8 1-9 - 1-5,4 =
(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.
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Schaft-, Eck- und Walzenstirnfraser

Schaftfriaser 90° zylindrisch mit Innenkiihlung
Ausfiihrung: Schaftfréser zylindrisch 90°, Werkzeugtrager vernickelt. [ DI 11 |
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. !1835NB | I
' I

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrasen, Einwértskopieren, | B
Zirkular- und Umfangsfrésen sowie Bohrzirkularfrésen, universelle : ?‘g .
Einsatzmdglichkeit. =% |

Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dg7 5 I ap/max.
mm mm mm mm mm
0500 25 145,00 2 25 100 44 14 ja  APET/APMT/APKT 16...
0505 32 198,00 3 32 110 50 14 ja  APET/APMT/APKT 16...
(W280)
Eckfréser 90°

Ausfithrung: Eckfréser 90°, Werkzeugtréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Nuten- und Eckfréasen, Umfangsfréasen und
Besdumen sowie Bohrzirkularfrasen, universelle Einsatzmdoglichkeit.

Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dH7 @ d, I ap/max.
mm mm mm mm mm
0520 40 199,00 4 16 14 40 14 nein APET/APMT/APKT 16...
0525 50 211,50 5 22 18 40 14 nein APET/APMT/APKT 16...
0530 63 245,00 6 22 18 40 14 nein APET/APMT/APKT 16...
0540 80 326,50 7 27 38 50 14 nein APET/APMT/APKT 16...
0550 100 392,00 8 32 45 50 14 nein APET/APMT/APKT 16...
0555 125 472,00 9 40 56 63 14 nein APET/APMT/APKT 16...
0560 160 6{\13'8%? 10 40 63 100 14 nein APET/APMT/APKT 16...

Walzenstirnfréser 90° zylindrisch mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Walzenstirnfraser, Werkzeugtréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Eck- und Nutenfrésen, Einwirtskopieren, L

Zirkular- und Umfangsfriasen sowie Bohrzirkularfréasen, universelle - ?: -

Einsatzmadglichkeit. T
=]
S|

Bestel- @D 2999 Anzahl ~ Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnititiefe 1K Wendeschneidplatte
Nr. WSP @dg? L I Iy ap/max.
mm mm mm mm mm mm
0600 32 407,00 6 32 116 64 44 a4 ja  APET/APMT/APKT 16...
0605 40 448,00 8 32 130 62 58 58 ja  APET/APMT/APKT 16...

(W280)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 em kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 1 69



Walzenstirnfraser

Walzenstirnfriaser 90° mit Innenkiihlung

Ausfilhrung: Hochleistungs-Walzenstirnfréser, Werkzeugtrager [ |
vernickelt. i
Lieferung ochne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. |___J
Anwendung: Zum Eck- und Umfangsfrésen, universelle Einsatz-

moglichkeit.

Bestel- @D 2999 Anzahl Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnitttiefe K Wendeschneidplatte

Nr. WSP  z¢' @dH7 @ dy L L ap/max.
mm mm mm mm mm mm
0610 50 488,50 6 3 27 17 50 30 30 ja APET/APMT/APKT 16...
0615 63 651,00 12 4 27 19 60 44 44 ja APET/APMT/APKT 16...
0620 80 732,50 15 7] 32 25 60 44 44 ja APET/APMT/APKT 16...
(W280) * Effektive Zéhnezahl fiir Vorschubberechnung.

Ersatzteil fiir Schaft-, Eck- und Walzenstirnfriiser 90°
mit Innenkiihlung

Bestell- Ausfiihrung 2999 5886 VE TORX®-Schraube
Nr. o2
0060 TORX"-Schraube fiir WSP 377 - 104
0062 TORX*-Schraube fiir WSP (Walzenstirnfréser) 4,10 - 10A
0050 Schraubendreher fiir TORX* T 15 x 80 mm - 4,66 1
(W281) (W543) TORX®-Schraubendreher
A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.
ISO-Fréswendeschneidplatte 1;917"'}/.39
pr ional guali
ALU UNI
Bestell- 1SO-Bezeichnung  Schneidstoff- 2999 Schnittgeschw. M H
Nr. sorte formai) g Vorschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe =
5130 APKT 1604PDER ALU 7,95 10A Ve m/min - - - 105-525 - -
fz mm/Z = - - 0,05-0,40 - -
ap/mm - - - 0,8-15 -
5133 APMT 1604UNI UNI 7.05 104 Ve m/min 140-195 80-115  130-85 & 25_55 =
fz mm/Z 02-035 02-026 02-035 - 0,2-0,21 -
ap/mm 1-13 1,0-98 1-13 - 1,0-7.8 -
(W290) A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

1SO-Fraswendeschneidplatte

=

Bestel- I1SO-Bezeichnung  Schneidstofi- 2999  VE  Schnittgeschw. |

M H
Nr. sorte [ ] Worschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe
5127 APET 160408FR ALN 9120 12,50 104 Ve m/min - - - 105-525 - .
n fz mm/Z - - - 0,05-0,4 - -
I ap/mm —- = - 0,8-15 - -
5112 APKT 1604PDR M PMK 9130 8,30 104 Ve m/min 150-236  90-140  140-220 - 30-70 -
;-f‘*, fz mm/2 0,15-03 015-0,23 0,15-03 - 0,15-0,18 -
= ap/mm 1-13 1-9.8 1-13 - 1-7.8 -
5115 APKT 1604PDR MU 9145 830 10A Ve m/min 150-230  90-135  140-215 - 30-65 =
;ﬁ_ e fz mm/Z 0,15-03 015-0,23 0,15-0,23 - 0,15-0,18 -
ap/mm 1-13 1-98 1-13 - 1-7.8 -

5100 APKT 1604PDR R PMK 9130 8,30 104 Ve m/min 145-215 85-125  135-200 - 25-60 -

‘" fz mm/Z 02-035 02-026 02-035 - 0,2-0,21 -
et ap/mm 1-13 1-9.8 1-13 - 1-7.8 -
5103 APKT 1604PDR RU9145 8,30 104 Ve m/min 145-215 85-125  135-200 - 25-60 -
q ( ot ) fz mm/Z 02-035 02-026 02-035 = 0.2-0.21 -
N ap/mm 1-13 1-9.8 1-13 - 1-7,8 -
(Ww282) A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.
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Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Eckfraser 90°, mit sehr hoher Genauigkeit bei Recht-
winkligkeit, Werkzeugtréger vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Nuten- und Eckfrésen, universell einsetzbar,
sehr weicher Schnitt. Hohe Oberflachenqualitét.

Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen

Nr. Schneiden @dH7

mm mm

0400 50 254,50 5 22

0405 63 290,50 6 22

0410 80 318,00 6 27

0415 100 384,00 8 32

0420 125 538,00 9 40

W280)

Abmessungen
@di
mm
18
18
38
45
56

Ersatzteil fiir Eckmesserkopf 90° mit Innenkiihlung

Bestell- Ausfithrung 2999
Nr.
0045 TORX®-Schraube fiir WSP 4,10

0050 Schraubendreher fiir TORX* T 15 x 80 mm -
) (w281)

5886

4,66
(W543)

Abmessungen

VE
»

104

1

L
mm

40
40
50
50
63

Eckmesserkopf

Schnitttiefe
ap/max.
mm

10
10
10
10
10

IK

ja
ja
ja
ja
ja

Wendeschneidplatte

SDMT 120508...
SDMT 120508...
SDMT 120508...
SDMT 120508...
SDMT 120508...

TORX®-Schraube

A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

ISO-Fraswendeschneidplatte 15° positiv mit Radius 0,8 mm

Bestell- 1SO-Bezeichnung  Schneidstof- 2999 v
Nr. sorte =
5061 SDMT 1206085k F PMK 9130 935  10A
(@)

5062 SDMT 1206085 FU 9145 935  10A
¢ N
o 7

5063 SDMT 120508S5R M KNH 9110 935 104
1!!u!§}

5066 SDMT 120508SR M PMK 9130 935 104
@)

5069 SDMT 1205085R MU 9145 935 104

5067 SDMT 1205085R R PMK 9130 935 104
@

5068 SDMT 120508SR EJ 91445 935 104

— (W282)

Schnittgeschw.
Vorschub
Schnitttiefe
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/2
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

180-275
0,1-0,25
1-10

165-225
0,1-0,26
1-10
155-240
0,1-0,25
1-10
145-230
0,1-0,25
1-10
145-225
0,1-0,25
1-10
190-285
0,2-0,45
1-10
165-225
0,1-0,25
1-10

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

Rostfrei

105-165
0,1-0,19
1-7,5
95-135
0,1-0,19
1,0-7,5
90-140
0,1-0,19
1-75

85-135 -

0,1-0,19
1-75
85-135
0,1-0,19
1-75
110-170
0,2-0,34
1-15
95-135
0,1-0,19
1-15

170-260 270-960
0,1-025 0,1-0,25

1-10
155-210
0,1-0,25

1-10
145-225
0,1-0,25

1-10
135-215
0,1-0,25

1-10
135-210
0,1-0,25

1-10
180-270
0,2-045

1-10
165-210
0,1-0,25

1-10

TORX"-Schraubendreher

1-10

35-80
0,1-0,15
1-6
30-65
0,1-0,15
1-6
30-70
0,1-0,15
1-6
25-65
0,1-0,15
1-6
25-65
0,1-0,15
1-6
35-85
0,2-0,27
1-6
30-65
0,1-0,15
1-6

Hart

30-45
0,1-0,2
0,3-1,5
25-45
0,1-0,2
0,3-1,5

4 Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.
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Kopier- und Planfraser

Kopierfraser zylindrisch mit Innenkiihlung
Ausfithrung: Plan- und Kopierfraser, Werkzeugtrager vernickelt. i_D.I.I.\i_ i B %

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. ;1835 B
| [Pt

Anwendung: Universeller Einsatz zum Plan- und Kopierfrésen,
Zirkular- und Umfangsfrisen sowie Bohrzirkularfrasen, hohe g:‘__j‘:’ i
Vorschiibe, geeignet fiir den Werkzeug- und Formenbau. |

Bestell- @D 2999  Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnitttiefe K Wendeschneidplatte

Nr. Schneiden  @dg7 @d I I I, ap/max.

mm mm mm mm mm mm mm
0800 15 130,00 % 16 7 90 40 20 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT.07...
0805 15 134,50 2 16 o 110 60 20 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT.07..
0815 15 130,00 2 20 7 160 110 22 2,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..07...
0825 20 13450 2 20 10 90 40 20 25 ja_ RDHX/RDGT/RDHT.10...
0830 20 136,00 2 25 10 110 55 22 25 ja  RDHX/RDGT/RDHT.10...
0840 20 14150 2 25 10 160 100 25 25 ja  RDHX/RDGT/RDHT..10..

(W280)

Kopierfraser mit Innenkiihlung

Ausfithrung: Plan- und Kopierfréser, Werkzeugtrager vernickelt. Y
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. !

Anwendung: Universeller Einsatz zum Plan- und Kopierfrasen, b
Zirkular- und Umfangsfrasen sowie Bohrzirkularfrasen, hohe = -
Vorschiibe, geeignet fiir den Werkzeug- und Formenbau.

Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen

Schnitttiefe 1K Wendeschneidplatte

Nr. Schneiden Bd @dH7 L ap/max.
mm mm mm mm mm
0900 52 177,50 b 12 22 50 3,4 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3...
0905 66 183,50 6 12 27 52 34 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3...
0910 80 204,00 34 12 29 52 34 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3...
0915 52 208,50 4 186 22 50 34 ja RDHX/RDGT/RDHT..1604...
0920 66 260,50 5 16 27 52 3,4 ja RDHX/RDGT/RDHT..1604...
0925 80 269,50 6 16 27 52 34 ja RDHX/RDGT/RDHT..1604...
0930 100 279,50 7 16 32 52 3.4 ja RDHX/RDGT/RDHT..1604...
(W280)
Ersatzteil fiir Kopierfraser mit Innenkiihlung - °
Be;t:!ll BEdhoun 2999 5886 2 TORX*-Schraube Klemmschuh
0150 TORX?®-Schraube fiir WSP 07 4,40 - 104
0140 TORX®-Schraube fiir WSP 10 + 12 4,80 - 104
0162 TORX*-Schraube fiir WSP 16 5,05 - 10A
0160 Spannschraube fiir WSP 12 4,40 - 104
0165 Klemmschuh fiir WSP 16 344 g 104 Spannschraube
0020 Schraubendreher fiir TORX* T 7 x 60 mm - 4,52 -
0050 Schraubendreher fiir TORX*® - 4,66 -
WSP 10+ 12T 15 x 80 mm ——”
0060 Schraubendreher fiir TORX*-Schraube - 4,79 -
WSP 16 T 20 x 100 mm TORX®-Schraubendreher
(W281) (W543)

A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

2/ 1 72 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer ) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Kopierfriser (Einschraubfridser) mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Plan- und Kopierfraser (Einschraubfréser), Werkzeug-
trager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Universeller Einsatz zum Plan- und Kopierfrasen fiir
den Werkzeug- und Formenbau, geeignet zum Schrag- und Axial-

eintauchen sowie Bohrzirkularfrasen.
Hinweis: Verlangerung fiir Einschraubfréser siehe 12 3/40.

[

|
i
_. é? i_

Kopierfraser

Ddhd

Bestell- @D 2999  Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen M  Schnitttiefe 1K Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @ dhé @d L @D, ap/max.
mm mm mm mm mm mm

1010 15 106,50 7 8,5 7 28 12,8 M8 2,0 ja  RDHX/RDGT/RDHT..07...

1015 16 112,00 3 85 7 28 12,8 M8 2,0 ja  RDHX/RDGT/RDHT..07...

1020 20 143,50 4 105 7 28 17,8 M10 20 ja  RDHX/RDGT/RDHT..07...

1025 25 158,00 b 12,6 7 28 12,8 M12 2,0 ja_ RDHX/RDGT/RDHT..07...

