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A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE
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ATORN° NC-Anbohrer
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e S° = Spitzenwinkel 90°, 120° und 142°

T

Zylinderschaft mit Spannflache nach DING535-HB (ab & 6 mm)
Schneidstoff VHM, TiAIN-beschichtet

* Anbohren und Senken auf NC- und CNC-Maschinen

Ausfihrung mit Spitzenwinkel 142° zum Anbohren fur den Eingriff des

{

100580

nachfolgenden VHM-Spiralbohrers 100581
- 100582
[ )
Vorschub o o ° N &

mDm Dr]nrt]16 mLm nL1:n st <n]121%N/ b Ar'rikeI-Nr.qo € ArtikeI-er.20 4 AnikeI-Nr].42 € o 2 - é
2 2 32 6 0,07 1005800200 17,95 1005810200 17,95 1005820200 17,95 e 11—

3 3 46 12 0,07 1005800300 17,95 1005810300 17,95 1005820300 17,95 e L——>

4 4 5 12 0,07 1005800400 23,10 1005810400 23,10 1005820400 23,10

5 5 62 14 0,07 100580 0500  24,— 1005810500  24,— 100582 0500  24,—

6 6 66 20 0,13 100580 0600 24,50 1005810600 24,50 1005820600 24,50

8 8 79 25 0,13 1005800800 30,90 1005810800 30,90 1005820800 30,90

10 10 8 25 0,20 1005801000 40,90 1005811000 40,90 1005821000 40,90

1212 102 30 0,20 1005801200 52,50 1005811200 52,50 1005821200 52,50

6 16 115 35 0,27 1005801600 90,— 1005811600 90,40 1005821600 90,40

20 20 131 40 0,27 100580 2000 160, 1005812000 160, 1005822000 160,

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
| QU geeignet <700 W/mm? | <1000 N/mm | <1400 N/ | forit/martens. | austentsch | duplex 66/6TS 666 gierungen| <somke | >30M | <susi | =8usi Goleg. [GRK/CRR/Durop.|  <55HRe | <60HR | 60k
2 ® | & O OoO|l0O0 | O o o o
60-100 | 5575 30-50 25-50 25-50 80-90 7090 35-40 150-200 | 100-180 | 110-140
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

ATORN Wendeplatten-Multifunktionswerkzeug
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oberflachengehartetes Trasgerwerkzeug

¢ zum Zentrieren, NC-Anbohren, Fasen und V-Nutfrdsen

kosteneffizient durch 4 nutzbare Schneiden pro Wendeschneidplatte

» erhdhte Prozesssicherheit durch die spezielle Einbaulage der SEEX
* Anzugsmoment fir Spannschraube M4 = 5,2 Nm

Satze
Bezeichnung Inhalt
Artikel-Nr. €
AFZ120° SET Multifunktionswerkzeug inkl. 5 Wendeplatten 1008110060 159,—-
AFZ90° SET Multifunktionswerkzeug inkl. 5 Wendeplatten 1008110090 159,

4 effektive Schneiden pro
Wendeschneidplatte




20,1 -3,0mm

ATORN' VHM-Mikrobohrer TiAINplus HPC-MICRO

@
VHm | Werks: S| Y Q@ W (om0 | z
nee ) 1300 ) ¥ 30°) 3xp ) 6535 HA Vo
* S° = Spitzenwinkel 130°, 118° bis @ 0,35 mm
* Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn TiAINplus

¢ Toleranz D = 0,004 mm
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Vorschu Vorschu
mDm Dr]nr}r:6 mLm nﬂn Stah <n]]g%N/ Llg ArtikelNr. € mDm Dr]nr}r:6 mLm nﬂn Stah <n]]g%N/ Llg ArtikelNr. €
0,10 3,0 38 1,0 0,01 1115500010 18,90 1,60 30 38 120 0,03 111550 0160 9,95
0,15 3,0 38 20 0,01 1115500015 16,80 1,65 3,0 38 120 0,03 111550 0165 9,95
0,20 3,0 38 25 0,01 1115500020 14,60 1,70 3,0 38 12,0 0,03 1115500170 9,95
0,25 3,0 38 40 0,01 111550 0025 9,95 1,75 3,0 38 12,0 0,03 111550 0175 9,95
0,30 3,0 38 55 0,01 111550 0030 9,95 1,80 3,0 38 12,0 0,03 111550 0180 9,95
0,35 30 38 55 0,01 111550 0035 9,95 1,85 3,0 38 120 0,03 111550 0185 9,95
0,40 3,0 38 6,0 0,01 111550 0040 9,95 1,90 3,0 38 120 0,03 111550 0190 9,95
0,45 3,0 38 6,0 0,01 111550 0045 9,95 1,95 3,0 38 12,0 0,03 111550 0195 9,95
0,50 3,0 38 6,0 0,01 111550 0050 9,95 197 3,0 38 12,0 0,03 111550 0197 9,95
0,55 3,0 38 8,0 0,01 111550 0055 9,95 1,98 3,0 38 12,0 0,03 111550 0198 9,95
0,60 3,0 38 8,0 0,01 111550 0060 9,95 1,99 3,0 38 12,0 0,03 111550 0199 9,95
0,65 3,0 38 8,0 0,01 111550 0065 9,95 2,00 3,0 38 12,0 0,05 111550 0200 9,95
0,70 3,0 38 8,0 0,01 111550 0070 9,95 2,01 3,0 38 12,0 0,05 111550 0201 9,95
0,75 3,0 38 8,0 0,01 111550 0075 9,95 2,02 3,0 38 12,0 0,05 111550 0202 9,95
0,80 3,0 38 8,0 0,01 111550 0080 9,95 2,03 3,0 38 12,0 0,05 111550 0203 9,95
0,85 30 38 8,0 0,01 111550 0085 9,95 2,05 3,0 38 12,0 0,05 111550 0205 9,95
0,90 3,0 38 8,0 0,01 111550 0090 9,95 2,10 3,0 38 12,0 0,05 111550 0210 9,95
0,95 3,0 38 8,0 0,01 111550 0095 9,95 2,15 3,0 38 12,0 0,05 111550 0215 9,95
097 3,0 38 8,0 0,02 111550 0097 9,95 2,20 3,0 38 12,0 0,05 1115500220 10,20
0,98 3,0 38 8,0 0,02 111550 0098 9,95 2,25 3,0 38 12,0 0,05 1115500225 10,20
0,99 3,0 38 8,0 0,02 111550 0099 9,95 2,30 3,0 38 12,0 0,05 1115500230 10,20
1,00 3,0 38 10,0 0,02 111550 0100 9,95 2,35 3,0 38 12,0 0,05 1115500235 10,20
1,01 3,0 38 10,0 0,02 111550 0101 9,95 2,40 3,0 38 12,0 0,05 1115500240 10,20
1,02 3,0 38 10,0 0,03 111550 0102 9,95 2,45 3,0 38 12,0 0,05 111550 0245 10,20
1,03 3,0 38 10,0 0,03 1115500103 9,95 2,50 3,0 38 12,0 0,05 1115500250 10,20
1,05 3,0 38 10,0 0,03 111550 0105 9,95 2,51 3,0 38 12,0 0,06 1115500251 10,20
1,10 3,0 38 10,0 0,03 1115500110 9,95 2,52 3,0 38 12,0 0,06 111550 0252 10,20
1,15 3,0 38 10,0 0,03 111550 0115 9,95 2,53 3,0 38 12,0 0,06 1115500253 10,20
1,20 3,0 38 10,0 0,03 1115500120 9,95 2,55 3,0 38 12,0 0,06 1115500255 12,60
1,25 3,0 38 10,0 0,03 1115500125 9,95 2,60 3,0 38 12,0 0,06 1115500260 12,60
1,30 3,0 38 10,0 0,03 111550 0130 9,95 2,65 3,0 38 12,0 0,06 1115500265 12,60
1,35 3,0 38 10,0 0,03 111550 0135 9,95 2,70 3,0 38 12,0 0,06 1115500270 12,60
1,40 3,0 38 10,0 0,03 111550 0140 9,95 2,75 3,0 38 12,0 0,06 1115500275 12,60
1,45 3,0 38 10,0 0,03 111550 0145 9,95 2,80 3,0 38 12,0 0,06 1115500280 12,60
1,47 3,0 38 10,0 0,03 111550 0147 9,95 2,85 3,0 38 12,0 0,06 1115500285 12,60
1,48 3,0 38 10,0 0,03 111550 0148 9,95 2,90 3,0 38 12,0 0,06 1115500290 12,60
1,49 3,0 38 10,0 0,03 111550 0149 9,95 2,95 3,0 38 12,0 0,06 1115500295 12,60
1,50 3,0 38 12,0 0,03 111550 0150 9,95 2,96 3,0 38 12,0 0,06 1115500296 12,60
1,51 3,0 38 12,0 0,03 111550 0151 9,95 291 3,0 38 12,0 0,06 1115500297 12,60
1,52 3,0 38 12,0 0,03 111550 0152 9,95 2,98 3,0 38 12,0 0,06 1115500298 12,60
1,53 3,0 38 12,0 0,03 111550 0153 9,95 2,99 3,0 38 12,0 0,06 1115500299 12,60
1,55 3,0 38 120 0,03 111550 0155 9,95 3,00 3,0 38 12,0 0,06 1115500300 12,60

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
w | O gut geeignet <700 N/mm | < 1000 N/mm? | < 1400 N/mm? | forrt/martens. | austenisch | duplx 66/6TS 6o |Legierungen| <soWr | =>30Hk | <8usi 28%Si Cuolog.  |GR/CRK/Durop.|  <SSHRe | <60HRe | 260HKe
i e o o ® &6 O/ 0|0 e e @& O

5075 50-70 2025 20-35 20-35 20-35 | 60-100 | 60-80 10-30 10-30 1020 | 150-220 | 100-160 | 80-130 | 60-95

Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhilnissen anzupassen!
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ATORN' VHM-Hochleistungsbohrer TiAINplus HPC mit Innenkihlung

w ) 0] B W L e——

* optimierte Durchmessertoleranz des Schaftes zur Aufnahme in Kraftspannfutter und Hydrodehnspannfutter B2
* Schneidstoff: VHM Ultra-Feinstkorn TiAINplus N ;*ﬁ -
* wirtschaftliches Bohren in unterschiedlichen Werkstoffen - °
* neuentwickelte Geometrie in Verbindung mit einer individuell abgestimmten Multilayer-Beschichtung fiir erhdhte t ¥
Leistung -« L1
* spezielles Schneidkanten-Finishing reduziert Mikroausbriiche und erhsht die Standzeit - L >
3 ° °
oy Qe L . Stahl Zoas(ggléblj/mmz ' )l i L . Stahl loaségléblj/mw ,
mm mm mm mm om/U ArtikelNr. € mm mm mm mm /U Artikel-Nr. €
3 6 62 20 0,08 1115650300 33,60 9,5 10 89 47 0,24 1115650950 54,
3,2 6 62 20 0,08 1115650320 35,40 10 10 89 47 0,25 1115651000  54,—
33 6 62 20 0,08 1115650330 35,40 10,2 12 102 55 0,26 1115651020 80,50
35 6 62 20 0,09 1115650350 35,40 105 12 102 55 0,26 1115651050 80,50
38 6 66 24 0,10 1115650380 35,40 11 12 102 55 0,28 1115651100 80,50
4 6 66 24 0,10 111565 0400 35,40 11,5 12 102 55 0,29 1115651150 80,50
4,2 6 66 % 011 1115650420 35,40 12 12 102 55 0,30 1115651200 80,50
45 6 66 % 01 1115650450 35,40 125 14 107 60 031 1115651250 109,
48 6 66 28 0,12 1115650480 35,40 13 14 107 60 0,33 1115651300 109~
5 6 66 28 0,13 1115650500 35,40 135 14 107 60 0,34 1115651350 109~
51 6 66 28 0,13 1115650510 35,40 14 14 107 60 0,35 1115651400 109~
55 6 66 28 0,14 1115650550 35,40 14,5 16 115 65 0,36 1115651450 128,50
58 6 66 28 015 1115650580 35,40 15 16 115 65 0,38 1115651500 128,50
6 6 66 28 0,15 1115650600 35,40 155 16 115 65 0,39 1115651550 128,50
6,2 8 79 34 0,16 1115650620 46,20 16 16 115 65 0,40 1115651600 128,50
65 8 79 34 0,16 1115650650 46,20 16,5 18 123 73 041 1115651650 181,~
6,8 8 79 34 017 1115650680 46,20 17 18 123 73 043 1115651700 181,
7 8 79 34 0,18 1115650700 46,20 17,5 18 123 73 0,44 1115651750 181,—
75 8 79 [ 0,19 1115650750 46,20 18 18 123 73 0,45 1115651800 181,—
8 8 79 41 0,20 1115650800 46,20 185 20 131 79 0,46 1115651850 227,-
82 10 89 47 021 1115650820  54,— 19 20 131 79 0,48 1115651900  227,—
8,5 10 89 47 0,21 1115650850  54,— 19,5 20 131 79 0,49 1115651950  227,—
8,8 10 89 47 0,22 1115650880  54,— 20 20 131 79 0,50 1115652000 227~
9 10 89 47 023 1115650900  54,—
W
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Vorschub f Vorschub f
?n|:r17 Dr]nr|:16 mLm nﬂn al <rlg100UN/ ' Artikel-\r. € ?n|:r17 Dr]nr|:16 mLm nﬂn al <rlg100UN/ ' Artikel-Nr. €
3 6 66 28 0,08 111569 0300 44,40 9,5 10 103 61 0,24 1115690950 58,80
32 6 66 28 0,08 1115690320 44,40 10 10 103 61 0,25 1115691000 58,80
33 6 66 28 0,08 111569 0330 44,40 10,2 12 118 Al 0,26 1115691020 82,80
35 6 66 28 0,09 111569 0350 44,40 10,5 12 118 Al 0,26 1115691050 82,80
38 6 74 36 0,10 111569 0380 44,40 11 12 118 Al 0,28 1115691100 82,80
4 6 74 36 0,10 111569 0400 44,40 11,5 12 118 Al 0,29 1115691150 82,80
42 6 74 36 011 1115690420 45~ 12 12 118 7 0,30 1115691200 82,80
45 6 74 36 01 111569 0450 45, 125 14 124 7 031 1115691250 111,50
48 6 82 44 0,12 111569 0480 45— 13 14 124 77 0,33 1115691300 111,50
5 6 82 44 0,13 1115690500 45— 13,5 14 124 71 0,34 1115691350 111,50
51 6 82 44 013 1115690510 45~ 14 14 124 77 0,35 111569 1400 111,50
55 6 82 44 0,14 111569 0550 45, 145 16 133 83 0,36 111569 1450 131,
58 6 82 44 0,15 111569 0580 45— 15 16 133 83 0,38 111569 1500  131,—
6 6 82 44 0,15 1115690600 45— 15,5 16 133 83 0,39 111569 1550 131,—
6,2 8 9 53 0,16 1115690620 49,80 16 16 133 83 0,40 1115691600 131~
65 8 91 53 0,16 111569 0650 49,80 16,5 18 143 93 041 111569 1650 209,
6,8 8 il 53 0,17 111569 0680 49,80 17 18 143 93 0,43 1115691700  209,—
7 8 9 53 0,18 111569 0700 49,80 17,5 18 143 93 0,44 111569 1750  209,—
75 8 91 53 0,19 1115690750 49,80 18 18 143 93 0,45 1115691800  209,—
8 8 9 53 0,20 111569 0800 49,80 185 20 153 101 0,46 111569 1850  220,—
8,2 10 103 61 021 111569 0820 58,80 19 20 153 101 0,48 111569 1900 220,~
8,5 10 103 61 0,21 111569 0850 58,80 19,5 20 153 101 0,49 1115691950 230,—
8,8 10 103 61 0,22 1115690880 58,80 20 20 153 101 0,50 1115692000 230,~

9 10 103 61 023 1115690900 58,80




8D o o
Dh7 D1 hé L - Stahl Zﬁas(ggl(]]be/mmY q Dby D1 hé L - Stahl Zoas(ggl(])be/mmz ,
mm mm mm mm /U Artikel-Nr. € mm mm mm mm om/U Artikel-Nr. €
3 6 72 34 0,08 1115700300 99— 9 10 142 95 0,23 1115700900 159,
32 6 72 34 0,08 1115700320 99— 9,5 10 142 95 0,24 1115700950  159,—
33 6 72 34 0,08 1115700330 99— 10 10 142 95 0,25 1115701000 159,—
35 6 72 34 0,09 1115700350  99,— 10,2 12 162 114 0,26 1115701020 199~
38 6 81 43 0,10 1115700380  99,— 10,5 12 162 114 0,26 1115701050 199,
4 6 81 43 0,10 1115700400  99,— 1 12 162 114 0,28 1115701100 199,
42 6 81 43 0,11 1115700420 99,— 1,5 12 162 114 0,29 1115701150 205,
45 6 81 43 0,11 1115700450  99,— 12 12 162 114 0,30 1115701200 205,
48 6 95 57 0,12 1115700480  99,— 12,5 14 178 131 0,31 1115701250 255,
5 6 95 57 0,13 1115700500  99,— 13 14 178 131 033 1115701300 255,
51 6 95 57 0,13 1115700510 99,— 135 14 178 131 0,34 1115701350 255,
55 6 95 57 0,14 1115700550  99,— 14 14 178 131 0,35 1115701400 255,
58 6 95 57 0,15 1115700580 99— 145 16 203 152 0,36 1115701450 345,
6 6 95 57 0,15 1115700600  99,— 15 16 203 152 0,38 1115701500  345,—
62 8 114 76 0,16 1115700620 125, 15,5 16 203 152 039 1115701550 345,—
65 8 114 76 0,16 1115700650 125, 16 16 203 152 0,40 1115701600 345,
68 8 114 76 0,17 1115700680 125, 16,5 18 2 7 0,41 1115701650 420,
7 8 114 76 0,18 1115700700 125, 17 18 2 7 0,43 1115701700 420,
175 8 114 76 0,19 1115700750 125~ 17,5 18 7 7 0,44 1115701750 420,—
8 8 114 76 0,20 1115700800 125, 18 18 m 7 0,45 1115701800  420,—
8,2 10 142 95 0,21 1115700820 159,— 19 20 243 190 0,48 1115701900 509,
85 10 142 95 0,21 1115700850  159,— 19,5 20 243 190 0,49 1115701950 509,
8,8 10 142 95 0,22 1115700880 159,— 20 20 243 190 0,50 1115702000 509,
12D [ ) [ ]
Vorschub f Vorschub f
R T T .
3 6 92 54 0,08 1115720300 117, 75 8 146 108 0,19 1115720750 165,
32 6 92 54 0,08 1115720320 117,— 78 8 146 108 020 1115720780  165,—
33 6 92 54 0,08 1115720330 117,— 8 8 146 108 020 1115720800 165,
35 6 92 54 0,09 1115720350 117,— 85 10 162 120 0,21 1115720850 192,50
38 6 102 64 0,10 1115720380 117,— 8,8 10 162 120 022 1115720880 192,50
4 6 102 64 0,10 1115720400 117, 9 10 162 120 0,23 1115720900 192,50
42 6 102 64 01 1115720420 117,— 9,5 10 162 120 0,24 1115720950 205,
45 6 102 64 01 1115720450 117,— 9,8 10 162 120 025 1115720980 205,
48 6 116 78 0,12 1115720480 117,— 10 10 162 120 0,25 1115721000 205,
5 6 116 78 0,13 1115720500 117, 10,2 12 204 156 0,26 1115721020  260,—
55 6 116 78 0,14 1115720550 117~ 10,5 12 204 156 0,26 1115721050 260,
58 6 116 78 0,15 1115720580 117, 10,8 12 204 156 0,27 1115721080  260,—
6 6 116 78 0,15 1115720600 117,— 1 12 204 156 0,28 1115721100  260,—
6,5 8 146 108 0,16 1115720650 165, 11,5 12 204 156 029 1115721150 265,
6,8 8 146 108 0,17 1115720680 165, 11,8 12 204 156 0,30 1115721180  265,—
7 8 146 108 0,18 1115720700 165~ 12 12 204 156 0,30 1115721200 265,
Fortsetzung niichste Seite >>>
o sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | SuperlLeg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
© gut geeignef <700 N/mmt | <1000 N/mm? | <1400 N/ | et /martns. | _austenisch | duplex 66/6T5 666 gierungen| <aome | =som | <susi | =gusi Coleg.  [oR/CR/Duop.|  <55HRe | <60HRe | = 60HRe
111565... ® O o ® &6 &6 &6 O O|@e O
o | 111569 120170 | 85120 | 65105 | 45 55 44 160 | 120 | 4045 | 40 35 [260310] 220 | 125 55 35 30
Bl o o o @ O e ® O O @O
120-145 | 65-120 | 65105 45 55 160 120 40 35 35 260310 | 220 125 55
— e o o ® O O|@®@ | O
80-90 80 40-60 40 40 120 90 120 150 120 35
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!
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Vorschub f Vorschub f
[r]n}:n7 Dr]nr}rll6 mLm rhln Stahl <n]]?nOOUN/ oy Artikel-Nr. € [r]n}:n7 Dr]nr}rll6 mLm rh:n Stahl <n]]?nOOUN/ i Artikel-Nr. €
3 [ 100 60 0,08 1115740300 129,- 75 8 180 140 0,12 1115740750 205~
3,2 [ 100 60 0,08 1115740320 129~ 7.8 8 180 140 0,12 1115740780  205,—
3,3 [ 100 60 0,08 1115740330 129~ 8 8 180 140 0,12 1115740800  205,—
35 6 100 60 0,08 1115740350  129,— 8,5 10 205 160 0,15 111574 0850  220,—
38 6 115 75 0,08 1115740380 134,50 88 10 205 160 0,15 1115740880  250,—
4 6 115 75 0,08 111574 0400 134,50 9 10 205 160 0,15 1115740900  250,—
42 6 115 75 0,08 111574 0420  144,— 95 10 205 160 0,15 1115740950  250,—
45 6 130 90 0,08 111574 0450  144,— 9.8 10 225 180 0,15 1115740980  250,—
48 6 130 90 0,08 1115740480 153~ 10 10 225 180 0,15 1115741000  250,—
5 6 130 90 0,08 1115740500 153~ 10,2 12 240 190 0,15 1115741020 279,—
55 6 150 108 0,12 111574 0550  160,— 10,5 12 240 190 0,15 1115741050  279,—
58 6 150 108 0,12 111574 0580  160,— 10,8 12 240 190 0,15 1115741080 279~
[ 6 150 108 0,12 1115740600 160,— 11 12 240 190 0,15 1115741100 279~
6,5 8 165 125 0,12 111574 0650  172,~ 11,5 12 240 190 0,15 1115741150 279,~
68 8 165 125 0,12 111574 0680 185~ 11,8 12 265 215 0,15 1115741180 279,—
7 8 165 125 0,12 1115740700 185~ 12 12 265 215 0,15 1115741200 279,-

R e S e S e e

20D [ ) L J
Vorschub f Vorschub f

T T .