1030 20 143,50 2 10,56 10 28 17,8 M10 25 ja  RDHX/RDGT/RDHT..10...

1035 25 160,00 3 12:5 10 32 20,8 M12 25 ja  RDHX/RDGT/RDHT..10...

1040 30 154,00 4 17,0 10 42 28,8 M16 25 ja  RDHX/RDGT/RDHT..10...

1045 35 178,00 5 17,0 10 42 28,8 M16 2,5 ja  RDHX/RDGT/RDHT..10...

1060 24 175,00 2 12,6 2 32 20,8 M12 3,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3...
1065 35 178560 3 17,0 12 42 28,8 M16 30 ja RDHX/RDGT/RDHT.12T3...
1070 42 181,60 4 17,0 12 42 28,8 M16 3,0 ja RDHX/RDGT/RDHT..12T3...
1075 32 154,00 2 17,0 16 43 28,8 M16 4.0 ja  RDHX/RDGT/RDHT..1604...

(W280)

Ersatzteil fiir Kopierfréser (Einschraubfraser) mit Innenkiihlung

Bestell-

Nr.

0150
0140
0160
0162
0010

0020

0050

0060

Ausfiithrung

TORX?®-Schraube fiir WSP 07

TORX®-Schraube fiir WSP 10 + 12

Spannschraube fiir WSP 12
TORX*-Schraube fiir WSP 16
Schraubendreher fiir TORX?
WSPO05 T 6 x 60 mm
Schraubendreher fiir TORX"
WSPO7 T 7 x 60 mm
Schraubendreher fiir TORX*®
WSP 10-12T 15 x 80 mm
Schraubendreher fiir TORX"
WSP 16 T 20 x 100 mm

ISO-Friswendeschneidplatte
Ausfiihrung: Rund, 15° positiv.

Bestell-

Nr.

1SO-Bezeichnung

o -

RDHT-AL

sorte

5203 RDHT 0702MO ALN 9120

‘a

-

&

5206 RDHT 1003MO ALN 9120

5,85

6,30

(W282)

2999

4,40
4,80
4,40
5,05

(W281)

5886

4,55
4,52
4,66

4,79

(W543)

VE
==

10A
104
104
10A

TORX®-Schraube

Spannschraube

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

RDMX

Schneidstoff- 2999 v

104

04

RDHX

Schnittgeschw.
Vorschub
Schnitttiefe

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Alle Preise in € ohne Mw§t. Fiir Artikel ab 110 em kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen.

RDGT

M

. Rostfrei

TORX®*-Schraubendreher

180-610 - -
0,1-0,2 - -

03-2 = =

155-610 - =
0,1-0,3 ~ =
0,3-25 — =

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

Fortsetzung néchste Seite
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Kopierfraser

ISO-Friswendeschneidplatte

Fortsetzung

Bestell-  1S0-Bezeichnung Schneidstofi- 2999 Ve Schnittgeschw.

Nr. sorte 2 Vorschub
Schnitttiefe
5209 RDHT 12T3MO AL N 9120 7.15 10A Ve m/min
:ﬁ_ fz mm/Z
I ap/mm * =
5212 RDHT 1604MO ALN 9120 9,30 10A V¢ m/min - - - 140-610 = =
o fz mm/Z = = - 0,1-04 - -
T ap/mm - - - 0,3-4 - -
5178 RDMX 1003MOT KH 9105 5,05 10 A Ve m/min 220-315 130-185 205-295 - - 40-60
o INEU} fzmm/Z 01-03 0,1-0,3 0,1-0,3 - - 0,05-0,3
T ap/mm 05-25 05-2,5 0,5-2,5 - - 0,1-1,5
5180 RDMX 1003MOT PK9125 5,056 104 Ve m/min 200-300 120-180 190-285 - = -
o INEU| fz mm/Z 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 - = e
ap/mm 0,5-2,5 05-2,5 05-25 - - =
5182 RDMX 1003MOT PK 9140 5,056 10A Ve m/min 170-225 100-135 - = = =
‘m INEU] fz mm/Z 01-03 0,1-0,3 = = = 4
Tyt ap/mm 05-25 05-25 - £ = 2
5184 RDMX 12T3MOT KH 9105 5,90 10A Ve m/min 210-305 125-180 195-285 - - 40-60
INEU] fz mm/Z 0,1-035 01-035 0,1-035 - - 0,05-0,3
e ap/mm 1-3 1-3 1-3 - - 0,1-1,5
5186 RDMX 12T3MOT PK 9125 5,90 104 \;’; mfmrr}‘izn g)q'ﬁ_—oz'gg é 110-01 gg é ?15_-6222 = = 2
R mi 1- ,1-0, ,1-0, 55 = o
% ﬁ: NEU ap/mm 1-3 1-3 1-3 - = <
5188 RDMX 12T3MOT PK 9140 5,90 104 Ve m/min 160-2156  95-125 - - - -
# INEU| fz mm/2Z 0,1-035 0,1-0,35 - - = i
N ap/mm 1-3 1-3 - - - -
5190 RDMX 1604MOT KH 9105 7.25 10A Ve m/min 195-260 115-155 1B85-245 - - 35-50
‘o INEU] fz mm/Z 02-04 02-04 02-04 - = 0,05-0,3
NE ap/mm 1-4 1-4 1-4 - - 0,1-15
5192 RDMX 1604MOT PK 9125 7,25 10 A \af’; mlrr;g- '{)92:{2}640 1 01 g—; 535 - & =
e mm ,2-0, ,2-0, = - = =
# _ﬁ: IIE!] ap/mm 1-4 1-4 - = = =
5194 RDMX 1604MOT PK 9140 7.25 104 \af’;: mfn;;? 1093—3640 101 g-é 545 - = 2 L%
15 mm ,2-0, ,2-0, = = = =
L. NEU ap/mm 1-4 1-4 - - - -
5215 RDHX0702MOT KH 9105 5,20 104 Ve m/min 220-295 130-175 205-280 - - 40-55
) fz mm/Z 01-02 01-015 0,1-0,2 - - 0,1-0,2
T ap/mm 05-2 05-15 = 05-2 = = 0,3-1,5
5218 RDHX0702MOT PK 9125 5,20 10A Ve m/min 210-295 125-175 195-280 - = 3
m ,b_ fz mm/Z 01-02 01-015 0,1-02 = Z R
b ap/mm 05-2 05-1,5 05-2 - = =
5221 RDHX 1003MOT  KH 9105 5,65 104 Ve m/min 195-295 115-175 185-280 - - 35-55
(W) (@) fz mm/Z 01-03 01-023 0,1-03 = - 0,1-0,2
NS ap/mm 05-25 05-1,9 05-25 - - 03-15
5224 RDHX 1003MOT PK 9125 5,65 10A Ve m/min 185-295 110-175 175-280 = - =
@ m fz mm/2 01-03 01-023 01-03 - - -
NS ap/mm 05-25 05-19 05-25 - - =
5227 RDHX 1003MOT PK 9140 5,65 10A Ve m/min 180-275 105-165 170-260 - - 35-55
,ﬂ: 3 fz mm/Z 01-03 01-023 01-03 - - 0,1-0,2
nl i ap/mm 05-26 05-19  05-25 - - 0.3-15
5245 RDHX 12T3MOT KH 9105 6,35 10A Ve m/min 185-280 110-165 175-265 - - 35-55
() (@) fzmm/Z 0,1-085 0,1-026 0,1-035 - - 01-02
T T ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 = = 0,3-15
5230 RDHX 12T3MOT PK 9125 6,35 104 Ve m/min 176-275 105-165 166-260 - = =
00 fz mm/Z 0,1-035 01-026 0,1-0,35 - = =
ap/mm 1-3 1-23 1-3 - = =
5233 RDHX 12T3MOT PK 9140 6,35 10A Ve m/min 170-255 100-150 160-240 - - 30-50
_# ey fzmm/Z 01-035 01-026 0,1-0,35 & = 0,1-0,2
7 W ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 - - 03-15
5242 RDHX 1604MOT  KH 9105 8,20 104 Ve m/min 175-240 105-140 165-225 - - 35-45
( ) fz mm/Z 02-04 02-03 02-04 - - 0,1-0,2
— ap/mm 1-4 1-3 1-4 - - 0,3-15
5236 RDHX 1604MOT PK 9125 8,20 10A Ve m/min 165-280 95-1356 1556-215 - - -
N fz mm/Z 02-04 02-03 02-04 5 = =,
e AN ) ap/mm 1-4 1-3 1-4 - - -
5239 RDHX 1604MOT PK 9140 8,20 10A Ve m/min 160-2156 95-1256  150-200 - - 30-40
o1 fz mm/Z 02-04 02-03 02-04 = = 0,1-0,2
N ap/mm 1-4 1-3 1-4 - - 0,3-15
5263 RDGT 1003MOT PK 9125 5,55 10A Ve m/min 205-826 120-195 190-305 - - -
(B () fz mm/Z 0,1-03 01-023 0,1-03 - - -
A ap/mm 05-2,5 05-1.9  05-25 = = =
5266 RDGT 1003MOT PM 9140 5,65 10A Ve m/min 200-305 120-180 190-285 - 40-90 40-60
L Sue fz mm/Z R 0,1-023 | 0,1-03 - 01-0,18 01-02
ap/mm 05-2,5 05-19 05-25 - 05-1,5 0,3-1,5
5272 RDGT 12T3MOT PK 9125 6,20 104 Ve m/min 195-305 115-180 185-285 - - -
NS fz mm/Z = Es 0,1-0,26  0,1-0,35 - - -
A ap/mm 1-3 1-2,3 1-3 o o =
5275 RDGT 12T3MOT PM 9140 6,20 10A Ve m/min 190-280 110-165 1B0-265 - 35-80 35-55
I Cue fz mm/2 0,1-035 0,1-026 0,1-035 - 01-021 01-02
ap/mm 1-3 1-23 1-3 - 1-1,18 0,3-15
(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

Fortsetzung néchste Seita

2/ 1 74 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer 4 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Kopierfraser

ISO-Frédswendeschneidplatte

Fortsetzung
Bestell-  1S0O-Bezeichnung Schneidstofi- 2999 v Schnittgeschw. P M
Nr. sorte o Vorschub Stahl  Rostfrei
Schnitttiefe
5281 RDGT 1604MOT PK 9125 8,00 104 Ve m/min 185-305 110-180 175-285 = = _
() fz mm/2 0,1-04 0.1-03 0,1-04 - = 5
T e ap/mm 1-4 1-3 1-4 = = =
5284 RDGT 1604MOT  PM 9140 8,00 104 Ve m/min 180-280 105-165 170-265 < 35-80  35-55
Gl G fzmm/Z 01-04 01-03 0,1-04 - 01-024 01-02
n/ ap/mm 1-4 1-3 1-4 - 1-2,4 0,3-15
(w282} & Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm koénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 1 75



Tauchfraser

Aufsteckfriser 90° fiir Aluminiumbearbeitung mit Innenkiihlung
- : - . Werkz . . _ R
Ausfiihrung: Aufsteckfraser 90°, Werkzeugtréger vernickelt 'z % |
B Y |

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Geeignet zum Eck-, Plan- und Nutenfrédsen sowie zum
Schrageintauchen. Universeller Einsatz im Werkzeug- und Formenbau.

Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe 1K Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dH7 12 @ d; ap/max.
mm mm mm mm mm
1310 50 242,50 i 22 56 40 16 ja VCGT 220530...
1315 63 270,00 4 22 56 50 16 ja VCGT 220530...
1320 80 ?24,50 5 27 56 63 16 ja VCGT 220530...
W280)

Einschraubfriser 90° fiir Aluminiumbearbeitung mit Innenkiihlung
Ausfithrung: Kopierfraser 90° (Einschraubfréser), Werkzeugtréger B ]
vernickelt. - |
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. (o ]
Anwendung: Geeignet zum Eck-, Plan- und Nutenfrdsen sowie zum
Schrageintauchen. Universeller Einsatz im Werkzeug- und Formenbau.

Hinweis: Verlangerung fiir Einschraubfréser siehe 12 3/40.

Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe K Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dh7 L M ap/max.
mm mm mm mm
1325 32 162,50 2 17 48 M16 16 ja VCGT 220530...
1330 40 231,00 3 17 48 M16 16 ja VCGT 220530...
(W280)
Ersatzteil fiir Tauchfriser 90° fiir die Aluminiumbearbeitung
mit Innenkiihlung
Bestell- Ausfithrung 2999 5886 VE TORX®-Schraube
Nr. -
0190 TORX"-Schraube @ 32-80 mm 4,10 < 104 e
0060 Schraubendreher fiir TORX® T 20 x 100 mm - 4,79 1
(w281} (W543) TORX"-Schraubendreher

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

ISO-Friserwendeschneidplatte fiir die Aluminiumbearbeitung

Bestell- 1SO-Bezeichnung  Schneidstoff- 2999  VE  Schnittgeschw. H
Nr. sorte - Vorschub Hart
Schnitttiefe
5483 VCGT 220530 ALU30 R3 12,85 104 Ve m/min. - - - 180-350 - -
fz mm/Z - - - 0,05-2,5 - -
ap/mm - - - 05-16 - -
(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

2/ 1 76 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer 48 = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Scheibenfraser

Scheibenfréser ohne Bund

Ausfithrung: Scheibenfraser mit geschraubten Wendeschneidplatten,
Axialwinkel = 2°30' — Radialwinkel 15°.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Nuten- und Trennfrésen.

Bestel- @D 2999 Anzahl ~ Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe  Wendeschneidplatte

Nr. Schneiden @dH7 H s @d, ap/max.
mm mm mm mm mm mm
1400 80 46350 8 27 18 4 42 18 SNHQ 1102...
1405 80 463,50 8 27 18 b 42 18 SNHQ 1103....
1410 80 463,50 8 27 18 6 42 18 SNHQ 1203....
1415 80 463,50 8 27 18 8 42 18 SNHQ 1204....
1420 100 577,00 10 32 25 6 48 25 SNHQ 1203....
1425 100 553,00 10 32 29 8 48 25 SNHQ 1204....
1430 100 581,50 10 32 25 10 48 25 SNHQ 12065....
1435 100 577,00 10 32 25 12 48 25 SNHQ 1207....
1440 125 632,00 12 40 31 6 b8 31 SNHQ 1203....
1445 125 652,00 12 40 31 8 b8 31 SNHQ 1204....
1450 125 667,00 12 40 31 10 58 31 SNHQ 1205....
1455 125 667,00 12 40 31 12 58 31 SNHQ 1207....
1460 160 737,50 16 40 44 6 58 44 SNHQ 1203....
1465 160 737,50 16 40 a4 8 58 44 SNHQ 1204....
1470 160 791,00 16 40 a4 10 b8 44 SNHQ 1205....
1475 160 791,00 16 40 44 12 58 44 SNHQ 1207....
1480 160 791,00 15 40 44 14 58 44 SNHQ 1207....
1485 200 917,50 18 50 62 6 72 62 SNHQ 1203....
1490 200 940,50 18 50 62 10 2 62 SNHQ 1205....
1495 200 977,00 18 50 62 14 7 62 SNHQ 1207....
(W280)
Scheibenfriser mit Bund

Ausfiihrung: Scheibenfréaser mit geschraubten Wendeschneidplatten, S TR
Axialwinkel 2°30' — Radialwinkel 15°.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Nuten- und Trennfrasen.

o))

Bestell- @D 2999 Anzahl ~ Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Schnitttiefe  Wendeschneidplatte

Nr. Schneiden @ dH7 H s @d, ap/max.
mm mm mm mm mm mm
1600 63 448,00 6 16 10,5 4 34 10,5 SNHQ 1102....
1610 63 448,00 6 16 10,5 6 34 10,5 SNHQ 1203....
1615 80 498,50 8 22 17,5 b 40 17,5 SNHQ 11083....
1620 80 498,50 8 22 17,6 6 40 17,6 SNHQ 1203....
1625 100 563,00 10 27 236 6 48 235 SNHQ 1208....
1630 1256 625,50 12 40 240 6 70 24,0 SNHQ 1208....
1635 160 759,00 16 40 410 10 70 41,0 SNHQ 1205....

(W280)

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 em kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 77



Scheibenfraser

Ersatzteil fiir Scheibenfréser mit und ohne Bund

Bestell- Ausfilhrung 2999 5886 VE
Nr. -~}
0100 TORX*-Schraube fiir WSP SNHQ 1102 332 - 104
0105 TORX*-Schraube fiir WSP SNHQ 1103 = - 104
0110 TORX?*-Schraube fiir WSP SNHQ 1203 3,55 - 10A
0115 TORX*-Schraube fiir WSP SNHQ. 1204 3,55 - 104 TORX®-Schraube
0120 TORX*-Schraube fiir WSP SNHQ 1205 3,55 - 104
0125 TORX®-Schraube fiir WSP SNHQ 1207 3,06 - 10A —*
0035 Schraubendreher fiilr TORX® - 4,52 1
T9 x 60 mm fir WSP SNHQ 11 TORX*-Schraubendreher
0050 Schraubendreher fiir TORX* - 4,66 1

T 15 x 80 mm fiir WSP SNHQ 12
(W281) (W543)
A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

Fraswendeschneidplatte negativ fiir Scheibenfraser

M

Bestell- ISO-Bezeichnung  Schneidstoff- 2999  VE  Schnittgeschw. M H
Nr. sorte . = Vorschub Rostfrei Hart
Schnitttiefe

5500 SNHQ 1102AZTN M PMK 9130 14,90 104 Vemm/min. | 220-256 100-125 230-270 & 2 i
(| #3 fz mm/Z 02-04 02-035 0,2-05 = 3 o
N ap/mm e = = = = =
5503 SNHQ 1102AZTN MU 9145 14,90 104 Ve mm/min. 165-210 75-100 100-150 - 30-70 L
# Cad fz mm/Z 02-04 02-05 02-05 = 0,1-0,2 =
Ny ;LR ap;‘mm s - - — - i
5506 SNHQ 1103AZTN M PMK 9130 14,90 104 Vemm/min.  220-265 230-270 230-270 = = &
) # fz mm/Z 02-04 02-035 02-05 = w0, e
— JE ap/mm - - - - - -
5509 SNHQ 1103AZTN MU 9145 14,90 104 Ve mm/min. 165-210 75-100 100-150 - 5 e
p Cun fz mm/Z 02-04 02-035 02-05 - - =
g ZENG ap/mm - - - - - —
5612 SNHQ 1203AZTN PMK 9130 15,40 104 Vemm/min.  280-270 135-160 215-255 345-945 = =
) # fz mm/Z 02-04 02-03 02-04 02-04 4 H
~ ¥ ap/mm - - - - - -
5515 SNHQ 1203AZTN MU 9145 15,40 10A Vemm/min. | 230-270 135-160 215-255 - 30-70 =
e fz mm/Z 02-04 02-03 02-04 = 0,1-0,2 =
N LN apfmm - - s o e 3
5518 SNHQ 1204AZTN PMK 9130 16,65 10A Ve mm/min. | 215-266 125-155 200-250 320-925 = =
o) fz mm/Z 02-04 02-03 02-04 02-04 - -
= ap/mm - - - - - -
5521 SNHQ 1204AZTN MU 9145 16,65 104 Vemm/min. | 225-255 135-150 210-240 - 30-70 3
# G fz mm/Z 0,2-04 0,2-0,3 0,2-04 - 0,1-0,2 =
N ap/mm - - - = o 4%
5524 SNHQ 1205AZTN PMK 9130 17,60 104 Ve mm/min. | 205-256 120-150 190-240 305-890 - =
) # fz mm/Z 02-06 02-038 02-05 02-05 < =
' WJE ap/mm - - - - - -
5527 SNHQ 1206AZTN MU 9145 17,60 104 Ve mm/min. 210-255 125-150 195-240 - 30-70 =
4 G fz mm/Z 02-05 02-038 02-05 = 0,1-0,2 2
D N ap;‘mm 2 o = o £ e
5530 SNHQ 1207AZTN PMK 9130 19,00 104 Ve mm/min. 195-260 115-150 185-235 - 5 i
) # fz mm/Z 02-05 02-038 02-05 = - =
J ap/mm - - - - = =
5533 SNHQ 1207AZTN MU 9145 19,00 104 Ve mm/min. 205-250 120-150 190-235 = 30-70 z
. B fz mm/Z 02-05 02-038 02-05 - 0,1-02 -
. i ap/mm - - = = = =

(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

2/ 1 78 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auBer ) = 48-Std.-Lieferservice. ¢ = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



T-Nutenfraser

T-Nutenfriser 90° mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: T-Nuten-Schaftfraser 90°, Werkzeugtrager vernickelt. i DINT N
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. 1 8358 L '
i

Anwendung: Zum Frésen von T-Nuten. [

Bestell- @D 2999 Anzahl ~ Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen Schnitttiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dh6 L I @ D1 ap/max.
mm mm mm mm mm mm
1700 25 321,50 2 25 86 25 12 11 ia CCMX 0603...
1705 32 350,50 2 32 98 33 16 14 ja CCMX 08T3...
1710 40 4:\%50? 4 32 1056 41 20 18 ja CCMX 09T3...
(

Ersatzteil fiir T-Nutenfridser 90° mit Innenkiihlung

Bestell- Ausfiihrung 2999 5886 VE -
Nr. s ]

0050 TORX*-Schraube @ D 25 mm 2,96 - 104 TORX®-Schraube
0005 TORX®-Schraube @ D 32 + 40 mm 3,06 - 104
0020 Schraubendreher filr TORX® - 4,52 1
WSP06 T 7 x 60 mm
0035 Schraubendreher fiir TORX® - 4,52 1
WSP 08+09mm T 9 x 60 mm TORX*-Schraubendreher
(W281) (W543)

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

Wendeschneidplatte 7° positiv

Bestel- 1SO-Bezeichnung  Schneidstofi- 2999  VE  Schnittgeschw. H
Nr. sorte - =} Vorschub Rostfrel Hart
Schnitttiefe
5560 CCMX 060304S M PMK 9130 8,20 104 Ve m/min. 80-120  140-220 300-650  35-60 -
:_’@ fz mm/Z - 0,08-0,14 008-0,14 0,08-0,14 0,05-0,08 -
5563 CCMXO08T3085 M PMK 9130 9,15 10A Vem/min. 80-120  140-220 300-650  35-60 -
) fz mm/Z 0,10-0,16 0,10-0,16 0,10-0,16 0,10-0,16 0,06-0,10 =
5566 CCMX09T3085 M PMK9130 9,35 104 Ve m/min. '200—_280 80-120  140-220 300-650 35-60 u
) fz mm/Z 0,10-0,18 0,10-0,18 0,10-0,18 0,10-0,18 0,08-0,12 -
(W282) A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 79



Entgrat- und Zentrierfréser

Entgrat- und Zentrierfréser 45°

Ausfiihrung: Zentrierfraser 45° mit zylindrischem Schaft, ! DIN_ T wasismi g e B i
Spitzwinkel 90°. ; g 9’ ki | '
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. .1835_5 3 o b :
Anwendung: Zum Zentrieren, Fasenfrasen, Kantenfrasen und ! |
V-Nuten.
— S — L -
Bestel- @D 2999 Anzahl  Abmessungen Abmessung Abmessungen Abmessungen Schnititiefe IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @dg? L | I ap/max.
mm mm mm mm mm mm
1750 12 88,00 1 12 90 60 6,5 6,0 nein SDET 082508...
(W280)
Ersatzteil fiir Zentrierfriser 45° ~
Bestell- Ausfilhrung 2999 5886 VE
Nr. e TORX*-Schraube
0030 TORX®-Schraube fiir WSP 4,10 - 104
0035 Schraubendreher fiir TORX® T 9 x 60 mm - 452 1 .
(w281) (W543)

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich. TORX®-Schraubendreher

Zentrierwendeschneidplatte

“ |

)
Bestell- 1SO-Bezeichnung  Schneidstoft- 2999  VE  Schnitigeschw. = P M H
Nr. sorte 2] Vorschub - Stahl Rostfrei Hart
Schnitttiefe i :
5570 SDET 082508 U 9135 17,45 104 Ve m/min. 35-70 35-50 35-70 - =
‘| fz mm/Z 0,08-0,20 0,08-0,13 0,15-0,60 - -
(w2s2) A Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit maglich.

2/ 1 80 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRRer s = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Fasenfridser 10-80°

Fasenfriser 10-80° verstellbar

Ausfiihrung: Verstellbarer Fasenfraser mit Zylinderschaft, W
Werkzeugtréger vernickelt. [ I

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. ;':1335 B
Anwendung: Zum Entgraten und Fasen.
. §
<o
Bestel- @D 2999 Anzahl Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @ D min. @D max. Y L
mm mm mm mm
1840 25 215,00 1 5,0 32,0 10° 100 nein  TCGT/TCMT16T3...
B 31,0 157
7,0 34,0 30°
11,0 330 45°
16,0 31,0 60°
21,0 26,5 75°
23,0 27,0 80°
(W280)
Ersatzteil fiir Fasenfriser 10-80° verstellbar ‘ d
Bestell- Ausfiihrung 2999 5840 5886 VE
Nr. L TORX®-Schraube Spannschraube
0128 TORX®-Schraube fiir 4,10 - - 10A
WSP TC.. 16T3 g
0196 TORX"-Schraube fiir 4,10 - - 104
WSP SC.. 1204.. J.
0130 Spannschraube 6-kant 4,10 - - 104 .
0135 Kassette fiir WSP 16 TC 3430 - = 1 Kassette Winkelschraubendreher
0040 Winkelschraubendreher - 0,28 - 1
6-kant 4 mm
0050  Schraubendreher fiir TORX® - - 4,66 1
T 156 x 80 mm
(w281} (W528) (W543) TORX*®-Schraubendreher
A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.
ISO-Fraswendeschneidplatte fp@
professional quality

TCGT TCMT
Bestell- ISO-Bezeichnung  Schneidstoff- 2968  VE  Schnittgeschw. | P
Nr. sorte forma) @@ Vorschub | Rostfreu
Schnitttiefe &
0364 TCGT 16T304 ALU 1,60 104 Ve m/min = - 120-525 -
%ﬁ‘{. fz mm/2 - - 0,10-0,24 -
e ap/mm - - - 04-53 - -
2339 TCMT 167308 UNI 5,40 104 Ve m/min 100-250 105-150 175-250 - 35-80 -
-’g (W) fz mm/2 0,1-035 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21 -
s ap/mm 0,8-3 08-23 0.8-3 - 0,8-1.8 -
(w291) A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.
ISO-Fraswendeschneidplatte
-
Qe
Bestell- ISO-Bezeichnung  Schneidstof- 2968  VE  Schnitigeschw.
Nr. sorte ) 24 Vorschub Rostfreu
Schnitttiefe
0389 TCMT 16T308 M U 9035 7.45 104 Ve m/min B0-175  45-105  75-165 120-610  25-55
w (") fz mm/Z 0,08-048 008-0,36 008-048 0,08-048 0,08-0,35 =
— ap/mm 08-3 08-23 0,8-3 0,8-3 08-23 -
(W286) A Abgabe nur als ganze Veerpackung miglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 8 1



Senker fiir Senkkopfschrauben

Senkfréser zylindrisch

Ausfithrung: Senker zylindrisch, fiir Senkkopfschrauben,
Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Aufbohren und Senken.