2 6 92 50 0,05 1115750200 96, 6 6 185 140 0,12 1115750600 182,—
22 6 92 50 0,05 1115750220  96,— 6,5 8 210 160 0,12 1115750650 190,
23 6 92 50 0,05 1115750230  96,— 68 8 210 160 0,12 1115750680 205~
24 6 12 70 0,05 1115750240 107~ 7 8 210 160 0,12 1115750700  205,—
25 6 112 70 0,05 1115750250 107~ 75 8 230 180 0,12 1115750750 230,—
27 6 112 70 0,05 1115750270 107 ,— 78 8 230 180 0,12 1115750780  230,—
28 6 12 70 0,05 1115750280 107~ 8 8 230 180 0,12 1115750800 230,—
29 6 12 70 0,05 1115750290 107~ 8,5 10 260 195 0,15 1115750850  250,—

3 6 120 80 0,08 1115750300 146,— 8,8 10 290 230 0,15 1115750880 285,—
32 6 120 80 0,08 1115750320  146,— 9 10 290 230 0,15 1115750900 285,—
33 6 120 80 0,08 1115750330  146,— 95 10 290 230 0,15 1115750950  285,—
35 6 120 80 0,08 1115750350  146,— 9.8 10 290 230 0,15 1115750980  285,—
38 6 130 90 0,08 1115750380 152,50 10 10 290 230 0,15 1115751000 285,—

4 6 130 90 0,08 1115750400 152,50 10,2 12 315 268 0,15 1115751020 310~
42 6 160 110 0,08 1115750420 165~ 10,5 12 315 268 0,15 1115751050  310,—
45 6 160 110 0,08 1115750450 165~ 10,8 12 315 268 0,15 1115751080  310,—
46 6 160 120 0,08 1115750460 165~ 1 12 315 268 0,15 1115751100 310~
48 6 160 120 0,08 1115750480 175~ 15 12 315 268 0,15 1115751150~ 310,—

5 6 160 120 0,08 1115750500 175~ 1.8 12 315 268 0,15 1115751180  310,—
55 6 185 140 0,12 1115750550 182~ 12 12 315 268 0,15 1115751200 310~
58 6 185 140 0,12 1115750580  182,—

@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o | CQut geeignet <700 N/mm. | <1000 N/ | < 1400 N/mm | forrit/martens | _austenisch | duplex Go/61s | o6 [legierungen| <sodr | =30Hk | <8%si | =28y Gelog.  |GFK/CRK/Durop. | <55HRe | <60MRe | =60k
E s [ ‘ ® | O ‘ ® O ‘ ‘
11S75... 9 75 65 35 30 80 80
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
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Vorschub f Vorschub f
[r]n}:n7 Dr]nr}rll6 mLm rhln Stohl <n]]?nOOUN/ o Artikelr. € [r]n}:n7 Dr]nr}rll6 mLm rh:n Stoh <n]]?nOOUN/ ? Artikelr. €
3 6 135 98 0,08 111576 0300 182,— 75 8 260 220 0,12 111576 0750 269,—
32 6 135 98 0,08 111576 0320  182,— 78 8 260 220 0,12 111576 0780  269,—
33 [ 150 110 0,08 111576 0330 188,50 8 8 260 220 0,12 111576 0800  269,—
35 6 150 110 0,08 111576 0350 188,50 8,5 10 285 240 0,15 111576 0850  299,—
38 6 160 120 0,08 111576 0380 195, 8,8 10 310 268 0,15 111576 0880  325,—
4 6 160 120 0,08 111576 0400 195, 9 10 310 268 0,15 111576 0900 325~
42 6 160 120 0,08 111576 0420 195, 95 10 310 268 0,15 111576 0950 325,
45 6 180 135 0,08 111576 0450  200,— 9.8 10 310 268 0,15 111576 0980  325,—
48 6 180 135 0,08 111576 0480  200,— 10 10 310 268 0,15 1115761000 325~
5 6 180 135 0,08 111576 0500  200,— 10,2 12 375 325 0,15 1115761020  389,—
55 6 205 168 0,12 111576 0550 215, 10,5 12 375 325 0,15 1115761050  389,—
58 6 205 168 0,12 111576 0580 215, 10,8 12 375 325 0,15 1115761080  389,—
6 6 205 168 0,12 111576 0600 215~ 11 12 375 325 0,15 111576 1100 389,—
6,5 8 240 200 0,12 111576 0650  240,— 1,5 12 375 325 0,15 111576 1150 389,—
68 8 240 200 0,12 111576 0680  240,— 1.8 12 375 325 0,15 1115761180  389,—
7 8 240 200 0,12 111576 0700  240,— 12 12 375 325 0,15 1115761200  389,—
e N o i e i e e g e
30D o o
Vorschub f Vorschub f
TR T
2 4 115 70 0,08 111577 0200 131,50 6 6 230 180 0,15 111577 0600  240,—
22 4 115 70 0,08 1115770220 131,50 6,5 8 280 2715 0,15 111577 0650  263,—
23 4 115 70 0,08 1115770230 131,50 68 8 280 230 0,15 111577 0680 275,
24 4 138 90 0,08 111577 0240 143,— 7 8 280 230 0,15 1115770700 275,
25 4 138 90 0,08 1115770250 143, 75 8 280 230 0,15 1115770750 275,
2,7 4 138 90 0,08 1115770270 143~ 78 8 315 265 0,15 1115770780 305,
28 4 138 90 0,08 1115770280 143~ 8 8 315 265 0,15 1115770800  305,—
29 4 138 90 0,08 1115770290 143~ 8,5 10 350 295 0,15 111577 0850  349,—
3 6 150 105 0,08 1115770300 215, 8,8 10 380 330 0,15 1115770880  369,—
32 6 150 105 0,12 1115770320 215, 9 10 380 330 0,15 1115770900  369,—
33 6 185 135 0,12 1115770330 225, 9,5 10 380 330 0,15 1115770950 369,—
35 [ 185 135 0,12 111577 0350 225~ 9,8 10 380 330 0,15 1115770980  369,—
38 6 185 135 0,12 1115770380 225, 10 10 380 330 0,15 1115771000 369,—
4 6 185 135 0,12 111577 0400 225, 10,2 12 430 380 0,15 1115771020 475,
42 6 185 135 0,12 111577 0420 225, 10,5 12 430 380 0,15 1115771050 475,
45 [ 215 165 0,12 111577 0450  230,— 10,8 12 430 380 0,15 111577 1080 475~
46 [ 215 165 0,12 111577 0460 230,— 11 12 430 380 0,15 1115771100 475~
48 6 215 165 0,12 111577 0480  230,— 11,5 12 430 380 0,15 1115771150 475,
5 6 215 165 0,12 1115770500  230,— 18 12 430 380 0,15 1115771180 475,
55 6 230 180 0,15 111577 0550  240,— 12 12 430 380 0,15 1115771200 475,
58 6 230 180 0,15 111577 0580  240,—
Fortsetzung niichste Seite >>>
@ sefir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
O gut geeignet <700 N/mm | <1000 N/ | <1400 N/mn | forrit/martens | _austenisch | duplex 66/6TS 666 [Legierungen| <somrc | =230 | <8%si 28%Si Culog. |GFK/CRK/Durop.|  <55HRc | <60MRe | 260
o [STS S TTTTeS
- 111577 . . . . .
60 50 35 35 30 70 70
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




ATORN° VHM-Pilotbohrer TiAINplus HPC

w ) S T 2 L) esSss=—=

norm PLT 140°
* zum Setzen einer Pilotbohrung fur Tieflochbohrer ab 12xD Ra
a

* Schneidstoff: VHM Ultra-Feinstkorn TiAINplus
* Prazisionsschliff fur sehr pass- und formgenaue Bohrungen fir hohe Anforderungen an die MaBhaltigkeit 1
¢ hohe Fihrungsgenauigkeit durch innovative Geometrie ?

* Hochleistungsbeschichtung sorgt fir hohe Schnittdaten und hohe Standzeit

«—L1
* Die Werkzeuge sind in Geometrie und Durchmesser technisch aufeinander abgestimmt. < L >
[ ) [ )
Vorschub f Vorschub f

?ntr? DrLrITI16 mlm rhln il <n]]g]OOUN/ Ll ArtikelNr. € ?ntr? DrLrITI16 mlm rhln il <n]]g]OOUN/ Ll ArtikelNr. €
2,02 4 57 n 0,08 1115730202 30,50 5,82 6 82 44 0,25 1115730582 40,60
2,22 4 57 Al 0,08 1115730222 30,50 6,02 6 82 44 0,25 111573 0602 40,60
2,32 4 57 N 0,08 1115730232 30,50 6,52 8 9 53 0,25 1115730652 53,90
242 4 57 N 0,08 1115730242 30,50 6,82 8 91 53 0,25 1115730682 53,90
2,52 4 57 Al 0,08 1115730252 30,50 7,02 8 91 53 0,25 1115730702 53,90
2,62 4 57 n 0,08 1115730262 30,50 1,52 8 9 53 0,25 1115730752 53,90
pRy! 4 57 N 0,08 1115730272 30,50 1,82 8 91 53 0,25 1115730782 53,90
2,82 4 57 Al 0,08 1115730282 30,50 8,02 8 91 53 0,25 1115730802 53,90
29 4 57 N 0,08 1115730292 30,50 8,52 10 103 61 0,27 1115730852 72—
3,02 6 66 28 0,08 1115730302 40,60 8,82 10 103 61 0,27 1115730882 72,—
3,22 6 66 28 0,08 1115730322 40,60 9,02 10 103 61 027 1115730902 72,
332 6 66 28 0,08 1115730332 40,60 9,52 10 103 61 0,27 1115730952 72—
352 6 66 28 0,08 1115730352 40,60 9,82 10 103 61 0,27 1115730982 72,—
3,82 6 74 36 0,15 1115730382 40,60 10,02 10 103 61 027 1115731002 72,
4,02 6 74 36 015 1115730402 40,60 10,22 12 118 n 0,27 1115731022 102,50
4,22 6 74 36 0,15 1115730422 40,60 10,82 12 118 71 0,27 1115731082 102,50
4,52 6 74 36 0,15 1115730452 40,60 11,02 12 118 71 027 1115731102 102,50
4,82 6 82 44 015 1115730482 40,60 11,52 12 118 n 0,27 1115731152 102,50
5,02 6 82 44 0,15 1115730502 40,60 11,82 12 118 71 0,27 1115731182 102,50
552 6 82 44 0,15 1115730552 40,60 12,02 12 118 71 027 1115731202 102,50