—

IN |

{18358

@D

Bestell- @D min. @D,/ 2999 Anzahl Kr Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen IK  Wendeschneidplatte
Nr. @Dmax.@D, Schneiden @ dhé L I3 M
mm mm mm mm
1800 7/17 196,50 1 45° 16 100 30 M10 nein  TCGT/TCMT 1102...
1805 11/21 199,00 2 45° 16 100 30 M12 nein TCGT/TCMT 1102...
1810 11/26 201,00 2 45° 16 100 30 M14 nein  TCGT/TCMT 16T3...
1815 12/27 208,50 2 45° 20 100 30 M16 nein TCGT/TCMT 16T3...
1820 16/31 213,50 2 45° 20 100 30 M18 nein  TCGT/TCMT 16T3...
1825 19/34 213,50 2 45° 20 100 30 M20 nein TCGT/TCMT 16T3...
(W280)
Senker fiir Zylinderkopfschrauben mit Innenkiihlung
Ausfithrung: Senker zylindrisch, fur Zylinderkopfschrauben, | DIN il
Werkzeugtrager vernickelt. | E o 2
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. '1_355_”5 o] 9 | e
Anwendung: Zum Aufbohren und Senken. L
L
Bestell- @#D 2999 Anzahl  Abmessungen @d h6  Abmessungen L Abmessungen |y flir IK  Wendeschneidplatte
Nr. mm Schneiden mm mm mm
1900 10 115,50 1 12 85 15 M5 ja CCGT/CCMT0602....
1905 1 115,50 1 12 85 15 M6 ja CCGT/CCMT0602...
1910 15 115,50 1 12 85 19 M8 ja CCGT/CCMT0602...
1915 18 120,50 1 16 95 30 M10 ja  CCGT/CCMTO9TS...
1920 20 133,00 1 16 95 32 M12 ja  CCGT/CCMTO9T3...
1926 24 186,00 1 16 95 32 M14 ja CCGT/CCMTO9T3...
1930 26 186,00 1 16 95 32 M16 ja CCGT/CCMTO9T3...
1935 30 190,50 2 25 110 45 M18 ja  CCGT/CCMTO9T3...
1940 33 191,50 2 25 110 45 M20 ja  CCGT/CCMTO9T3...
(W280)
Aufbohrfriser einstellbar

Ausfithrung: Fraser zum Aufbohren mit Zylinderschaft, verstellbar.
Schaft ISO 9766 (Weldon), Werkzeugtrager vernickelt.
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Aufbohren.

CCGT/CCMT
o
e
I
L
TCGT/TCMT
Bestell- @ D min./max. 2999 Anzahl  Abmessungen @d h6  Abmessungen L Abmessungen | 1K Wendeschneidplatte
Nr. mm Schneiden mm mm mm
2000 12/15 130,50 1 12 105 30 nein CCGT/CCMT 0602...
2025 12/15 159,50 1 12 175 30 nein CCGT/CCMT 0602...
2005 15/20 138,50 1 16 110 50 nein CCGT/CCMT 0602...
2030 15/20 170,50 1 16 175 50 nein CCGT/CCMT 0602...
2010 20/25 142,00 1 20 120 60 nein TCGT/TCMT 1102...
2035 20/25 175,00 1 20 200 60 nein TCGT/TCMT 1102...
2015 25/30 147,00 1 25 140 70 nein TCGT/TCMT 16T3...
2040 25/30 181,00 1 25 200 70 nein TCGT/TCMT 16T3...
2020 30/35 155,00 1 25 160 90 nein TCGT/TCMT 16T3...
2045 30/35 191,50 1 25 200 90 nein TCGT/TCMT 16T3...
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Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auer ) = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Ersatzteil fiir Senkfrdser zylindrisch

Bestell-
Nr.

0050
0060
0030

0050

1SO-Friswendeschneidplatte 7° positiv

Bestell-
Nr.

0361

0364

2333

2339

1138

0128

2294

2297

2303

ISO-Fraswendeschneidplatte 7° positiv

Bestell-
Nr.

0392

0395

0374

0389

1118

Ausfiihrung

TORX®-Schraube fiir WSP TC.. 1102..
TORX*-Schraube fiir WSP TC.. 16T3..

Schraubendreher fiir TORX*®

WSP 1102.. T 8 x 60 mm

Schraubendreher filr TORX*

WSP 16T3.. T 15 x 80 mm

1S0O-Bezeichnung

TCGT 110204

TCGT 167304

TCMT 110208

TCMT 167308

CCGT 060204

CCGT 097304

CCMT 060204

CCMT 060208

CCMT 097308

1S0-Bezeichnung

TCGT 110202

TCGT 110202

TCMT 110204

TCMT 16T308

CCMT 060204

FCN

| —
TCGT
ALU

Schneidstoff-
sorte

2 w2

UN
B

=
=

(e3

1

[

TCGT
M

Schneidstoff-
sorte

LF%I:Z(‘,‘_:Q 9035
L-EC U 9035
M PMK 9030
)

M U 9035
O

M__U '19‘035
&)

Senker fiir Senkkopfschrauben

2999 5886
2,96 =
3,77 =

= 454
= 4,66
(wasa1) (Wh543)

4,96

7.60

393

5,40

4,74

6,10

3,82

3,82

4,79

(W291)

VE
®
104
104
1

1

TORX"-Schraube

TORX*-Schraubendreher

4 Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

VE

10A

104

104

10A

104

104

104

104

10A

TCMT
R-EC

2968
9,00
9,00
5,05
745

4,62

(W288)

VE
®

104

10A

104

104

104

Schnittgeschw. |

Vorschub
Schnitttiefe

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min
fz mm/2
ap/mm

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

TCMT
L-EC

Schnittgeschw. =

Vorschub
Schnitttiefe

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

UNI

85-145
0,08-0,24
0,8-30

[l

105-160
0,08-0,24
05-3,0
95-170
0,08-0,25
0,5-3,0
115-195
0,08-0,25
0,8-3.0

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

50-85
0,08-0,18
0,8-23
55-105
0,08-0,23
08-23

60-95
0,08-0,11
05-23
55-100
0,08-0,19
05-23
65-115
0,08-0,19
08-23

.
CCMT
M
M
Rostfrei
150-195 90-115
0,08-0,12 0,08-0,09
04-1,6 04-1,2
160-195 90-115
0,08-0,12 0,08-0,09
04-1,6 04-1,2
136-1956 80-115
0,15-0,24 0,15-0,18
04-2 04-15
80-175 45-105
0,08-0,48 0,08-0,36
08-3 08-23
95-160 55-95
0,1-0,3 0,1-0,23
1-4 1-3

80-135
0,08-0,24
0,8-3,0
90-165
0,08-0,30
0,8-3,0

95-150
0,08-0,15
05-3,0
90-160
0,08-0,25
05-3,0
105-185
0,08-0,25
0,8-3,0

125-525
0,10-0,24
0,4-3,6
125-525
0,10-0,24
04-36

135-610
0,1-0,3
04-35

135-610
0,1-0,3
0,4-35

professional

s

rm@

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

140-185
0,08-0,12
04-1,6
140-185
0,08-0,12
04-1,6
125-185
0,15-0,24
04-2
75-165
0,08-0,48
0,8-3
90-150
0,1-0,3
1-4

225-680
0,08-0,12
04-1,6
225-680
0,08-0,12
04-1,6

120-610
0,08-0,48
0.8-3
140-560
0,1-03
1-4

30-55

Hart

0,08-0,09 -

04-1,0
30-55

0,08-0,09 -

04-1,0

A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.
Fortsetzung nachste Seita
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Fasenfraser

ISO-Fraswendeschneidplatte 7° positiv

Fortsetzung

Bestell-  1S0-Bezeichnung
Nr.

Schneidstof- 2968

VE

Schnittgeschw.

Vorschub
Schnitttiefe

1124 CCMT 060208 4,62 104

0115 CCMT 097304 5,60 104

0121 CCMT 097308 5,60 10A

(W286)

Fasenfriser 45° mit Innenkiihlung

Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z

ap/mm

100-190

01-04
1-4
95-160
0,1-0,3
1-4
100-190
0,1-0.4

M
Rostfrei

60-110
0,1-0,3
1-3
55-95
0,1-0,23
1-3
60-110
0,1-03
1-3

95-180
0,1-0.4
1-4

90-150
01-03
1-4
95-180
0,1-04
1-4

150-665
0,1-04
1-4
140-560
01-03
1-4
150-665
0,1-04
1-4

A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

Ausfithrung: Fasen- und Frassenker mit zyl. Schaft, Werkzeugtrager DII\I i i [ ]
vernickelt. 18358 ; \ — ﬁl
Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher. IR — - 8{
Lo ST IR PN
Anwendung: Universeller Einsatz zum Frésen von Fasen, Senkungen _|F'"—
und Entgraten unter 45° Neigungswinkel sowie Vor- und Riickwérts-
entgraten. L .J
Bestel- @D 2999 Anzahl  Abmessungen Abmessungen Schnititiefe Abmessungen Abmessungen IK  Wendeschneidplatte
Nr. Schneiden @ dh6 L ap/max. I @D,
mm mm mm mm mm mm
0380 8 121,50 1 16 90 4.5 27 20 ja SOMT 09T304...
0385 16 177,00 2 16 110 45 27 28 ja SOMT 09T304...
0390 25 192,50 3 2b 125 4,5 42 38 ja SOMT 09T304...
(w280}
Ersatzteil fiir Fasenfraser 45° mit Innenkiihlung
Bestell- Ausfithrung 2999 5886 VE TORX*-Schraube
Nr. e 2}
0030 TORX*-Schraube fiir WSP 4,10 - 10A
0035  Schraubendreher fiir TORX® T 9 x 60 mm - 4,52 1
(W281)

ISO-Friswendeschneidplatte 18° positiv

Schneidstofi- 2999

VE

Bestell- 1SO-Bezeichnung

F

Nr.

5042

5045

5060

5051

5054

2/184

SOMT 09T304

SOMT 097304

SOMT 097304

SOMT 09T304

SOMT 097304

sorte

FKH 9105
(m

F PMK 9130
)

:&{91145
{ u/ﬁ
M PMK 9130

il - )
.

M U 9145

3,

8,20

8,20

820

820

820

(W282)

104

10A

10A

10A

104

Vorschub
Schnitttiefe
Ve m/min
fz mm/2
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm
Ve m/min
fz mm/Z
ap/mm

(W543) L
A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

Schnittgeschw. | -

115-220
0,08-0,35
0,5-8

1156-215
0,08-0,35
,.5-8
110-200
0,08-0,35
0,5-8
115-215
0,08-0,35
05-8
110-200
0,08-0,35
0,5-8

Rostfrei

65-130
0,08-0,26
0,5-6
65-125
0,08-0,26
0,5-6
65-120
0,08-0,26
0,5-6
65-125
0,08-0,26
0,5-6
65-120
0,08-0,26
0,5-6

105-205
0,08-0,35 0,08-0,35

0,5-8
105-200
0,08-0,35
05-8
100-190
0,08-0,35
05-8
105-200
0,08-0,35
0,5-8
100-180
0,08-0,35
05-8

TORX®-Schraubendreher

170-770
05-8

20-65
0,08-0,21
0,5-4.8

20-60
0,08-0,21
05-48

20-60
0,08-0,21
0,5-48

Hart

A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

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



Fasenfraser

Fasenfridser 15° 30° 45° 60° und 75°

Ausfiihrung: Stabiler Fasenfréser, gewahrleistet ruhigen Lauf und
vibrationsarme Zerspanung durch stark positive Schnittgeometrie,
Werkzeugtrager vernickelt.

Universeller Einsatz zum Schruppfrésen.

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Zum Fasen- und Kantenfrésen.

Hinweis: Stabiler Fasenfraser fiir einen ruhigen Lauf und eine
vibrationsarme Zerspanung. Dadurch wird eine gute bis sehr gute
Oberflachenqualitat erzeugt.

Bestell- Abmessungen 2999 @Dmin. @D,/ Abmessungen Abmessungen zc® Anzahl  Schnitttiefe Wendeschneidplatte

Nr. K° @D max. @D, @dh7 H WSP ap/max.
mm mm mm mm
0723 15 436,50 35/94,0 27 50 3 6 8,0 XPHT 16..
0726 30 436,50 35/88,0 27 50 3 6 15,0 XPHT 16..
0729 45 436,50 35/77.8 27 50 3 6 216 XPHT 16..
0732 60 436,50 35/65,0 27 50 3 6 26,5 XPHT 16..
0735 75 436,50 35/50,7 22 60 3 6 29,56 XPHT 16..
(W280) * Effektive Zéhnezahl fiir Vorschubrechnung.
Ersatzteil fiir Fasenfraser 15° 30° 45°, 60°, 75° -
Bestell- Ausfilhrung 2999 5886 VE
Nr. o] TORX®-Schraube

0744 TORX*-Schraube fiir WSP 4,40 - 104 S
0050 Schraubendreher fiir TORX* T 15 x 80 mm - 4,66 1 : —
(W281) (WE43)

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.
TORX*-Schraubendreher

ISO-Fréswendeschneidplatte

ALN
Bestel- 1SO-Bezeichnung  Schneidstoff- 2999  VE  Schnittgeschw. H
Nr. sorte o Vorschub Hart
Schnitttiefe
5554 XPHT 160408 AL N 9120 14,70 104 Ve m/min - - - 105-505 - -
o fz mm/Z - - - 0,05-0,3 - -
2 ap/mm - = i 0.8-15 - =
5551 XPHT 1604128  PM 9125 1520 10A Ve m/min 150-215  90-130 = z 30-75 E
A Swe a8 fz mm/Z 01-03 01-023 - = 0,1-0,18 2
o AR ap/mm e 1.2-113 - = 1,2-9
5548 XPHT 1604128 PMK 9140 15,20 104 Ve m/min 160-255 95-150 - 2 = 3
o L fzmm/z 01-03 01-023 - % - N
T ap/mm 1,2-15 1,2-11,3 - - = 2
W282) & Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusitzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 85



Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Wendeschneidplatten-Vollbohrer mit Innenkiihlung 3 x D

Bestell-Nr.
2999 5600 - 2999 5785

Abmessung
@ 15-40 mm

Fraswendeschneidplatte Katalogseite
XPET 05/06/07/09/11/12... 2/187 [¢]
SCET 05/06/07/09/12

Hinweise zum Einsatz von Wendeschneidplatten-Vollbohrern

Beim Einsatz von Wendeplattenbohrern (Kurzlochbohren) wird
ein Vielfaches an Produktivitidt und Wirtschaftlichkeit gegeniiber
HSS-Spiralbohrern erreicht. Durch die optimale Wahl der
Hartmetallsorte in Verbindung mit der richtigen Geometrie und
Vorschub ist eine kontrollierte Spanbildung gewéhrleistet.

Voraussetzungen fiir gute Bohrergebnisse wie folgt:

« Stabile Einspannung
« Kurze Auskragléngen, kompakte Bohreraufnahme
« Richtige Werkzeugpositionierung zur Maschinenspindel

» Verwendung von Kiihlschmierstoffen oder Druckluft mit
ausreichendem Druck (Spéneabfiihrung)

¢ Achtung
Beim Bohreraustritt fillt eine Scheibe ab.
Bei rotierenden Werkstiicken besteht Unfallgefahr.
Bitte Schutzvorkehrungen treffen!

Anwendung

« Universell einsetzbarer WP-Bohrer zum Einsatz auf Dreh-,
Bohr- und Frdszentren

« Als stehendes und rotierendes Werkzeug horizontal und
vertikal einsetzbar

« Zylindrischer Schaft mit Spannfldche nach ISO 9766
» Bohrtiefen bis 3 x D sollten nicht iiberschritten werden

= Bei konkaver/schriger Werkstiickoberfldche solite der
Vorschub um ca. 30-50 % reduziert werden.

Vorteile

* Bohren mit Wendeschneidplatten — wirtschaftliche Produktion
von Bohrungen oder Durchgangs- und Sacklochbohrungen

« Sehr gute Zerspanungsleistung bei hohen Schnittgeschwindig-
keiten und Vorschiiben

 Kein Verlaufen der Bohrachse
» Richtungsgenaues Bohren

Empfohlene Schnittdaten fiir Wendeplatten-Vollbohrer

HM Zugfestigkeit Schnitt- # D mm
geschwindigkeit
Sorten Rm N/mm? Vorschub 15-18,5
<450 Ve m/min. 250-300
f mm/U. 0,05
400- 700 Ve m/min. 230-270
f mm/U. 0,10
550- 900 Ve m/min. 180-230
f mm/U. 0,11
900-1200 Ve m/min. 100-180
f mm/U. 0,10
Ve m/min. 120-200
f mm/U. 0,07
Ve m/min. 150-240
fmm/U. 0,15
Ve m/min. =
f mm/U. =
Ve m/min. 80-120
f mm/U. 0,07
Ve m/min. =
f mm/U.

#Dmm #Dmm @D mm @D mm
19-22 22,5-27 28-34 35-40
250-300 250-300 250--300 250-300
0,06 0,07 0,08 0,09
231-270 232-270 233-270 234-270
0,12 0,14 0,16 0,18
180-230 180-230 180-230 180-230
0,15 0,18 0,20 0,22
100-180 100-180 100-180 100-180
0,15 0,18 0,20 0,22
120-200 120-200 120-200 120-200
0,09 0,11 (8} 1 0,13
150-240 150-240 150-240 150-240
0,16 0,18 0,20 0,23
80-120 80-120 80-120 80-120
0,09 0,10 0,11 012



Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Wendeschneidplatten-Vollbohrer 3 x D mit Innenkiihlung

Ausfiihrung: Vollbohrer 3 x D mit Wendeschneidplatten. Zylindrischer | — y
Schaft mit gerader Spannflache ISO 9766, Werkzeugtréger vernickelt. ! | E : J i ' '., TR IR
| | o :

Lieferung ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Vollbohrer horizontal und vertikal, stehend bzw.
rotierend einsetzbar.

@
@d1

B L &

Bestel- #D 2999 Abmes- Abmes- Abmes- Abmes- Abmes- Abmes- Schnitt-  Radiale Radiale Wendeschneidplatte

Nr. sungen  sungen  sungen  sungen  Sungen  sungen tiefe  Verstellung Verstellung
L It I Iy @d @d, 3xD  (Mitten-  (Mitten-
max. versatz) — versatz) +
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
5600 150 271,50 126,0 70,0 56 49,0 25 45 45,0 0,25 0,35 XPET/SCET 0502...
5605 155 271,50 127.5 71,5 56 50,8 25 45 45,5 0,30 0,35 XPET/SCET 0502...
5610 160 271,50 129,0 73,0 56 52,5 25 45 48,0 0,15 0,45 XPET/SCET 0502...
5615 165 271,50 130,6 74,5 56 54,2 25 45 49,5 0,15 0,40 XPET/SCET 0502...
5620 170 271,50 132,0 76,0 56 56,0 25 45 51,0 0,10 0,50 XPET/SCET 0502...
56256 175 271,50 133.6 71,5 56 a2 25 45 52,5 0,50 050  XPET 0602../SCET 0502...
5630 180 277,00 136,5 79,0 56 59,0 25 45 54,0 0,35 0,25  XPET 0602../SCET 0502...
5635 185 289,50 138,0 80,5 56 60,7 25 45 55,5 0,35 0,25  XPET 0602../SCET 0502...
5640 190 289,50 138,0 82,0 56 62,5 25 45 57,0 0,15 0,45  XPET 0602.../SECT 0502...
5645 195 289,50 139,5 83,5 56 63,2 25 45 58,6 0.25 0,40 XPET/SCET 0602...
5650 200 289,50 141,0 85,0 56 65,0 25 45 60,0 0,10 0,45 XPET/SCET 0602...
5655 205 28950 1425 86,5 56 66,7 25 45 61,5 010 0,50 XPET/SCET 0602...
5660 21,0 289,50 144,0 88,0 56 68,5 25 45 63,0 0,10 0,50 XPET/SCET 0602...
5665 215 289,50 145,5 89,5 56 70,2 25 45 64.5 0,35 0,50 XPET 07.../SCET 0602...
5670 22,0 292,50 147,0 91,0 56 72,0 25 45 66,0 0,45 0,50 XPET 07.../SCET 0602...
5675 225 292,50 148,5 925 56 738 25 45 67,5 0,35 0,50 XPET/SCET 0703...
5680 23,0 303,50 150,0 94,0 56 75,5 25 45 69,0 0,35 0,50 XPET/SCET 0703...
5685 235 30350 151,56 95,6 56 71.2 25 45 70,5 0,10 0,50 XPET/SCET 0703...
5690 240 30350 163,0 97,0 56 79,0 25 45 72,0 0,15 0,50 XPET/SCET 0703...
5695 245 303,50 154,5 98,5 56 80,8 25 50 735 0,10 0,50 XPET/SCET 0703...
5700 250 30350 160,0 100,0 60 80,0 32 50 75,0 0,15 0,50 XPET/SCET 0703...
5705 255 303,50 161,5 101,56 60 81,8 32 50 76,5 0,50 0,10 XPET/SCET 0703...
5710 260 303,50 163,0 103,0 60 83,5 32 50 78,0 0,50 0,15 XPET/SCET 0703...
5715 265 303,50 164,56 104,5 60 85,2 32 50 79,5 0,50 0,10  XPET 0903../SCET 0703...
5720 27,0 32450 166,0 106,0 60 87,0 32 50 81,0 0,50 0,30  XPET 0903../SCET 0703...
57256 280 34750 169,0 109,0 60 90,5 32 50 84,0 0,30 0,50  XPET 0903../SCET 09T3...
5730 28,0 347,550 172,0 112,0 60 94,0 32 50 87,0 0,20 0,50  XPET 0903.../SCET 09T3...
5735 300 347,50 175,0 115,0 60 i 32 50 90,0 0,15 0,50  XPET 0903.../SCET 09T3...
5740 31,0 347,50 178,0 118,0 60 101,0 32 50 93,0 0,15 0,560  XPET 0903.../SCET 09T3...
5745 32,0 370,00 191,0 121,0 68 100,56 40 59 96,0 0,50 035  XPET 1173../SCET 09T3...
5750 33,0 370,00 194,0 124,0 68 104,0 40 59 99,0 0,50 0,50  XPET 1173../SCET 09T3...
5755 340 370,00 197,0 127,0 68 107,56 40 59 102,0 0,25 0,50  XPET 11T3../SCET 09T3...
5760 350 38350 2000 130,0 68 110,0 40 59 105,0 0,25 0,50  XPET 11T3../SCET 1204...
57656 36,0 38350 2030 133.0 68 113,56 40 59 108,0 0,10 050  XPET 1173../SCET 1204...
5770 370 38350 2060 136,0 68 117,0 40 59 111,0 0,10 0,50  XPET 11T3../SCET 1204...
5775 380 38350 2090 1390 68 120,5 40 59 114,0 0,10 050  XPET 11T3../SCET 1204...
5780 390 39400 2120 142,0 68 124,0 40 59 1170 040 0,50  XPET 12T3../SCET 1204...
5785 40,0 39400 2150 145,0 68 1275 40 59 120,0 0,20 060  XPET 1273../SCET 1204...
(w283)

Exzenter fiir Untermafbohrung

Ausfiihrung: Einstellhiilse zur Feineinstellung bei Bohrungen
fiir Bearbeitungszentren und Drehmaschinen geeignet.

Anwendung: Zur Durchmesserverstellung bei Wendeschneid-
platten-Vollbohrern.

Bestell- fiir Schaft-@ d 2999 Abmessungen D Abmessungen D; Abmessungen L  Abmessungen| @ Verstellbereich Héohenverstellung

Nr. mm mm mm mm mm mm mm
5790 25 245,50 P 53 53 48 +04;-0,2 +0,2; -0,15
5795 32 292,00 40 58 58 53 +0,4;-0,2 +0,2; -0,15

(W281)

Allle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 87



Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Friaswendeschneidplatte fiir Vollbohrer 3 x D mit Innenkiihlung

XPET - innen SCET - auBRen
Bestell- 1SO-Bezeichnung 2999  VE  Schneidstoff-  Schnittgeschw. - M H
Nr. o ] sorte Vorschub Rostfrei Hart
Vollbohrer @ 15-17 mm
5800 XPET 0502AP 9,05 104 9145 Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 = i i
f mm/U 0,05-0,11 0,05-0,08 0,05-0,11 & = 5
5818 SCET 050204 9,05 104 UD 9035 Ve m/min. 140-240 80-140 130-225 = = =

f mm/U 0,05-0,11 0,06-0,08 0,05-0,11 - - -

Vollbohrer @ 17,5-19,0 mm

5803 XPET 0602AP 9,60 10A 9145 Ve m/min. 140-240 80-140 130-225 = 5 =
f mm/U 0,04-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 — i =
5818 SCET 050204 9,05 10A UD 9035 Ve m/min. 140-240 80-140 130-225 = g =

fmm/U 0,05-0,11 0,05-0,08 0,05-0.11 = - -

Vollbohrer @ 19,5-21 mm

5803 XPET 0602AP 9,60 104 9145 Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 = 2 D
f mm/U 0,04-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 - = -
5821 SCET 060204 9,60 104 UD 9035 Ve m/min. 140-240 80-140 130-225 = 2 =

f mm/U 0,06-0,15 0,06-0,11 0.06-0.15 = - =

Vollbohrer @ 21,6-22 mm

5806 XPET 0703AP 10,16 104 9145 Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - - £
f mm/U 0,07-0,18 0,07-0,14 0,07-0,18 - o <
5821 SCET 060204 9,60 10A UD 9035 Ve m/min. 140-240 80-140  130-225 - = &

f mm/U 0,06-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 - = -

Vollbohrer @ 22,5-26 mm

5806 XPET 0703AP 10,15 104 9145 Ve m/min. 140-240  80-140  130-225 - = =
f mm/U 007-0,18 0,07-0,14 007-0,18 - - -
5824 SCET 070308 10,15 10A UD 9035 Ve m/min. 140-240 80-140 130-225 - = e

f mm/U 0,07-0,18 0,07-0.14 0,07-0,18 - - -

Vollbohrer @ 26,5-27 mm

5809  XPET 0903AP 1085 104 9145 Vem/min. [ 1405240 80-140  130-225 = = =
fmm/U 008-02 0,08-0,15 0,08-0,2 - = -
5824  SCET 070308 1016 104 UD 9035 Vem/min. | 140-240 80-140  130-225 = = =

f mm/U 0,07-0,18 0,07-0,14 0,07-0,18 B = =

Vollbohrer @ 28-31 mm

5809  XPET 0903AP 10,85 104 9145 Vem/min.  [140-240 80-140  130-225 = = =
£ mm/U 008-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 = = =
5827  SCET 09T308 10,85 104 UD 9035 Vem/min.  140-240  80-140  130-225 = Z 2

f mm/U 0,08-0.2 008-015 0,08-0,2 - - -

Vollbohrer @ 32-34 mm

5812  XPET 11T3AP 11,90 104 9145 Vem/min. 1405240 80-140  130-225 - = S
£ mm/U 009-022 009-0,17 009-022 - - =
5827  SCET 09T308 10,85 10A UD 9035 Vem/min.  140-240  80-140  130-225 = = =

fmm/U 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 -

Vollbohrer @ 35-38 mm

5812  XPET 11T3AP 11,90 104 9145 Vem/min. 140240 80-140  130-225 = = =
fmm/U 009-022 009-017 009-022 - = -
5830  SCET 120408 1325  10A UD 9035 Vem/min. | 140-240 80-140  130-225 = = =

fz mm/U 0,09-0,22 0,09-017 0,09-0,22 -

Vollbohrer @ 39-40 mm

5815 XPET 12T3AP 13,25 10A 9145 Ve m/min. 140-240° 80-140  130-225 =
fz mm/U 0,09-0,22 0,09-0,17 0,09-0,22 -
5830 SCET 120408 13,25 104 UD 9035 Ve m/min. 140-240 80-140  130-2256 - - 5,
fz mm/U 0,09-022 0,09-017 0,09-0,22 - - -
(W284) A Abgabe nur als ganze Verpackung maglich.