ATORN° VHM-Flachbohrer FLAT mit Innenkihlung

) ) oL U D) B o) £

* zum Fertigen von Flachgrundbohrungen in einem Arbeitsgang

* ermdglicht Bohren in einem Arbeitsgang an geneigten Fléchen

* verbesserte Bohrungsqualitat durch spezielle Schneiden- und 4-Fishrungsfasengeometrie
* erhshte Eigenzentrierfahigkeit

* auch in 5xD erhdlilich (siehe Katalogprogramm)

3D . .
Vorschub f Vorschub f

Dan7 mDr]n mLm rh:n Stohl <n]12100UN/ mm Artikel-Nr. £ Dan7 mDr]n mLm rh:n Stohl <n]12100UN/ mm Artikel-Nr. £

3 6 62 14 0,08 1117090030 46,50 9 10 89 35 0,15 1117090090 76,
3,2 b 62 14 0,08 1117090032 46,50 95 10 89 35 0,15 1117090095  76,—
33 6 62 14 0,08 1117090033 46,50 10 10 89 35 0,15 1117090100  76,—
35 6 62 14 0,08 1117090035 46,50 10,2 12 102 40 0,15 1117090102 97,
338 6 66 17 0,08 111709 0038 46,50 10,5 12 102 40 0,15 1117090105 97—

4 [ 66 17 0,08 111709 0040 46,50 11 12 102 40 0,15 1117090110 97—
42 6 66 17 0,08 1117090042 46,50 11,5 12 102 40 0,15 1117090115 97,
45 6 66 17 0,08 111709 0045 46,50 12 12 102 40 0,15 1117090120 97—
4,65 [ 66 17 0,08 111709 0465 46,50 125 14 107 43 0,16 1117090125 157,50
47 6 66 17 0,08 1117090047 46,50 13 14 107 43 0,16 1117090130 157,50
48 6 66 20 0,08 111709 0048 46,50 13,5 14 107 43 0,16 111709 0135 157,50

5 [ 66 20 0,12 111709 0050 46,50 14 14 107 43 0,16 1117090140 157,50
5,1 6 66 20 0,12 111709 0051 46,50 14,5 16 115 45 0,16 111709 0145 199,
55 6 66 20 0,12 111709 0055 46,50 15 16 115 45 0,16 1117090150 199~
538 6 66 20 0,12 1117090058 46,50 15,5 16 115 45 0,16 111709 0155 199,—

6 6 66 20 0,12 111709 0060 46,50 16 16 115 45 0,16 1117090160 199,
6,2 8 79 24 0,12 111709 0062 56,50 16,5 18 123 51 0,2 111709 0165  265,—
6,5 8 79 24 0,12 111709 0065 56,50 17 18 123 51 0,2 1117090170  265,~
6,8 8 79 24 0,12 111709 0068 56,50 17,5 18 123 51 02 111709 0175 265,—

7 8 79 24 0,12 1117090070 56,50 18 18 123 51 0,2 1117090180  265,—
75 8 79 29 0,12 1117090075 56,50 18,5 20 131 55 0,2 1117090185 325~

8 8 79 29 0,12 1117090080 56,50 19 20 131 55 02 1117090190  325,—
8,2 10 89 35 0,15 1117090082  76,— 19,5 20 131 55 0,2 111709 0195 325,—
8,5 10 89 35 0,15 1117090085 76,— 20 20 131 55 0,23 111709 0200  325,—

8,38 10 89 35 0,15 1117090088 76,—




ATORN VHM-Hochleistungsbohrer HIGH FEED 5D New
VHMJ Werij ES(J %Zoj %Eﬂj sz % w @

morm 6535 HA

» 3-schneidiger Bohrer fiir hohe Vorschiibe

* Schneidstoff: VHM Ultra-Feinstkorn TiAINplus

* spezielle HFD-Ausspitzung verringert Schnittkréfte und bewirkt kurzen Spanbruch
* groPe Spanrdume erméglichen gute Spanabfuhr

* optimales Zentrierverhalten

s°
D

"‘i"’
-
~

[ J [ J
mDm mL:n mLm Dr]nrlr:6 Stob Zoaségléblj/ [ ArtikelNr. € mDm mL:n mLm Dr]nrlr:6 Stob Zoaségléblj/ [ ArtikelNr. €
mm/U mm/U
3 28 66 6 0,12 1115850300 55— 9.5 61 103 10 0,38 1115850950  87,—
32 28 66 6 013 1115850320 55— 10 61 103 10 04 1115851000  87,—
3,3 28 66 6 0,13 1115850330 55— 10,2 l 118 12 04 1115851020 123,50
35 28 66 6 0,14 1115850350 55— 10,5 n 118 12 0,42 1115851050 123,50
38 36 74 6 0,15 1115850380 55— 1 il 118 12 0,44 1115851100 123,50
4 36 74 6 0,16 1115850400 55— 15 n 118 12 0,46 1115851150 123,50
42 36 74 6 0,17 1115850420 55— 12 l 118 12 0,48 1115851200 123,50
45 36 74 [ 0,18 111585 0450  55,— 125 77 124 14 05 1115851250 162,50
48 44 82 6 0,19 1115850480 55— 13 77 124 14 0,52 1115851300 162,50
5 44 82 6 02 1115850500 55— 13,5 77 124 14 0,54 1115851350 162,50
51 44 82 6 02 1115850510 55— 14 77 124 14 0,56 1115851400 162,50
55 44 82 6 022 1115850550 55— 145 83 133 16 0,58 1115851450  200,—
58 44 82 [ 0,23 1115850580 55— 15 83 133 16 0,6 1115851500  200,—
6 44 82 6 0,24 1115850600 55— 15,5 83 133 16 0,62 1115851550 200,—
6,2 53 N 8 0,25 1115850620 69,50 16 83 133 16 0,64 1115851600  200,—
65 53 N 8 0,26 1115850650 69,50 16,5 93 143 18 0,66 1115851650 275~
68 53 bl 8 027 1115850680 69,50 17 93 143 18 0,68 1115851700 275~
7 53 91 8 0,28 1115850700 69,50 17,5 93 143 18 07 1115851750 275,
75 53 91 8 03 1115850750 69,50 18 93 143 18 072 1115851800 275~
8 53 91 8 0,32 1115850800 69,50 18,5 101 153 20 0,74 1115851850 345,
8,2 61 103 10 0,33 1115850820  87,— 19 101 153 20 076 1115851900 345,
8,5 61 103 10 0,34 1115850850  87,— 19,5 101 153 20 078 1115851950 345,
8,8 61 103 10 0,35 1115850880  87,— 20 101 153 20 08 1115852000  345,—
9 61 103 10 0,36 1115850900  87,—
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
~ L qut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrit,/martens. | _austenitisch duplex G6/6TS G666 L ;’ g <30 HRe 230 HRe <8%Si 28%Si Culeg. GFK/CFK/Durop.| <55 HRe <60 HRe 2 60 HRe
§ o o o o o
80-120 | 60-100 | 6090 60-75 60-75 80-120 | 60-100
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschi hltnissen anzupassen!




Langlochfréser

h10 hé @

VHM W | i DN | BiND | 7z | AmiNe M» )
30° 6535 HA/ 6535 HB v Ve/iz ) .
» 2 Schneiden, kurz, 30° rechtsschneidend m"

¢ exzentrischer Hinterschliff
* Schneidstoff VHM Feinstkorn AITiN+ beschichtet
* Ab @ 6 mm mit Spannflache nach DIN 6535 HB

[ ) o
[ =] 1 ¥
D ] L Dl Vorschub fz Vorschub fz ; ;
mm mm mm mm Stahl < 1400 N/mm? Stahl < 1400 N/mm2 ~ ArtikebNr. €
mm/Z mm/L L —
t; _»

2 8 32 2 0,011 0,016 2542000020 7,15 -

3 12 32 3 0,011 0,016 254200 0030 7,15

4 12 40 4 0,017 0,026 254200 0040 7,45

5 14 50 5 0,017 0,026 254200 0050 8,45

6 14 50 6 0,021 0,032 254200 0060 9,70

8 18 60 8 0,029 0,044 2542000080 12,05

10 20 70 10 0,040 0,060 2542000100 18,20

12 20 70 12 0,040 0,060 2542000120 24,10

16 22 75 16 0,053 0,080 2542000160 40,80

20 30 100 20 0,067 01 2542000200 72,-

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o [ CQut geeignet <700 N/mm? | < 1000 N/ | < 1400 N/mn | frrit/martens, | austenisch | duplex 66/6TS 666 |legierungen| <somrc | 30 | <8%si 28%Si Culog.  |GFK/CRK/Durop.|  <55HRe | <60HRe | 260k
2 e o o e o e o o

107 80 68 80 60 80 67 270 190 150
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhilinissen anzupassen!

Mini-Schaftfraser

h10 hé6 0
wn | ()| &% | A T w0 zs | e [, | 2
309 /) 6535 HA| 6535 HB L) Wk
e Zylinderschaft mit Mitnahmefléche, bis @ 1,5 mm glatt
* Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn, AITiN+ beschichtet *

Hinweis: Das Nachschleifen dieser Fraser ist unwirtschaftlich. Es ist gunstiger, die Fréser bis zur

Verschleibgrenze zu nutzen und somit stéindig fabrikneue Werkzeuge einzusetzen.