2/ 1 88 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auler s = 48-Std.-Lieferservice. § = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Wendeschneidplatten-Vollbohrer

Ersatzteil fiir Wendeschneidplatten-Vollbohrer 3 x D mit Innenkiihlung

Bestell- Ausfithrung

Nr.

0172
0174
0172

Innen/AuRen-TORX"-Schraube fiir @ 15-17 mm
Innen-TORX*-Schraube fiir @ 17,5-19 mm
AuRen-TORX®-Schraube fiir @ 17,5-19,0 mm
Innen-TORX®-Schraube fiir @ 19,5-21 mm
Innen/AuRen-TORX*-Schraube fiir @ 21,5-22 mm
Innen-TORX?®-Schraube fiir @ 22,5-26 mm
AuBen-TORX®-Schraube filr & 22,6-26 mm
Innen/AuBen-TORX*-Schraube & 26,5-27 mm
Innen/Auen-TORX®-Schraube @ 28-31 mm
AuBen-TORX"-Schraube fiir @ 28-31 mm
Innen-/AuRen-TORX"-Schraube fiir @ 32-34 mm
Innen-/AuBen-TORX"-Schraube fiir @ 35-40 mm
AuRen-TORX*-Schraube fiir # 35-40 mm
Schraubendreher TORX* filr @ 15-22 mm T 7 x 60 mm
Schraubendreher TORX* fiir @ 23-26 mm T 8 x 60 mm
Schraubendreher TORX® fiir @ 27-32 mm T 9 x 60 mm
Schraubendreher TORX® fiir @ 33-40 mm T 15 x 80 mm

2999 5886 vie

2,83
2,96
2,83
2,96
2,96
2,96
2,84
3,06
3,06
3,06
3,06
3,06
3,91

(W281)

w ¢

104 TORX®-Schraube

104

104

104

104

104

104

104

104

104

10A

104

- 104

4,52 1

4,54 1

4,52 1

4,66 1
(W543)

TORX*-Schraubendreher

A Abgabe nur als ganze Verpackung méglich.

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




Drehprogramm-Ubersicht

AufBienbearbeitung
Klemmbhalter 95° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv
I Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
| 2969 5090 - 2969 5136  SCLCR/L CCMT/CCGT 09T3/1204... 2/202

Klemmbhaiter 95° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5200 - 2969 5215  PCLNR/L CNMG 1204... 2/212

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5290 - 2969 5335  PWLNR/L WNMG 0604/0804... 2/221

Klemmbhalter 93° filr Wendeschneidplatten 7° positiv

i Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
W 2969 5390 - 2969 5425  SDJCR/L DCMT/DCGT 11T3... 2/205

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5690 - 2969 5845  SVJCR/L VCGT/VCMT/VBMT 1103/1604... 2/209

Klemmhalter 93° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ

et Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
H 2969 5500 - 2969 5535  PDJNR/L DNMG/DNKG 1104/15086... 2/214

+

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5340 - 2969 5355 MVJINR/L VNMG 1604... 2/224

Klemmhalter 93° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2968 0850 - 2968 0865  CKJNR/L KNUX 1604... 2/226




Drehprogramm-Ubersicht

Aufenbearbeitung

Klemmbhalter 90° filr Wendeschneidplatten 0° negativ

—— Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5600 - 2969 5615  PTGNR/L TNMG 1604... 2/219

Klemmhalter 90° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5650 - 2969 565656  STGCR/L TCGT/TCMT 1102... 2/207
2969 5660 - 2969 5685 STGCR/L TCGT/TCMT 16T3... 2/207

-8

Klemmbhalter 45° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5700 - 2969 5715 PSSNR/L SNMG 1204... 2/217

Innenbearbeitung
Bohrstangen 107,5° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5750 - 29695795  A..-SDQCR/L DCMT/DCGT 0702/11T3... 2/233
2969 5800 - 2969 5805  Set-SDQCR/L DCMT/DCGT 0702... 2/233
<

Bohrstangen 95° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5850 - 2969 5905  A..-SCLCR/L CCMT/CCGT 0602/09T3... 2/227
2969 5950 - 2969 5960  Set-SCLCR/L CCMT/CCGT 0602... 2/227

VHM Bohrstange 95° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten Katalogseite
2969 5963 - 2969 5990 E..-SCLCR/L CCMT/CCGT 0602... 2/228
2969 5981 - 2969 5984  Set-SCLCR/L CCMT/CCGT 0602... 2/228

- [ ——
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Drehprogramm-Ubersicht

Innenbearbeitung

Bohrstangen 95° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ, Innenkiihlung
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2969 6000 - 2969 6015  A..-PCLNR/L CNMG 1204...
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten

2969 6050 - 2969 6065  A..-PWLNR/L WNMG 0804...

Bohrstangen 93° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2969 6100 - 2969 6145  A..-SDUCR/L DCMT/DCGT 0702/11T3...
2969 6200 - 2969 6220  Set-SDUCR/L DCMT/DCGT 0702...

(-—“ +-
VHM Bohrstange 93° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2969 6235 - 2969 6270  E..-SDUCR/L DCMT/DCGT 07...

2969 6255 - 2969 6260  Set-SDUCR/L DCMT/DCGT 07...

Bohrstangen 93° fiir Wendeschneidplatten 0° negativ, Innenkiithlung

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2969 6300 - 2969 6305  A..-PDUNR/L DNMG/DNKG 1506...
2969 6020 - 2969 6045  A..-PDUNR/L DNMG 1104...

Bohrstangen 90° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv

Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten
2969 6400 - 2969 6405  A..-STFCR/L TCGT/TCMT 1102...
2969 6410 - 2969 6425  A..-STFCR/L TCGT/TCMT 16T3...

- N = —

Bohrstangen 52° fiir Wendeschneidplatten 7° positiv, Innenkiihlung
Bestell-Nr. Typ Wendeschneidplatten

2969 6600 - 2969 6620  Set-SVJCR/L VBMT/VCMT/VCGT 110...

2969 6500 - 2969 65256  A..-SVJCR/L VBMT/VCMT/VCGT 110../1604...

Katalogseite
2/240

Katalogseite
2/246

Katalogseite
2/231
2/231

Katalogseite
2/232
2/232

Katalogseite
2/244
2/242

Katalogseite
2/236
2/236

Katalogseite
2/238
2/238



Schneidstoffe zum Drehen nach ISO-Norm 513

e S e e |

Austenitische und
ferritis h rostfreie Stahle

Hitzebestandige und
warmfeste Stahle

Nichtmagnetische und
verschleilfeste
Stahle (X12CrNi188)

@@@@@@@@@@@@@@@@

H ||I||IH

{1 el [ | [ [[][[[{{[{[T]]1]]""sot0 " IIIIIIIII
I IIIIIIII [[TTTT]

gehartete (vergiitete) Stahle

T ryr——

HRC 48-61

gehértete Kokillengiisse
Schalenhartguss

QCO0OLLVLOOCOOVLOO OO

[ L]
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Sortenbeschreibung Drehwendeschneidplatten

01

Schlichten und Feinspindeln bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,
beste Zerspanungsverhaltnisse, keine Vibrationen

10

Drehen und Kopieren bei hohen Schnittgeschwindigkeiten,
gute Zerspanungsverhéltnisse, bei kleinen bis mittleren
Spanquerschnitten

20

Drehen und Kopieren bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten,
fiir mittlere bis leicht ungiinstige Zerspanungsverhéltnisse

30

Verschleifffestigkeit

Drehen und Planen bei mittleren Schnittgeschwindigkeiten
und ungiinstigen Zerspanungsverhéltnissen (Schnittunterbrechung)

40

Drehen, Ein- und Abstechen bei niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten und sehr ungiinstigen Arbeits-
bedingungen (Schnittunterbrechung)

50

90 0 0 0 0

Drehen und Abstechen bei sehr niedrigen Schnittgeschwindigkeiten,
extrem ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen (starke E
Schnittunterbrechungen)

Hartmetallsorte, beschichtet
PK 9015 AL:0;

PMK 9030 TiCN

PMK 9040 TiCN

KNH 9010 TiCN

u 9035 TiCN

VA 9040 TiCN

CVD/PVD-Mehrlagenbeschichtung, Hauptanwendungsbereich liegt in den Gruppen P und K,
maoglich auch im M-Bereich, zur Fertig- und Schruppbearbeitung, kontinuierlicher,

leicht unterbrochener Schnitt, hohe Schnittgeschwindigkeiten

CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich Gruppen P, M und K, méglich auch im S-Bereich,
zur Fertig- und Schruppbearbeitung, kontinuierlicher, auch unterbrochener Schnitt, mittlere,
bedingt hohe Schnittgeschwindigkeiten

CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich Gruppen P, M und K, méglich auch im S-Bereich,
fiir Schruppbearbeitung, ungiinstige Bedingungen, stark unterbrochener Schnitt, niedrige bis
mittlere Schnittgeschwindigkeiten

CVD-Beschichtung, universell einsetzbar zum Schlichten in allen Gruppen, fiir Operationen mit
hoher thermischer Belastung, geringe bis mittlere Spantiefen, hohe Schnittgeschwindigkeiten
bei stabilen Bedingungen

CVD-Beschichtung, universell einsetzbar in allen Gruppen, hohe Verschleilfestigkeit,
ungiinstige Bedingungen, mittlere Schnittgeschwindigkeiten

CVD-Beschichtung, Hauptanwendungsbereich Gruppen M und P méglich auch S.

Fiir fertig bis mittlere Bearbeitung von VA Stahlen, normal unterbrochener Schnitt,

mittlere Schnittgeschwindigkeiten.

Mittlere Bearbeitung VA Geometrie fiir die Bearbeitung von nichtrostendem Stahl. Leicht schneidend.
Auch 1. Wahl bei sehr zéhen Stéhlen.

Hartmetallsorte, unbeschichtet

N 9020 Ultrafeinstkorn

2/194

unbeschichtete Sorte, Hauptanwendungsbereich Gruppe N, Fein- und Feinstbearbeitung der
Gruppen M und S, bei stabilen Bedingungen, geringe bis mittlere Spantiefen, hochglanzpoliert
zur Vorbeugung von Aufbauschneidenbildung

dhigkeit



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Drehwendeschneidplatten — Geometrien und Anwendungen

CCGT, DCGT, TCGT, VCGT NE-Bearbeitung AL

CCMT, DCMT, TCMT, VCMT, CNMG, DNMG,
SNMG, TNMG, WNMG

CCMT, DCMT, TCMT, VBMT, VCMT, CNMG,
DNMG, SNMG, TNMG, WNMG, KNUX

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMG

Schlichtbearbeitung F
Mittlere Bearbeitung

Schruppbearbeitung R

Geometrie fiir positive Wendeschneidplatten, speziell fiir die Bearbeitung von Aluminium-
legierungen, Kunststoffen und Kupferlegierungen. Spanwinkel geschliffen. Wendeschneid-
platten sind hochglanzpoliert, um Aufbauschneiden vorzubeugen.

Geometrie fur die Schlichtbearbeitung von Stahl, Guss sowie rostfreien Werkstoffen.

Geometrie fur die mittlere Bearbeitung, vielseitig einsetzbar.
Erste Wahl fur die Fertighearbeitung von Guss- und Schmiedeteilen mit geringem AufmaR.

Geometrie fir die Schruppbearbeitung im Bereich der mittleren und Rohrbearbeitung.
Geeignet fir hohe Vorschiibe und Schnitttiefen.

CNMG, DNMG, WNMG, Schrupp-Schlichtbearbeitung  EC = Easy-Cut (Leichter Schnitt). Geometrie fir die Schrupp-Schlicht- und mittlere Bearbeitung

ER-SI/EL-SI speziell von Kohlenstoffstahlen, nicht rostenden Stahlen und Legierungen auf der Basis von
Ni, Co, Fe und Ti. Besonders geeignet fir lange, diinne Werkstiicke (Wellen) bei geringen
Schnittkraften {ohne Vibrationen und Rattermarken).

WNMG Schlichtbearbeitung WF = Wipper Feinbearbeitung. Geometrie fir Fein- und Fertigdrehen im Stahl- und Gusshereich
sowie rostfreie Werkstoffe, bei doppeltem Vorschub als bei Spanbrecher F- und einem
héheren Schnittdruck von 15-20 %.

CNMG, WNMG Mittlere Bearbeitung WM = Wipper Mittel. Geometrie fiir Fertigdrehen bis mittlere Bearbeitung im Stahl- und Guss-
bereich bei doppeltem Vorschub als bei Spanbrecher F- und einem héheren Schnittdruck
von 15-20 %.

Stechwendeschneidplatten - Geometrien und Anwendungen

LFMX N-F  Geometrie universell einsetzbar, leichter Schnitt, erste Wahl fiir die Bereiche P und M sowie S,
auch bei unterbrochenem Schnitt.

LFMX N-M  Geometrie universell einsetzbar, leichter Schnitt, fir die Bereiche P und K mit erhéhtem
Vorschub, bei leicht unterbrochenem Schnitt.

LFMX SR/SL-SM Geometrie universell einsetzbar, leichter Schnitt, erste Wahl fiir die Bereiche P und M sowie S,
auch bei unterbrochenem Schnitt, mit Stimschrage 8° — Rechts/Links-Ausfiihrung, verringert
den Restbutzen am Werkstick.

LCMF F Geometrie fur das Einstechen und Langdrehen in den Bereichen P, M und K.

LCMF MP Geometrie fir das Einstechen und Kopierdrehen in den Bereichen P, M und K.