* Ab @ 2 mm mit Spannflache nach DIN 6535 HB

[ J [ J
] Tl t r
D 1 L Dl Vorschub fz Vorschub fz } v v
mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? Stahl < 1000 N/mm? ~ ArtikelNr. €
mm/Z mm/I t: L AL ‘
1 2 38 3 0,007 0,010 2542010010 8,15
15 2 38 3 0,007 0,010 254201 0015 8,50
2 4 35 6 0,011 0,016 254201 0020 8,50
25 4 35 6 0,011 0,016 254201 0025 8,50
3 5 36 6 0,011 0,016 254201 0030 8,50
35 5 36 6 0,011 0,016 254201 0035 8,50
4 7 38 6 0,017 0,026 254201 0040 8,50
45 7 38 6 0,017 0,026 254201 0045 8,50
5 8 39 6 0,017 0,026 254201 0050 8,50
6 8 39 6 0,021 0,032 254201 0060 8,50
7 11 42 8 0,021 0,032 2542010070 11,40
8 11 42 8 0,029 0,044 2542010080 11,75
9 11 48 10 0,029 0,060 2542010090 16,10
10 13 50 10 0,040 0,060 2542010100 16,10
12 15 55 12 0,040 0,060 2542010120 23,70
14 15 58 14 0,053 0,080 2542010140 34,30
16 18 62 16 0,053 0,080 2542010160 41,70
20 22 75 20 0,067 0,100 2542010200 67,20
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
O gut gesignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrit/martens. | _austeniish | duplex 66/6TS 666 [Legierungen| <somrc | =30 | <8%si 28%Si Cueleg. [GFK/CRK/Durop.|  <SSHR | <60HRe | >60HRe
2 ® o o ® o ® o o
107 80 68 80 60 80 67 270 190 150
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




Schaftfraser

h10 hé ®

VHM = | = |_DIND| z3 | amN+| wsc | (/) | A
45° 6535 HB X ) V/h —
¢ 3 Schneiden, lang, 45° rechtsschneiddend *

¢ exzentrischer Hinterschliff
¢ Werkstoff VHM Feinkorn

[ ) [ )
S ol 1 +
D 11 L D1 Fx45° 1 Vorschub fz Vorschub fz v v
mm mm mm mm mm Stahl <1000 N/mm2 Stahl < 1000 N/mm2 ~ ArtikelNr. € ~
mm/I mm/I ¢ L AL
t; —
3 8 57 6 0,1 3 0,012 0,016 2542020030  9,-
4 1 57 6 01 3 0,019 0,026 254202 0040 9~
5 13 57 6 01 3 0,019 0,026 254202 0050 9~
6 13 57 6 01 3 0,024 0,032 254202 0060 9~
8 19 63 8 01 3 0,033 0,044 2542020080 11,20
10 22 72 10 0,1 3 0,044 0,60 2542020100 16,50
12 26 83 12 01 3 0,044 0,060 2542020120 23,40
16 32 92 16 01 3 0,059 0,080 2542020160 47,60
20 38 104 20 01 3 0,074 0,100 2542020200 73,60
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o [ OQut geeignet <700 W/mm? | <1000 N/mm? | < 1400 N/ | ferit/martens. | _oustenisch | duplex 66/6TS 6o |Legierungen| <sopre | 230k | <8%si | =28y Geleg. |GRK/CRR/Durop.|  <S5HRe | <60HRe | 260k
2 ® o o ® o ®e O 0
107 80 68 80 60 80 67 270 190 150
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschi hiltnissen anzupassen!

Schaftfréser
h10 hé ®
VHM iﬁ%r @ 77 ] ol z4 | amne wec | I
-38° l/ /I 6535 HB Ve/lz
¢ 4 Schneiden, kurz, 35° / 38° rechtsschneidend -—
* ungleicher Drallwinkel und Teilung fiir vibrationsarmes Frésen *

* mit Freistellung
* mit Schutzfase F zur Standzeitverbesserung

¢ exzentrischer Hinterschliff
¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

[ ] [ ]
Vorschub f. Vorschub f. f e §
D 11 12 L D3 Dl Fxd5° I orsciub 1z orscub 1z
mm mm mm mm mm mm mm Stah < ]900 N/ Stahl < ]900 N/ Artikel-Nr. € %1 ¥
mm mm

EiH‘
mm/1 mm/1 F L ————»

3,0 8 12 57 28 6 0,13 4 0,008 0,009 2542040030 13,20

4,0 11 15 57 38 6 0,18 4 0,013 0,015 2542040040 13,20

50 13 17 57 48 6 0,20 4 0,021 0,025 2542040050 13,20

6,0 13 Al 57 55 6 0,20 4 0,021 0,025 2542040060 13,20

8,0 19 27 63 75 8 0,20 4 0,027 0,032 2542040080 17,80

10,0 22 32 72 9,5 10 0,30 4 0,044 0,052 2542040100 24,20

12,0 26 38 83 15 12 0,30 4 0,044 0,052 2542040120  33,-

16,0 32 44 92 155 16 0,40 4 0,059 0,07 2542040160 55,90

20,0 38 54 104 19,5 20 0,50 4 0,071 0,084 2542040200 88,50

@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
~ L qut geeignef <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrt,/martens. | _austenitisch duplex 66/6TS 666 1 g' g <30 HRe 230 HRe <8%Si 28%Si Culeg. GFK/CFK/Durop. | <55 HRe <60 HRe 260 HRe
§ o o o ®o o
190 150 110 70 200 150
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




ATORN' Radiusfraser RockTec PRO

_DIN]

W f7 h5
30° F g :| 6535

J x2

HA

Ve/fz

Z.)

* zur Bearbeitung von Werkstoffen von 47 bis 65 HRc

optimierte Geometrie fur die Hartbearbeitung
Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn

neueste Beschichtungstechnologie fir geringere Reibung und extreme Harte
Prozessbedingt sind Farbunterschiede in der Beschichtung méglich.

SO

kurz
D DI 03 L 11 12 1 Vorschub fz -— — — :
mm mm mm mm mm mm gehirtefer Stahl < 60 HRc Artikel-Nr. €
mm/1
1 6 0,96 57 1,5 35 2 0,005 2571050010 34,50
15 6 1,44 57 1,5 4 2 0,005 2571050015 33,30
2 6 1,95 51 2 45 2 0,005 2571050020 32,90
25 6 57 3 6,5 2 0,019 2571050025 32,90
3 6 57 35 7 2 0,019 2571050030 32,20
4 6 57 45 7 2 0,019 2571050040 32,20
5 6 57 55 10 2 0,048 2571050050 31,90
6 6 57 7 2 0,048 2571050060 31,80
8 8 70 9 2 0,06 2571050080 39,90
10 10 72 12 2 0,07 2571050100 54,20
12 12 83 14 2 0,08 2571050120 72,50
16 16 92 18 2 0,09 2571050160 121,50
20 20 104 22 2 0,1 2571050200 189,
Standard
D D1 D3 L L1 12 I V(%ubfz -— — — :
mm mm mm mm mm mm gehirteter Stahl < 60 HR¢ ArtikeFNr. €
mm
1 6 0,96 65 1,5 35 2 0,005 2571100010 42,30
15 6 1,44 65 2 4 2 0,005 2571100015 41,60
2 6 1,95 65 25 45 2 0,005 2571100020 41,30
25 6 65 3 6,5 2 0,019 2571100025 40,60
3 6 65 35 7 2 0,019 2571100030 40,20
4 6 65 45 7 2 0,019 2571100040 39,90
5 6 65 55 10 2 0,048 2571100050 39,20
6 6 65 7 2 0,048 2571100060 38,10
8 8 85 9 2 0,06 2571100080 48,30
10 10 85 93 2 0,07 2571100100 63,70
12 12 93 14 2 0,08 2571100120  84,-
16 16 110 18 2 0,09 2571100160  159,—
20 20 126 22 2 01 2571100200 229,-
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| Ogut geeignet <700 W/mn? | <1000 N/mm | < 1400 N/ | ferit,/martens. | _ausensch | duplex G6/6TS 666 gierungen| <3ohke | >30#R | <8uSi | >28%Si Coleg. |GRK/CRR/Durop.|  <S5HRe | <60HR | 260k
§ °
140-160 80-110 | 80110 | 50-80
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




ATORN' Torusfraser RockTec PRO

U 1) 1)

_DIN]

o0 HAJ 14 J TiAISiNJ Q:J V‘I;IJ

* zur Bearbeitung von Werkstoffen von 47 bis 65 HRc

optimierte Geometrie fur die Hartbearbeitung
Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn
neueste Beschichtungstechnologie fir geringere Reibung und extreme Harte
Prozessbedingt sind Farbunterschiede in der Beschichtung méglich.

Standard
NN\ 3

: " . L a . : : hii Tey;rsSthl;lll] f<Z 60 HRe Artikel\r € L2 ¥ Y
mm mm mm mm mm mm mm gehdr ! b R/ o jﬁd

1 [} 0,95 57 15 10 4 0,1 0,005 2571450101 31,50

1 6 0,95 57 15 10 4 02 0,005 2571450102 31,50

2 6 1,85 57 25 12 4 0,1 0,005 2571450201 31,50

2 6 1,85 57 25 12 4 03 0,005 2571450203 31,20

2 6 1,85 57 25 12 4 05 0,005 2571450205 31,20

3 6 29 57 35 12 4 0,1 0,019 2571450301 29,10

3 6 29 57 35 12 4 03 0,019 2571450303 29,10

3 6 29 57 35 12 4 05 0,019 2571450305 29,10

3 6 29 57 35 12 4 1 0,019 2571450310 29,10

4 6 38 57 45 14 4 0,1 0,019 2571450401 31,50

4 6 38 57 45 14 4 0,3 0,019 2571450403 31,50

4 6 38 57 45 14 4 0,5 0,019 2571450405 31,50

4 6 38 57 45 14 4 1 0,019 2571450410 31,50

5 6 47 57 55 16 4 01 0,048 2571450501 34,30

5 6 47 57 55 16 4 03 0,048 2571450503 34,30

5 6 47 57 55 16 4 0,5 0,048 2571450505 34,30

5 6 47 57 55 16 4 1 0,048 2571450510 34,30

6 6 57 57 7 20 4 01 0,048 2571450601 39,90

6 6 57 57 7 20 4 03 0,048 2571450603 39,90

[ 6 57 57 7 20 4 05 0,048 2571450605 39,20

6 6 57 57 7 20 4 1 0,048 2571450610 39,20

6 6 57 57 7 20 4 1,5 0,048 2571450615 39,20

6 6 57 57 7 20 4 2 0,048 2571450620 39,20

8 8 7,6 63 9 26 4 0,1 0,06 2571450801 51,40

8 8 7,6 63 9 26 4 03 0,06 2571450803 51,40

8 8 7,6 63 9 26 4 05 0,06 2571450805 51,40

8 8 7.6 63 9 26 4 1 0,06 2571450810 51,40

8 8 7.6 63 9 26 4 2 0,06 2571450820 51,40

8 8 7.6 63 9 26 4 3 0,06 2571450830 51,40

10 10 9,6 72 12 32 4 01 0,07 2571451001 67,90

10 10 9,6 72 12 32 4 03 0,07 2571451003 67,90

10 10 9,6 72 12 32 4 05 0,07 2571451005 67,90

10 10 9,6 72 12 32 4 1 0,07 2571451010 67,90

10 10 9,6 72 12 32 4 2 0,07 2571451020 67,90

10 10 9,6 72 12 32 4 3 0,07 2571451030 67,90

12 12 11,6 83 14 38 4 05 0,08 2571451205 92—

12 12 11,6 83 14 38 4 1 0,08 2571451210 92,-

12 12 11,6 83 14 38 4 2 0,08 2571451220 92,-

12 12 11,6 83 14 38 4 3 0,08 2571451230  92,-

16 16 154 92 18 44 4 1 0,09 2571451610 157,50

16 16 154 92 18 44 4 2 0,09 2571451620 157,50

16 16 154 92 18 44 4 3 0,09 2571451630 157,50

@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o | CQut geeignet <700 N/mm. | <1000 N/ | <1400 N/mm | frrit/martens, | _austenisch | duplex Go/61s | 666 gierungen| <3ohke | >30#R | <8uSi | >28%Si Gelog. |GFK/CRK/Durop. | <55HRe | <60MRe | =60
< ‘ 140-160 ‘ ‘ 80-110 | 80-110 ‘ 50-80
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickauf: g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

4oy




ATORN’ Schaftfraser Trochoidal (Stahl)
VHMJ T}"PJ iﬁégj GBJ J%J J‘hzs’u%%lu sz AITiNJ TVCJ Q:J V‘I;J

mit Freistellung

fir den TVC Einsatz konzipierter Fréser
verstérkter Kern

mit Spanbrecher

Schneidstoff VHM Feinstkorn

verrundeter Spanraum zur besseren Spanabfuhr
ae max. 20%

. 9
[l 4 N k3
D Ll 12 L D3 D1 F 1 Vorschub fz v E ¥
mm mm mm mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? Artikel-\r. € —
mm/Z F/ L—p ‘
—_—
6,0 19,0 21,0 62 58 6 0,12 5 0,050 2541550060 38,60 -
8,0 26,0 28,0 68 78 8 0,16 5 0,065 2541550080 51,40 -
10,0 32,0 32,0 80 9,8 10 0,20 5 0,080 2541550100 64,90 ..
12,0 38,0 42,0 93 1,8 12 0,24 5 0,095 2541550120 84,50
16,0 50,0 56,0 108 15,8 16 0,32 5 0,13 2541550160 146,
20,0 62,0 70,0 126 19,8 20 0,40 5 0,16 2541550200 229,-
Inhalt
ArtikelNr. €
Satz VHM TVC Stahl 44°-45° #6,/8/10/12mm, 5 Schneiden, AITiN 2541551004 199,
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o [C9utgeeignet <700 N/mm | <1000 N/mm | <1400 N/mm | ferrit /martens | ausenisch | duplex 66/6TS 666 [legierungen| <some | =30m | <8%si 28%Si Celeg.  |GR/CRK/Durop. | <55HRe | <60mRe | =60
§ o o o
250 180 140
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

ATORN’ Schaftfréaser Trochoidal (INOX)
w0 Ui @) 7 P e e e A,

mit Freistellung

firr den TVC Einsatz konzipierter Fréser
verstarkter Kern

mit Spanbrecher

Schneidstoff VHM Feinstkorn

ungleiche Zahnteilung fur starkes Kopfzentrum
ae max. 15%

0

oll
D [l 12 L D3 D1 F 1 Vorschub fz
mm mm mm mm mm mm mm INOX ferrit. /martens. ArtikelNr. €
mm/L
6,0 19,0 21,0 62 58 6 0,12 5 0,050 254157 0060 48,10
8,0 26,0 28,0 68 7.8 8 0,16 5 0,065 2541570080 62,70 -
10,0 32,0 35,0 80 9.8 10 0,20 5 0,080 2541570100  81,- l.
12,0 38,0 420 93 1,8 12 0,24 5 0,095 2541570120 98,50
16,0 50,0 56,0 108 158 16 0,32 5 0,13 2541570160 171,50
20,0 62,0 70,0 126 19,8 20 0,40 5 0,16 2541570200 262,—
Inhalt
Artikel-Nr. €
Satz VHM TVC INOX 37°-40° 6,/8/10/12mm, 5 Schneiden, TIAISiN 254157 1004 249,-
® sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
O qut geeignef <700 W/mm | <1000 N/ | <1400 N/ | ferit/martens. | oustentsch | duplex 66/6TS o6 [legierungen| <some | =30m | <swsi | =sus Coleg. [GR/CRY/Durop.|  <55HRe | <s0Re | 260k

Einsatz

140 100 75
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstickaufsg und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




ATORN' Einschneiden-Schaftfraser Ulira-N

w9 W ) )

6

_DIN]

o

J

Ve/fz

Z.)

mit Freistellung
1 Schneide scharfkantig
mit definierter Schneidkantenverrundung
fur NE Werkstoffe
Schneidstoff VHM Feinstkorn unbeschichte, polierte Ausfithrung
groBer Spanraum fiir ungehinderten Spanablauf

extrem scharfe Schneide

[ o
|—|_'—| f Ds 5
D L1 L 12 03 D1 Vorschub fz Vorschub fz v v
mm mm mm mm mm mm Alyminium < 8 % Si Aluminium < 8 % Si ArtikelNr. € pRp—
mm/I mm/I L2 H\_‘
—_—»
15 6 50 22,0 1,45 3 0,0175 0,025 2497000015 20,10
20 8 50 22,0 18 3 0,02555 0,0365 2497000020 21,40
3,0 12 50 22,0 28 3 0,04025 0,0575 2497000030 21,90
40 15 57 29,0 38 4 0,0455 0,065 2497000040 24,40
50 17 60 32,0 48 5 0,056 0,08 2497000050 29,40
6,0 20 64 28,0 58 [ 0,06825 0,0975 249700 0060 30,50
8,0 24 64 28,0 78 8 0,08225 0,1175 2497000080  44,-
10,0 25 73 33,0 9,7 10 0,091 0,13 2497000100 67,
12,0 32 84 39,0 m7 12 0,105 0,15 2497000120 84,50
16,0 38 93 45,0 15,7 16 0,1155 0,165 2497000160 123,50
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
O qut geeignef <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrit,/martens. | austenitisch duplex 66/6TS 666 legierungen [ <30HRe 230 HRe <8%Si 28%Si Culeg. | GFK/CFK/Durop.| <55 HRc <60 HRe 2 60 HRe
£ [uo00.. e o o o
H 350-500 | 150-250 | 150-350 | 200-350
249700.... . . . .
150-250 | 350-500 | 150-350 | 200-350
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

TORN' Langlochfréser Ultra-N

w vl

7]

h5

P ——

)

D

6535 H

I

* mit Freistellung
* 2 Schneiden mit Kantenfase F
* mit definierter Schneidkantenverrundung
* fur NE Werkstoffe
 Schneidstoff VHM Feinstkorn unbeschichtet, polierte Ausfithrung

extrem scharfe Schneide

Standard mit Mitnahmefléche [
D L L 12 03 Dl f Vorschub fz f Da §
mm mm mm mm mm mm mm Aluminium < 8 % Si ArtikelNr. € v ¥
mm/Z ] A b
3,0 8 57 18 29 6 0,1 0,045 249207 0030 23,10 L———»
40 1 57 18 39 6 0,1 0,053 249207 0040 23,10
50 13 57 20 49 6 0,1 0,060 249207 0050 23,10
6,0 13 57 20 58 b 0,1 0,068 249207 0060 24,70
8,0 19 63 26 7.8 8 0,1 0,075 249207 0080 31,20
10,0 22 72 29 9.7 10 0,2 0,085 249207 0100 39,10
12,0 26 83 36 m7 12 0,2 0,095 2492070120 55,50
16,0 32 92 42 15,7 16 0,2 0,110 2492070160 84,50
20,0 38 104 52 19,7 20 0,2 0,125 249207 0200 136,—
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o | CQut geeignet <700 N/mm. | <1000 N/ | <1400 N/mm | forrt/martens, | austenisch | duplex 66/6TS 666 gierungen| <30k | =30HR | <BuSi 28%Si Gelog. |GFK/CRK/Durop. | <55HRe | <60MRe | =60
§ oo o
350-500 | 150-250 | 150-350
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickauf g und den Maschinenverhiiltnissen !




Torusfréser WXS-CRE HPC-Turbomill
VHMJ E[]J 7 SJ ”J "A'"J ""J HS(J M’J l’ J gedrallte Schneide, ruhiger Lauf,

6535 H 2 Vo/hz bis 65 HR¢, Schlichtgeometrie,

* 5 Schneiden, Stirnschneidengeometrie zum Tauchen Vorschub bis 20.000 mm/min
* Zylinderschaft, zur Aufnahme in Schrumpffuttern geeignet
* durch eine neu entwickelte Schneidengeometrie ist dieser Fréser besonders gut geeignet fir extrem

hohe Vorschubwerte in normalfeste und gehértete Materialien 'y 'y
* neue, exirem z&he und bruchfeste Ultra-Feinstkorn-Qualitét mit verbesserter Mehrlagen-Beschichtung (Ulira-WXS) D DA3 IS
* Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn TiAIN-beschichtet v v

kurz (WXS-HS-CRE)

D R 1 03 L u 12 1 ]
mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. € T,

6,0 15 6 54 50 25 24 5 294248 0615 108,80
8,0 2,0 8 712 60 35 32 5 2942480820 131,40
10,0 20 10 9,0 70 40 40 5 2942481020 168,60
12,0 30 12 11,0 80 50 48 5 2942481230 200,10

lang (WXS-HS-CRE)

D R Dl D3 L u P 1 = : &

mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. €
2 05 6 2 50 08 8 4 294249 0020 87,40
3 0,75 6 2,7 55 12 12 5 2942490030 98,40
4 1 6 3,6 55 1,6 12 5 2942490040 102,40
6 1,5 6 54 90 25 12 5 294249 0060 122,80
8 2 8 72 100 35 16 5 2942490080 148,20
10 2 10 9 100 4 20 5 2942490100 190,30
12 3 12 11 110 5 24 5 2942490120 225,70
o | @ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
8 [ ©gut geeignet <700N/mn | < 1000 /| < 1400 W/ | for/martens, | austenitch | duplex | GG/6TS 6o [legierungen| <somk | >30mk | <o%si | >8%Si | ol |oA/COuop| <sshRe | <6omke | >60mkc
8 AN K
ATORN’ Entgrater
VHMJ T}"PJ yJﬂﬂJ sz z4J sz zeJ TiAINJ M,J i !
90° | 6535HA v 12
* hervorragend geeignet zum Anfasen und Entgraten von Werkstiickkanten sowie fir LiL —l
Konturarbeiten
D L D1 1
mm mm mm Artikel\r. € H
1,0 38 3 3 2515510010 20,10
20 38 3 3 2515510020 20,10
3,0 38 3 3 2515510030 20,10
4,0 51 4 4 2515510040 21,30
6,0 64 6 4 2515510060 26,30
8,0 64 8 5 2515510080 32,80
10,0 70 10 6 2515510100 38,80
12,0 78 12 6 2515510120 56,90
16,0 89 16 6 2515510160 97—

Entgrater Satz 90° .
Inhalt . - |

ArtikelNr. € s — =
je 15tk.06,8,10,12 mm 2515510001 129,- ) - i
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
~ L© qut geeignef <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrt,/martens. | _austenitisch duplex 66/6TS 666 l g' g <30 HRe 230 HRe <8%Si 28%Si Culeg. GFK/CFK/Durop. | <55 HRe < 60 HRe 260 HRe
2 ® o o ® @ O| O | O
160-180 | 120-140 | 100-120 | 80-100 | 60-80 60-80 | 140-160 | 140-160 | 80-100 | 80-100 | 60-80

Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickauf: g und den Maschinenverhiiltnissen