Bestell-Nr. Spanstufen-Geometrie Seite €/Stiick AL F M R VA R WF WM
Bezeichnung 1SO-Wende- (VE L-EC
schneidplatten 7° positiv 10 Stiick)

2968 1127 CCGT 060202 AL KNH 9010 L1 2/229 10,50 o

2968 1132 CCGT 060202 ALU L0 2/229 4,74 @

2968 1133 CCGT 060204 AL KNH 9010 £ 2/229 10,00 o

2968 1138 CCGT 060204 ALU £ 2/229 4,74 o]

2968 1140 CCGT 060204 R EC U 9035 LI 2/229 7,80 ®

2968 1143 CCGT 060204 L EC U 9035 L2 2/229 7.80 [ ]

2968 0137 CCGT 09T302 AL KNH 9010 £ 2/203 11,20 Q

2968 0140 CCGT 097302 ALU L1 2/203 6,10 8]

2968 0124 CCGT 097304 AL KNH 9010 L1 2/203 10,70 ®

2968 0128 CCGT 097304 ALU L0 2/203 6,10 &}

2968 0142 CCGT 097304 L EC U 9035 £112/203 9,20 &

2968 0145 CCGT 09T304 R EC U 9035 £ 2/203 9,20 @]

2968 0130 CCGT 097308 AL KNH 9010 L1 2/203 10,70 ®

2968 0134 CCGT 09T308 ALU £ 2/203 6,10 &}

2968 0150 CCGT 120404 AL KNH 8010 £ 2/203 12,80 @

2968 0154 CCGT 120404 ALU £ 2/203 8,30 [

2968 0156 CCGT 120408 AL KNH 9010 £ 2/203 12,80 @

2968 0158 CCGT 120408 ALU L1 2/203 8,30 ]

2968 1100 CCMT 060202 F U 9035 £ 2/229 4,93 &}

2968 1131 CCMT 060202 F KNH 9010 0 2/229 4,93 ®

- N 2968 1109 CCMT 060202 M PMK 9030 L1 2/229 4,62 o
(@) 29681112 CCMT 060202 M U 9035 on2/229 4,93 °

§my 29681106 CCMT 060204 F U 9035 £ 2/229 4,62 °

2968 1137 CCMT 060204 F KNH 9010 £ 2/229 4,62 @

2968 1115 CCMT 060204 M PMK 9030 £ 2/229 4,62 [ ]

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

Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit maglich.

2/195



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Spanstufen-Geometrie Seite €/stick AL F M R VA R WF WM
Bezeichnung 1SO-Wende- (VE L-EC
schneidplatten 7° positiv 10 Stiick)
2968 1118 CCMT 060204 M U 9035 10 2/229 4,62 °
2968 1107 CCMT 060208 M PK 9015 £ 2/229 4,93 ®
2968 1121 CCMT 060208 M PMK 9030 £ 2/229 4,62 °
2968 1124 CCMT 060208 M U 9035 00 2/229 4,62 ©
2968 0104 CCMT 09T304 M PK 9015 £ 2/229 5,75 o
29680100 CCMT 097304 F PMK 9030 02 2/203 545 o
29680103 CCMT 09T304 F U 9035 £ 2/203 5,45 o
2968 0112 CCMT 09T304 M PMK 9030 2 2/203 5,45 °
29680115 CCMT 09T304 M U 9035 £02/203 5,60 °
29680106 CCMT 09T308 F PMK 9030 £22/203 545 o
29680109 CCMT 09T308 F U 9035 £2 2/203 5,45 o
i 29680111 CCMT 09T308 M PK 9015 £02/203 5.75 °
= 29680118 CCMT 09T308 M PMK 9030 £ 2/203 5,45 e
W 0630121 COMT 097308 M U 9035 £ 2/203 5,60 °
2968 0160 CCMT 120404 F U 9030 £02/203 7,65 °
2968 0163 CCMT 120404 F U 9035 £ 2/203 7,65 °
. 2968 0166 CCMT 120408 F PMK 9030 2 2/203 7,66 ®
2968 0169 CCMT 120408 F U 9035 £ 2/203 7,65 °
29680172 CCMT 120408 M PK 9015 £ 2/203 8,10 °
29680175 CCMT 120408 M PMK 9030 £ 2/203 7,66 ®
2968 1424 DCGT 070202 AL KNH 9010 £ 2/234 1035 ©
29681430 DCGT 070202 ALY 00 2/234 58 ©
@)/ 29681418 DCGT 070204 ALKNH 9010 £ 2/234 985 @
4 2968 1433 DCGT 070204 ALU 00 2/234 580 ©
2968 0327 DCGT 117302 AL KNH 9010 £02/206 1015 ©
2968 0331 DCGT 117302 ALU £ 2/206 605 ®
ii=| 29680321 DCGT 117304 AL KNH 9010 £122/206 11,0 @
,g 29680325 DCGT 117304 ALU D 2/206 605 ©
» 2968 0333 DCGT 117308 AL KNH 9010 £ 2/206 1110 o
2968 0337 DCGT 117308 ALU £ 2/206 605 ®
2968 1400 DCMT 070202 F PMK 9030 £ 2/234 4,97 °
2968 1406 DCMT 070202 M PMK 9030 £ 2/234 497 @
29681409 DCMT 070202 M U 9035 oD 2/234 4,97 o
/@R 29631403 DCMT 070204 F PMK 9030 0 2/234 4,97 o
g 2968 1412 DCMT 070204 M PMK 9030 D 2/234 4,97 o
2968 1415 DCMT 070204 M U 9035 0 2/234 497 o
2968 0302 DCMT 117302 M U 9035 £ 2/206 6,40 o
@/ 29680300 DCMT 117304 F PMK 8030 £12.2/206 6,40 °
g\ 2968 0304 DCMT 117304 M PK 9015 £ 2/206 6,75 o
2968 0306 DCMT 117304 M PMK 9030 £ 2/206 6,40 °
29680309 DCMT 117304 M U 9035 0 2/206 6,40 o
2968 0303 DCMT 117308 F PMK 9030 £ 2/206 6,40 ©
2968 0308 DCMT 117308 M PK 9015 12 2/206 6,75 ®
29680312 DCMT 11T308 M PMK 9030 £ 2/206 6,40 ®
29680315 DCMT 11T308 M U 9035 £ 2/206 6,40 o
29680318 DCMT 117312 M PMK 9030 £ 2/206 6,40 o
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Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit maglich.

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



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Spanstufen-Geometrie Seite efStick AL F M R VA R WF WM
Bezeichnung ISO-Wende- (VE L-EC
schneidplatten 7° positiv 10 Stiick)

2968 0350 TCGT 110202 AL KNH 9010 £ 2/208 125 @
2968 0354 TCGT 110202 ALU 12 2/207 4% @
@ 79630356 TCGT 110204 AL KNH 9010 I 2/208 1075
W 9680361 TCGT 110204 ALU £ 2/207 4% @
2968 0363 TCGT 167302 ALU £02/207 760 @
@ 2968 0364 TCGT 16T304 ALU £ 2/207 760 @
=% 29680392 TCGT 110202 R EC U 9035 £122/208 9,00 ®
2968 0395 TCGT 110202 L EC U 9035 £ 2/208 9,00 Ps
2968 0368 TCMT 110202 F U 9035 [£12/208 5,55 o
‘@ 29680371 TCMT 110204 F U 9035 £ 2/208 5,20 )
WSS 99680374 TCMT 110202 M PMK 9030 £ 2/208 5,05 ®
2968 0380 TCMT 16T304 F U 9035 £02/208 6,75 °
2968 0383 TCMT 16T308 M PK 9015 £22/208 7,05 o
2968 1612 VCGT 110304 AL KNH 9010 002/210 1405 @
2068 1616 VCGT 110304 ALU £22/210 560 @
2968 1636 VCGT 160404 AL KNH 9010 £22/210 1370 @
2968 1640 VCGT 160404 ALU £012/210 940 @
2968 1642 VCGT 160408 AL KNH 9010 £22/210 170 @
2968 1646 VCGT 160408 ALU £22/210 940 ®
2968 1550 VBMT 110204 MU 9035 0 2/239 9,00 °
2968 1553 VBMT 160404 MU 9035 £02/210 10,10 ©
2968 1556 VBMT 160408 MU 9035 £22/210 10,10 o
2968 1603 VCMT 110304 F U 9035 £02/210 8,40 °
2968 1606 VCMT 110308 F PMK 9030 £22/210 8,50 o
2968 1609 VCMT 110308 F U 9035 £ 2/210 8,50 ®
2968 1618 VCMT 160404 F PMK 9030 £ 2/210 9,40 ®
2968 1621 VCMT 160404 F U 9035 £012/210 9,40 °
2968 1624 VCMT 160408 F PMK 9030 13 2/210 9,40 ®
2968 1627 VCMT 160408 F U 9035 £02/210 9,40 o

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

Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit méglich.

2/197



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Spanstufen-Geometrie Seite €/stick AL M R VA R WF WM
Bezeichnung 1SO-Wende- (VE L-EC
schneidplatten 0° negativ 10 Stiick)
2968 0500 CNMG 120404 F PMK 9030 co2/213 6,95
29680519 CNMG 120404 VA 9040 0 2/213 7,25 )
2968 0530 CNMG 120404 R EC U 9035 co2/213 6,95 )
T 29680518 CNMG 120404 L EC U 9035 £ 2/213 6,95 =}
w 2968 0502 CNMG 120408 F PMK 9030 £02/213 6,95
29680540 CNMG 120408 VA 9040 0 2/213 7,25 ®
2968 0505 CNMG 120408 M PK 9015 0 2/213 7,25 ®
2968 0503 CNMG 120408 M PMK 9030 £02/213 6,95 °
. 29680507 CNMG 120408 R PK 9015 £02/213 7,25 ®
2968 0506 CNMG 120408 R PMK 9030 £02/213 6,95 o
2968 0548 CNMG 120408 R PMK 9040 0 2/213 6,25 ®
29680536 CNMG 120408 R EC U 9035 n2/213 6,95 ®
@ | 29680524 CNMG 120408 L EC U 9035 0o 2/213 6,95 °
2968 0539 CNMG 120408 WM PMK 9030 £02/213 8,05 ®
29680513 CNMG 120412 VA 9040 cn2/213 7,45 ®
2968 0510 CNMG 120412 R PK 9015 £22/213 7,25 o
29680512 CNMG 120412 R PMK 9030 £o2/213 7,45 o
29680670 DNMG 110404 F PK 9015 £ 2/215 8,35
29680673 DNMG 110404 F PMK 9030 0 2/215 7.35
29680674 DNMG 110404 VA 9040 £ 2/215 7.75 ©
29680676 DNMG 110408 M PK 9015 £ 2/215 7.75 o
' 29680679 DNMG 110408 M PMK 9030 £02/215 7.35 ®
29680681 DNMG 110408 VA 9040 0 2/215 7,75 ®
29680700 DNMG 150604 F PMK 9030 o 2/215 9,75
2968 0725 DNMG 150604 VA 9040 £012/215 10,30 )
2968 0736 DNMG 150604 R EC U 9035 C02/215 9,75 ®
2968 0724 DNMG 150604 L EC U 9035 0 2/215 9,75 o
29680703 DNMG 150608 F PMK 9030 cn2f215 9,75
29680731 DNMG 150608 VA 9040 £ 2/215 10,30 °
29680704 DNMG 150608 M PK 9015 0 2/215 10,30 ®
' 29680706 DNMG 150608 M PMK 9030 £ 2/215 9,75 ®
29680708 DNMG 150608 R PK 9015 £ 2/215 1030 )
29680712 DNMG 150608 R PMK 9030 £012/215 9,75 ®
2968 0742 DNMG 150608 R EC U 9035 £02/215 9,75 Ps
b 29680730 DNMG 150608 L EC U 9035 £ 2/215 9,75 °
29680716 DNMG 150612 VA 9040 0 2/215 10,30 °
2968 0709 DNMG 150612 M PMK 9030 £012/215 9,75 o
29680715 DNMG 150612 R PMK 9030 C02/215 9,75 ®
29680718 DNMG 150616 R PMK 9030 0 2/215 9,75 o
——— 29680953 KNUX 160405 R M PMK 9040 £02/226 8,95 ®
=“7 29680959 KNUX 160410 R M PMK 9040 £ 2/226 8,95 ®
29680983 KNUX 160415 R M PMK 9040 £ 2/226 8,95 o
2968 0965 KNUX 160405 L M PMK 9040 £ 2/226 8,95 ®
29680971 KNUX 160410 L M PMK 9040 £ 2/226 8,95 o
29680980 KNUX 160415 L M PMK 9040 £02/226 9,40 o

2/198

Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit maglich.

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



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Spanstufen-Geometrie Seite €/Stiick AL F M R VA R/ WF WM
Bezeichnung ISO-Wende- (VE L-EC
schneidplatten 0° negativ 10 Stiick)
2968 0553 SNMG 120404 F PMK 9030 £ 2/218 7,05 )
: 2968 0559 SNMG 120408 F PMK 9030 i 2/218 7,05 e
Q\f 2968 0580 SNMG 120408 VA 9040 £ 2/218 7,35 °
v 2968 0562 SNMG 120408 M PK 9015 £o2/218 735 @
2968 0565 SNMG 120408 M PMK 9030 £n2/218 7,05 ]
2968 0568 SNMG 120408 R PK 9015 02/218 7,35 ®
2968 0571 SNMG 120408 R PMK 9030 L0 2/218 7.05 ®
2968 0583 SNMG 120412 VA 9040 0 2/218 7,35 o}
2968 0574 SNMG 120412 R PK 9015 0 2/218 7,35 ®
2968 0577 SNMG 120412 R PMK 9030 0 2/218 7,05 ®
2968 0747 TNMG 160404 F PK 9015 L0 2/220 6,40 ®
2968 0750 TNMG 160404 F PMK 9030 £ 2/220 6,20 ®
‘ 2968 0751 TNMG 160404 VA 9040 LD 2/220 6,40 ®
2968 0752 TNMG 160408 M PK 9015 £102/220 6,40 ®
2968 0756 TNMG 160408 M PMK 9030 002/220 6,20 ]
A 2968 0760 TNMG 160408 R PK 9015 L1 2/220 6,40 ®
@ 5630763 TNMG 160408 VA 9040 (12 2/220 6,40 o
29680762 TNMG 160408 R PMK 9030 £032/220 6,20 e
2968 2200 VNMG 160404 F U 9015 L1 2/226 14,70 °
- / 2968 2205 VNMG 160404 M U 9035 1 2/225 14,70 &)
/ 2968 2210 VNMG 160404 M PMK 9030 [102/225 14,70 ®
2968 2215 VNMG 160408 M U 9035 L1 2/225 14,70 o
2968 2220 VNMG 160408 M PMK 9030 L1 2/225 14,70 o)
2968 0870 WNMG 060404 F PMK 9030 D 2/222 6,25 ]
2968 0874 WNMG 060404 VA 9040 002/222 7,15 ®
2968 0879 WNMG 060408 M PMK 9030 1D 2/222 6,25 ®
2968 0890 WNMG 060408 VA 9040 L0 2/222 7,15 o
2968 0888 WNMG 060408 WM PMK 9030 [0 2/222 7,15 °
‘ 2968 0900 WNMG 080404 F PMK 9030 2 2/222 715 ®
2968 0925 WNMG 080404 VA 9040 LD 2/222 7.85 o
2968 0924 WNMG 080404 WF PMK 9030 L1 2/222 8,65 Y
) 2968 0903 WNMG 080408 F PMK 9030 o0 2/222 745 ?
@ 9630917 WNMG 080408 VA 9040 co2/222 785 o
S 000928 WNMG 080408 M PK 9015 [0 2(222 7,85 ®
2968 0930 WNMG 080408 M PMK 9030 10 2/222 7.45 ®
2968 0932 WNMG 080408 R PK 9015 2 2/222 7,85 °
‘ 2968 0909 WNMG 080408 R PMK 9030 00 2/222 745 o
2968 0942 WNMG 080408 R EC U 9035 £ 2/222 7.45 o
2968 0940 WNMG 080408 L EC U 9035 LD 2/222 7,45 )
29680915 WNMG 080408 WM PMK 9030 [ 2/222 8,65 °
. \, 29680919 WNMG 080412 VA 9040 0D 2/222 7,85 5
S 2968 0944 WNMG 080412 M PK 9015 0 2/222 7,85 ®
2968 0906 WNMG 080412 M PMK 9030 L0 2/222 7.45 o
2968 0946 WNMG 080412 R PK 9015 D 2/222 7,85 o
2968 0912 WNMG 080412 R PMK 9030 [0 2/222 745 o}
29680918 WNMG 080412 WM PMK 9030 £ 2/222 8,65 ®

Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit méglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 ecm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2/ 1 99



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Spanstufen-Geometrie Seite €/Stick AL F M R VA R WF WM
Bezeichnung Einstech- und (VE L-EC
Abstechwendeschneidplatten 10 Stiick)
2969 3197 LFMX 2.00-0.16N F U 9035 L1 2/257 6.80 L
2969 3200 LFMX 2.00-0.16N M U 9035 £ 2/257 7.80 o
o 2969 3203 LFMX 3.10-0.20N F U 9035 o 2/257 6,80 ®
2969 3206 LFMX 3.10-0.20N M U 9035 LD 2/257 7.80 @
2969 3209 LFMX 4.10-0.20N F U 9035 L0 2/257 6,80 o
2969 3212 LFMX 4.10-0.20N M U 9035 LI 2/257 7.80 [ ]
o 2969 3215 LFMX 5.10-0.20N F U 9035 L 2/257 8,30 ®
2969 3218 LFMX 5.10-0.20N M U 9035 L 2/257 8,30 o
2969 3221 LFMX 3.10-0.20S R M U 9035 L1 2/257 7.10 [ ]
' 2969 3224 LFMX 3.10-0.20S L M U 9035 L 2/257 7.10 L ]
2969 3227 LFMX 4.10-0.20S R M U 9035 £ 2/257 7.10 [ ]
2969 3230 LFMX 4.10-0.20S L M U 9035 £ 2/257 7.80 [ ]
» 29693233 LFMX 2.00-0.16S R6 M U 9035 0 2/2567 7,20 6]
‘ 2969 3236 LFMX 2.00-0.16S L6 M U 9035 £ 2/257 7.20 ®
2969 3239 LFMX 2.00-0.16S R12 M U 9035 £ 2/257 7.20 9]
2969 3242 LFMX 2.00-0.165L12 M U 9035 o 2(257 7,20 o
2969 4300 LCMF 130304-F U 9035 £ 2/260 17,25 L ]
’ 2969 4305 LCMF 130404-F U 9035 L1 2/260 17,70 ®
2969 4310 LCMF 1303MO-MP U 8035 £ 2/260 18,00 o
2969 4315 LCMF 1304MO-MP U 9035 £ 2/260 18,00 L
2969 4320 LCMF 160304-F U 9035 LI 2/259 17,25 @
2969 4325 LCMF 160404-F U 9035 £ 2/269 17,70 &
2969 4330 LCMF 160408-F U 9035 10 2/259 17,70 [
(w288} Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit méglich.
Bestell-Nr. Bezeichnung ISO-Gewindewendeschneidplatten Seite €/Stiick
60° metrisch Vollprofil, AuBenbearbeitung (VE 10 Stiick)
2969 0206 TN16 EL 100 M U 9035 L1 2/250 13,80
2969 0209 TN16 EL 125 M U 9035 2 2/250 13,80
2969 0212 TN16 EL 150 M U 9035 12 2/250 13,80
2969 0215 TN16 EL 175 M U 9035 L1 2/250 13,80
2969 0218 TN16 EL 200 M U 9035 L1 2/250 13,80
Q 2969 0221 TN16 EL 250 M U 9035 2 2/250 13,80
“ 2969 0224 TN16 EL 300 M U 9035 2 2/250 13,80
2969 0300 TN16 ER 050 M U 9035 L1 2/250 13,80
2969 0303 TN16 ER 075 M U 9035 L1 2/250 13,80
2969 0306 TN16 ER 100 M U 9035 12 2/250 13,80
“ 2969 0309 TN16 ER 125 M U 9035 £ 2/250 13,80
i i
2969 0312 TN16 ER 150 M U 9035 £ 2/250 14,60
2969 0315 TN16 ER 175 M U 9035 L0 2/250 13,80
2969 0318 TN16 ER 200 M U 9035 L1 2/250 14,60
2969 0321 TN16 ER 250 M U 9035 £22/250 13,80
2969 0324 TN16 ER 300 M U 9035 £ 2/250 13,80

{w2as)

2/ 200 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, aufer 4& = 48-Std.-Lieferservice. 0 = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



Drehwendeschneidplatten-Ubersicht

Bestell-Nr. Bezeichnung 55° WW Vollprofil, AuRenbearbeitung Seite €/Stiick
{VE 10 Stiick)
2969 0500 TN16 ER 080 W U 9035 0 2/251 14,60
2969 0503 TN16 ER 090 W U 9035 £ 2/251 14,60
2969 0506 TN16 ER 100 W U 9035 L102/251 13,50
2969 0509 TN16 ER 110 W U 9035 L 2/251 13,80
29690512 TN16 ER 120 W U 9035 L0 2/251 14,60
. 2969 0515 TN16 ER 140 W U 9035 £ 2/251 14,60
d 2969 0518 TN16 ER 160 W U 9035 LD 2/251 14,60
2969 0521 TN16 ER 180 W U 9035 L 2/251 14,60
2969 0524 TN16 ER 190 W U 9035 0 2/251 14,60
2969 0527 TN16 ER 200 W U 8035 £ 2/251 14,60
2969 05630 TN16 ER 280 W U 9035 L0 2/251 14,60
{w288)
Bestell-Nr. Bezeichnung 60° metrisch Vollprofil, Innenbearbeitung Seite €/Stiick
(VE 10 Stiick)
2969 0900 TN11 NR 050 M U 9035 £ 2/253 13,50
2969 0903 TN11 NR 075 M U 9035 L 2/253 13,50
2969 0906 TN11 NR 100 M U 9035 &2 2/263 13,50
2969 0908 TN11 NL 100 M U 9035 L0 2/253 1350
2969 0909 TN11 NR 125 M U 9035 L 2/253 13,50
‘ 29690910 TN11NL 125 M U 9035 00 2/253 13,50
& 29690912 TN11 NR 150 M U 9035 £ 2/253 14,30
2969 0913 TN11 NL 150 M U 9035 £ 2/253 1350
2969 0915 TN16 NR 050 M U 9035 L1 2/253 13,80
2969 0918 TN16 NR 075 M U 9035 L 2/253 13,80
2969 0921 TN16 NR 100 M U 9035 L1 2/253 13,80
2969 0922 TN16 NL 100 M U 9035 &0 2/263 - 13,80
2969 0924 TN16 NR 125 M U 9035 L2 2/253 13,80
2969 0925 TN16 NL 125 M U 9035 L 2/253 13,80
' 2969 0927 TN16 NR 150 M U 9035 £ 2/253 13.80
L‘ 2969 0928 TN16 NL 150 M U 9035 L0 2/253 13,80
2969 0930 TN16 NR 175 M U 9035 £ 2/253 13,80
2969 0931 TN16NL 175 M U 9035 £ 2/253 13,80
2969 0933 TN16 NR 200 M U 9035 L0 2/253 13,80
2969 0934 TN16 NL 200 M U 9035 L1 2/253 13,80
2969 0936 TN16 NR 250 M U 9035 L1 2/253 13,80
2969 0939 TN16 NR 300 M U 9035 L1 2/253 13,80
(W288)
Bestell-Nr. Bezeichnung 55° WW Vollprofil, Innenbearbeitung Seite €/Stiick
(VE 10 Stiick)
2969 2000 TN11 NR 140 W U 9035 £ 2/254 14,30
2969 2003 TN11 NR 190 W U 9035 2 2/264 14,30
2969 2006 TN16 NR 080 W U 9035 L0 2/254 14,60
2969 2012 TN16 NR 100 W U 9036 L0 2/254 14,60
hml 2969 2015 TN16 NR 110 W U 9035 L0 2/254 13.80
2969 2021 TN16 NR 140 W U 9035 L1 2/264 14,60
2969 2024 TN16 NR 160 W U 9035 L0 2/254 14,60
2969 2027 TN16 NR 190 W U 9035 00 2/254 14,60

(W288)
Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit maéglich.

Alle Preise in € ohne MwSt. Fiir Artikel ab 110 cm kénnen zusétzliche Frachtkosten anfallen. 2 / 20 1



Klemmbhalter

ISO-Klemmhalter 95° SCLCR/L

Ausfiihrung: Klemmhalter fir Wendeschneidplatten 7° positiv, Schraubenklemmung.
Lieferung ochne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher.

Anwendung: Lings- und Plandrehen.

g : |
| & Abb.: Rechtsausfithrung
-| B |_®’] ‘
| S | -
& | ‘
:IA/L1
- T R L = R B

Bestell-  Bezeichnung 2969 Schaft-®  Abmessungen Abmessungen Abmessungen Abmessungen  Aus-  Wendeschneidplatte

Nr. 2 L f hy fuhrung
mm mm mm mm mm
5090 SCLCR1212F09 43,10 12x12 80 20 16 12 Rechts ~ CCMT/CCGT 09T3...
5095 SCLCL1212F09 43,10 12x12 80 20 16 12 Links ~ CCMT/CCGT 09T3...
5100 SCLCR1616H09 53,10 16x16 100 20 20 16 Rechts CCMT/CCGT 09T3...
5105 SCLCL1616H09 53,10 16x 16 100 20 20 16 Links ~ CCMT/CCGT 09T3...
5110 SCLCR2020K09 6550 20x 20 125 29 20 20 Rechts ~ CCMT/CCGT 09T3...
5115 SCLCL2020K09 65,50 20x20 125 29 20 20 Links  CCMT/CCGT 09T3...
5120 SCLCR2020K12 65,50 20x 20 125 29 25 20 Rechts CCMT/CCGT 1204....
5125 SCLCL2020K12 65,50 20x 20 125 29 25 20 Links ~ CCMT/CCGT 1204...
5130 SCLCR2525K12 8140 25x 25 150 29 32 25 Rechts  CCMT/CCGT 1204...
5135 SCLCL2525K12 8140 25x 25 150 29 32 25 Links ~ CCMT/CCGT 1204...
(W285)

Ersatzteil fiir ISO-Klemmbhalter 95° SCLCR/L

Bestell- usfiih 2969 5838 5886 i I
::r. I A rung E O ‘

5033 Auflageplatte fiir 5,80 - = 10A TORX"-Schraube

WSP CCGT/CCMT 09T.. Aufiageplatte
5012 Auflageplatte filr 6,70 - - 10A ————em— Y
WSP CCGT/CCMT 1204.. “ ]‘.
5057 Gewindebuchse 6-kant 5,80 - - 104
CCGT/CCMT 09T.. Gewindebuchse Winkelschraubendreher
5015 Gewindebuchse 6-kant 5,80 - - 104
CCGT/CCMT 1204...
5054 Spannschraube fiir 545 - - 10A —— -
WSP CCGT/CCMT 09T3...
5018 wsimguﬁ? 7 4,45 e TORX"-Schraubendreher
0040 Winkelschraubendreher - 0,37 - 1
6-kant 4 mm
0050 Winkelschraubendreher - 049 - 1
6-kant 5 mm
0050 Schraubendreher fiir - - 4,66 1
TORX* WSP09 T 15 x 80 mm
0060 Schraubendreher fiir - - 4,79 1
TORX* WSP 12 T 20 x 100 mm
(w281 (W530) (W543]

A Abgabe nur als ganze Verpackungseinheit miglich.

2/ 202 Alle Lagerartikel mit 24-Std.-Lieferservice, auRer 44 = 48-Std.-Lieferservice. { = Keine Lagerartikel, Beschaffung erfolgt kurzfristig.