Palbit @ Hochvorschub-Einschraubfréser HIFEED 06690

19999 % L L

* fur Frasplatten SO.. 13M
* 4-schneidige, sehr stabile Wendeplatte | £ b
* breites Einsatzspektrum
MOl f—-— |- —
D D1 L 1 MD Anzugsmoment max.  passende Wendeplatten
mm mm mm N-m ArtikelNr. €
2 29 35 3 16 30 S0..13M5.. 260220 0032 159~
35 29 35 3 16 3,0 S0..13M5.. 2602200035 159,~
42 29 35 4 16 3,0 S0..13M5.. 260220 0042 179,—
[ ]
SISV R R
Vo/f H =
* fir Frasplatten SO.. 13M
* 4-schneidige, sehr stabile Wendeplatte |
* breites Einsatzspekirum | ,°,°,
[
Ds| D4 T D
—
I -
0
D L D5 D1 H 1 Anzugsmoment max.  passende Wendeplatten
mm mm mm mm mm N-m Artikelr. €
50 45 40 2 1,5 4 30 S0..13M5 2602210050 219~
52 45 40 22 15 4 3,0 S0..T3M5 2602210052 219,-
63 50 48 27 1,5 5 30 S0..13M5 2602210063  229,~
66 50 48 27 1,5 5 30 S0..13M5 2602210066  229,~
80 50 60 27 1,5 6 30 S0..13M5 2602210080  289,~
100 50 70 32 15 8 30 S0..13M5 2602210100 349~
Frasplatten SO..13MS5.... HIFEED 06690
SOET 13M520
F M R palbit@ B PH7740 | PH7930 | PHH 930 | PHM 740
finishing medium roughing = ==} ArtikelNr. € S0P V=100
- - - I150-Bezeichnung é POl V- 80-180| o0
hd ©| |[PH79%0| 10 285M5011 11,25 10M 1y~ 70-180[vc= 70-220{Ve = 90-190 v = 70- 180
SORT 1352045, [ PHM740| 10 2852450169 11,95 TeR
. [ PH 7740 ]0 285245 0]48 1 1’25 Superlegierung Ve=25-60 | Vc=35-65 [ Vc=40-80 | Vc=25-60
[ ] PHH930 | 10 2852450193 11,95 V= [m/min] fz=04-20 fz=04-18
fz=[mm/1]
ap=[mm] ap=0,05-15
SOEW 13M510
F M R i B 1S0 PH 7740 PH7910 PH 7920
finishing medium roughing pPalbit@® LE [=x] ArfikelNr. €
- - - 150-Bezeichnung 3 Vc=80-180 | Vc=140-280 | Vc=130-230
[ ] PH7740 | 10 2852440148 11,25 Ve=120-350 | Ve=100-310
SOEW 13M510°S [ ] [ ] PH7910| 10 2852440149 11,25 Vo= [y P
c=[m/min 7=0,5-2,
E=— ° ° PH7920 | 10 2852440150 11,25 f2=[mm/]
ap=[mm] ap=0,05-15




ISO Wendeschneidplatten CN.. ISO M _

+ 80° rhombisch negativ 0° ISOM
Spanbrecher GS negativ
F M R p B IS0 PHH 910 PHH 920
finishing medium roughing Palbit@® g % [==] ArtikelNr. £
o - | 150Bezeichnung 2 3 150 M Ve=130-250 Ve=110-220
[ ] PHH920 | 10 3335770194 6,40 1S0°S _ -
(NMG 120404-6S Ve=25-70 Ve=20-60
[ PHH910| 10 3335770195 6,40 -
Ve = [m/min] £=0,10-0,50
[ ] PHH920 | 10 3335770294 6,40 f=[mm/U]
) . CNMG 12040865 o= [mn] ap=050-40
mittlere Bearbeitung ° PHHO10| 10 3335770295 6,40
5 0,50
p [} PHH920 | 10 333577 03%4 6,40
g (NMG 12041265
[ PHH910| 10 3335770395 6,40

ISO Wendeschneidplatten C€N.. ISO P _

* 80° rhombisch negativ 0°

Spanbrecher MP5 negativ

F M R TORN" B 150 ACP15T ACP25T ACP35T
finishing medium roughing g = o Artikelr. €
o . o 1S0-Bezeichnung = S Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
g’*‘, T ) o ACPI5T| 10 3666130115 5,90 V=70-210 | ve=55.200
. ° o ACP25T| 10 3666130225 5,90
™ o ACPIST| 10 3666130315 5,90 Ve=140-520 | Ve=130-250
mittlere Bearbeitung | NG 120408-MP5 ® ) ACP25T| 10 3666130425 5,90 V§={m/?iun]] f=0,15-04
=|mm,
9o 015 ) ACP35T| 10 3666130535 5,90 ap= [mm] 0p=025-50
° o ACPI5T| 10 3666130615 5,90
CNMG 12041245 ° o ACP25T| 10 3666130725 5,90
° ACP35T| 10 3666130835 5,90

ISO Wendeschneidplatten DN.. ISO M _

¢ 55° rhombisch negativ 0° ISOM
Spanbrecher GS negativ
F M R i 5 1S0 PHH 910 PHH 920
finishing medium roughing pabit® g % == ArtikelNr. €
o e - I50-Bezeichnung 2 s 150 M Ve=130- 250 Ve=110-220
(] PHH920| 10 3335780194 8,40 1S0°S
DNMG 15040465 Ve=25-70 Ve=20-60
X (] PHH910| 10 3335780195 8,40 -
Ve = [m/min] £=0,10-0,50
] PHH920 | 10 3335780294 8,40 f=[mm/U]
. . DNMG 150408-GS ap=[mm] ap=0,50-4,0
mittlere Bearbeitung (] PHH910| 10 3335780295 8,40
§ 050
7 (] PHH920 | 10 3335780394 8,40
g DNMG 150412-GS
[7 (] PHH910| 10 3335780395 8,40




ISO Wendeschneidplatten DN.. ISO P

* 55° rhombisch negativ 0°

Spanbrecher MP5 negativ
* Hinweis: bei DNMG 1104.. Reduzierung der max. Zustellung ap = 3,0 mm und f = 0,1-0,35 mm/Umdr.

F M R TORN" B IS0 ACP15T ACP25T ACP35T
finishing medium roughing o g = o ArtikelNr. €
o o - I50-Bezeichnung 2 5 Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
G 10404405 ) o) ACPI5T| 10 3666371215 6,60 Ve=70-710 | Ve=55.200
) o) ACP25T| 10 3666371225 6,60
™ e} ACPIST| 10 3666370115 6,60 Ve=140-520 | Ve=120-250
mittlere Bearbeitung | pyiG 110408-1P5 ) o) ACP25T| 10 3666370225 6,60 V;= {m/?'u"]] f=012-05
=|mm,
- 015 ) ACP35T| 10 3666370335 6,60 ap= [mm] =05-50
DNMG 150404-MP5 ) o ACP25T| 10 3666371325 9,30
DNMG 150408-MP5 ) le) ACP25T| 10 3666371425 9,30
) o) ACPI5T| 10 3666370415 9,50
DNMG 150604-MP5
) o) ACP25T| 10 3666370525 9,50
) o) ACPI5T| 10 3666370615 9,50
DNMG 150608-MP5 ) o ACP25T| 10 3666370725 9,50
) ACP35T| 10 3666370835 9,50
° o ACPI5T| 10 3666370915 9,50
DNMG 150612:MP5 ) le) ACP25T| 10 3666371025 9,50
) ACP35T| 10 3666371135 9,50
o
ISO Wendeschneidplatten WN.. 1SO M New
* 80° trigometrisch negativ 0°
9 9 ISOM
Spanbrecher GS negativ
F M R i 5 150 PHH 910 PHH 920
finishing medium roughing pabit® o CE’ i;z o ArtikelNr. €
o e = | 150Bezeichnung 2 3 130 M Ve=130-250 Ve=110-220
° PHH920| 10 3335830194 6,95 150
/.:\ WNMG 08040465 Ve=25-70 Ve=120-60
N ) PHH910| 10 3335830195 6,95 "
ﬁ Ve=[m/min] £=0,10-0,50
° PHH920| 10 3335830294 6,95 = [mm/]
) . WNMG 08040865 ap=[mn] ap=050-40
mittlere Bearbeitung ° PHH910| 10 3335830295 6,95
8 0,50
p ° PHH920| 10 3335830394 6,95
AL WNMG 08041265
° PHH910| 10 3335830395 6,95
L]
ISO Wendeschneidplatten WN.. ISO P jsop
* 80° trigometrisch negativ 0°
Spanbrecher MP5 negativ
F M R TORN" B 150 ACPI5T ACP25T ACP35T
finishing medium roughing o g = == ArtikelNr. €
- o - I50-Bezeichnung 2 5 Ve=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
T ) o) ACPI5T| 10 3666950115 6,10 =70-210 | Ve-55.200
° o) ACP25T| 10 3666950225 6,10
- ° o ACPIST| 10 3666950415 6,10 Ve=140-520 | Ve=120-250
mittlere Bearbeitung ’ ® e) ACP25T| 10 3666950525 6,10 Vf {m/r;iun]] f=012-04
=[mm,
190 015 ) o ACPI5T| 10 3666950715 7,45 ap=mn] p=025-35
WNMG 080404-MP5
) o) ACP25T| 10 3666950825 7,45
) o) ACPIST| 10 3666951015 7,45
WNMG 080408-MP5 ) o) ACP25T| 10 3666951125 7,45
) ACP35T| 10 3666951235 7,45
) o ACPIST| 10 3666951315 7,45
WNMG 080412:MP5 ) o) ACP25T| 10 3666951425 7,45
° ACP35T| 10 3666951535 7,45




ISO Wendeschneidplatten KNUX ISO P _

* 55° rhombisch negativ 0°

Spanbrecher PR rechte Ausfilhrung

* Hinweis:
rechte Platte = rechter AussenKlemmhalter oder linke Bohrstange
linke Platte = linker Aussen-Klemmhalter oder rechte Bohrstange

F M R TORN" B 150 ACP25T ACU20T ACU4OT
finishing medium roughing = fax] ArtikelNr. €
o o - I50-Bezeichnung & Vc=100-240 | Vc=90-200 | Vc=90-180
KNUX 160405-PR ) o ACP25T| 10 3666450125 8,70 Ve=70-210 | Ve=90-180 | Ve=50-160
KNUX 160410-PR ) o ACP25T| 10 3666450225 8,70
- ° ACU20T| 10 3666450350 8,70 Ve=130-250
universeller Einsatz } ® ACU40T| 10 3666450455 8,70 "ﬂm/%"]] f=02-06
={mm,
ap=[mm] ap=05-48

12°

Spanbrecher PL linke Ausfiihrung
* Hinweis:
rechte Plotte = rechter Aussen-Klemmhalter oder linke Bohrstange
linke Platte = linker Aussen-Klemmhalter oder rechte Bohrstange

F M R TORN® 5 150 ACP25T ACU20T ACU40T
finishing medium roughing = o ArfikelNr. €
o ] - 1S0-Bezeichnung é Ve=100-240 | Vc=90-200 | Vc=90-180
KNUX 160405-PL ) o ACP25T| 10 3666440125 8,70 V=020 | Ve=90-180 | Ve=50-160
KNUX 160410-PL ° o ACP25T| 10 3666440225 8,70
. ™ ACU20T| 10 3666440350 8,70 Ve=130-250
universeller Einsafz } ) ACU40T| 10 3666440455 8,70 Vﬂm/?iu"]] f=0,2-06
=|mm,
ap=[mm] ap=05-48

12°

ATORN' Gewindeschneidsatz

* gangige Gewindeschneidplatten plus Klemmhalter oder Bohrstange
* fur AuBen- bzw. Innengewinde

AuBen

[nhalt
Artikel-Nr. €

je 1 Gewindeschneidplatte Qualitit HC 5625:
T6ER A60
T6ER G60
16ER 0,75 1SO
T6ER 1,01SO
16ER 1,25 1S0
166R 15150 3480010130 159,
T6ER 1,751S0
T6ER 2,01S0
T6ER 2,51S0
T6ER 3,0 IS0
1 Klemmhalter SER 2020 K16, 1 TORX-Schliissel, 1 Schraube

Innen

nhalt
Artikel\r. €

ie 1 Gewindeschneidplatte Qualitiit HC 5625:

16IR 660
16IR 0,75 150
16IR 1,0150
16IR 1,25 150
16R 1,510 3485010130 179,—
16IR 1,75 150
16IR 2,0150
16IR 2,5150
16IR 3,0150
1 Bohrstange SIR 0020 P 16, 1 TORX-Schliissel, 1 Schraube




O Dimmel gchneidwerkzeugsétze mini-bore

Schneidwerkzeugsatz 1 mini-bore

* Innen-, Aus-, Stechdrehen und Fasen
* kompletter Satz einschlieBlich Halter

* Innenbearbeitung ab 3 mm Bohrungs@

* Ausfihrung: rechtsschneidend

¢ Schneideinsstze: CN45F-TiN-beschichtet

* lieferung im Etui Abb. A Abb. E
Bezeichnung Bohrungs-# Bohrungstiefe Stechtiefe Stechbreite Abbildung
mm mm mm mm Artikelr. €
676.0016:D
645.0016-D
111.645
R 050.6-22 [ 22 A
R 050.520 5 20 A
R 060.520 5 20 F
R050.4-16 4 16 A 3046010001 319,
R050.3-16 3 16 - - A
R 006.0200-22 [ 22 1,8 20 E
R 006.0150-22 [ 22 1,8 15 E
R 005.0200-20 5 20 1,0 2,0 E
R 005.0150-20 5 20 1,0 15 E
R 004.0100-16 4 16 08 1,0 E

Schneidwerkzeugsatz 2 mini-bore
¢ Innenstechdrehen

* kompletter Safz einschlieBlich Halter

* Innenbearbeitung ab 4 mm Bohrungs@

* Ausfihrung: rechtsschneidend

¢ Schneideinsiize: CN45F-TiN-beschichtet

* Llieferung im Etui Abb. £
Bezeichnung Bohrungs-0 Bohrungstiefe Stechtiefe Stechbreite Abbildung
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
676.0016-D
645.0016-D
111.645
R 006.0200-22 6 22 18 20 E
R 006.015022 6 2 18 15 g 3046010002 229,
R 005.0200-20 5 20 1,0 2,0 E
R 005.0150-20 5 20 1,0 15 E
R 004.0100-16 4 16 0,8 1,0 E

Schneidwerkzeugsatz 3 mini-bore

* Innenausdrehen

* kompletter Satz einschlieBlich Halter

* Innenbearbeitung ab 3 mm Bohrungs@

* Ausfihrung: rechtsschneidend

¢ Schneideinsdize: CN45F-TiN-beschichtet

=

* Llieferung im Etui Abb. A
Bezeichnung Bohrungs-0 Bohrungstiefe Stechtiefe Stechbreite Abbildung
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
676.0016:D
645.0016:D
111.645
R 050.6-22 b 22 A 3046010003 259,-
R 050.520 5 20 - - A
R050.4-16 4 16 . - A
R 050.3-16 3 16 - - A




SARA ER-Spannzangen 10 pm

DIN
64998

* Spanndurchmesseriberbriickung von 1 mm

L
[bei ER11 und bei Spanndurchmesser 1 bis 2 mm: 0,5 mm)
* Rundlaufgenavigkeit 10 pm
[m]

}
einzeln
] ER114008ED=11,51=18 ER16 426E D=17mm L=27,5 ER25 430E D=26mm L=34mm ER32 470E D=33mm L=40mm ER40 472E D=41mm L=46mm
mm ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
1 4332100010 12,50 4332110010 12,-
15 4332100015 12,50
2 4332100020 12,50 4332110020 12,- 4332130020 12,60
25 4332100025 12,50
3 4332100030 12,50 433211 0030 12,- 433213 0030 12,60 433214 0030 13,50 433215 0030 16,50
35 433210 0035 12,50
4 433210 0040 12,50 433211 0040 12,- 433213 0040 12,60 433214 0040 13,50 4332150040 16,50
45 433210 0045 12,50
5 433210 0050 12,50 433211 0050 12,- 433213 0050 12,60 433214 0050 13,50 4332150050 16,50
55 433210 0055 12,50
[ 433210 0060 12,50 433211 0060 12~ 433213 0060 12,60 433214 0060 13,50 433215 0060 16,50
6,5 433210 0065 12,50
7 433210 0070 12,50 433211 0070 12~ 433213 0070 12,60 4332140070 13,50 4332150070 16,50
8 433211 0080 12— 433213 0080 12,60 433214 0080 13,50 4332150080 16,50
9 433211 0090 12— 433213 0090 12,60 433214 0090 13,50 4332150090 16,50
10 4332110100 12,- 433213 0100 12,60 4332140100 13,50 4332150100 16,50
n 4332130110 12,60 4332140110 13,50 4332150110 16,50
12 4332130120 12,60 4332140120 13,50 4332150120 16,50
13 4332130130 12,60 4332140130 13,50 4332150130 16,50
14 433213 0140 12,60 433214 0140 13,50 4332150140 16,50
15 433213 0150 12,60 433214 0150 13,50 4332150150 16,50
16 433213 0160 12,60 4332140160 13,50 4332150160 16,50
17 4332140170 13,50
18 4332140180 13,50 4332150180 16,50
19 4332140190 13,50
20 433214 0200 13,50 4332150200 16,50
22 4332150220 16,50
25 4332150250 16,50
26 433215 0260 16,50
)
PR o
4332201110 -y
Satz auf Holzsténder
* ER11 =0,5mm steigend, ER16-ER40 = 1mm steigend
Bezeichnung Inhalt je Satz Spannbereich e
mm Artikelr. € -
ERT1 4008E 134lg. 1-7 4332201110 165,- ﬁ?ﬁ? e
ERT6 426F 10-g. 1-10 4332201610 135, .
ER25 430E 154lg. 2-16 4332202515 209,-
ER32 470E 184lg. 3-20 4332203218 255,— f

ER40 472E 244g. 3-26 4332204023  399,- 433220 2515




ATORN ER-Spannzangenfutter

* fir Spannzangen DIN 6499 ER A
* vorgewuchtet G 2,5 / 25.000 min’ [ ‘ | .

legierter Einsatzstahl mit einer Zugfestigkeit im Kern von min. 950 N/mm?, einsatzgehdartet HRc 60 + 2 (HV 700
+ 50), Hartetiefe 0,8 mm = 0,2 mm, briniert |
Kegelwinkel-Toleranzqualitat < AT3 nach DIN 7187 und DIN 2080, max. Rundlaufgenauigkeit < 0,005 mm .J,

Lieferung inklusive Spannmutter ...-, — — :

weitere Schaftausfilhrungen sowie Ausfihrung AD/AF auf Anfrage lieferbar ‘
* Werkzeugaufnahmen ER16 / 426E* werden mit Sechskantmutter ausgeliefert &

DIN 69893 Form A (HSK-A)
* innere KihImittelzufuhr
* bei Bearbeitung mit innerer KihImittelzufuhr Kuhlmittelibergaberohr Artikel Nr. 431011.... einsetzen

Schaft Spannbereich fiir Spannzangen A D
mm mm mm ArtikelNr. €
HSK-A 63 2-16 ER25 / 430F 100 42 431009 6316 65,50
HSK-A 63 2-20 ER32 / 470F 100 50 431009 6320  68,—
HSK-A 63 3-26 ER40 / 472¢ 120 63 431009 6326  72,—

DIN ISO 7388-1 / DIN 69871 AD
¢ innere Kihlmittelzufuhr

Schaft Spannbereich fiir Spannzangen A D

mm mm mm Artikel-Nr. £
Sk 40 2-16 ER25 / 430F 60 42 431003 4016 36,50
Sk 40 2-20 ER32 / 470F 70 50 4310034020  39,-
Sk 40 3-26 ER40 / 472¢ 80 63 431003 4026 41,50

DIN ISO 7388-2 / MAS BT JIS B 6339

* innere Kihlmittelzufuhr

Schaft Spannbereich fiir Spannzangen A D

mm mm mm Artikel-Nr. €
Sk 40 2-16 ER25 / 430F 60 42 431007 4016 36,50
SK 40 2-20 ER32 / 470F 70 50 431007 4020  39,—
Sk 40 3-26 ER40 / 472E 80 63 431007 4026 41,50

DIN 2080

Schaft Spannbereich fiir Spannzangen A D

mm mm mm ArtikelNr. €
Sk 40 2-16 ER25 / 430F 50 42 431001 4016 36,50
SK 40 2-20 ER32 / 470F 50 50 4310014020  38,—
Sk 40 3-26 ER40 / 472E 80 63 4310014026 40,50

ATORN’ Abdeckung fir Bohrungen und Schraubenképfe mit Innensechskant

e verhindert das Festsetzen von Spénen und das Ansammeln von Kihlschmiersfoffen
in Schraubenkopf und Senkung

erhohte Arbeitssicherheit beim Arbeiten und Reinigen mit Druckluft
schnelleres Rusten durch geringeren Reinigungsaufwand
patentiertes wiederverwendbares System

* passend zu den Spannsystemen im Katalog

* SondergréBen auf Anfrage

Aluminium-Abdeckung

Beschreibung
Artikelr. €
10 x Abdeckung M10 4381100010 59,90
10 x Abdeckung M12 4381100012 59,90
10 x Abdeckung M16 4381100016 75,

5 x Abdeckung M20 4381100020 45,




ATORN' Fraseraufnahme DIN 6359

DIN
6359

fir Zylinderschéafte DIN 1835-B (WELDON)
vorgewuchtet G 2,5 / 25.000 min’

legierter Einsatztstahl mit einer Zugfestigkeit im Kermn von min. 950 N/mm?

einsafzgehdrtet HRc 60 £ 2 (HV 700 + 50), Hartefiefe 0,8 mm + 0,2 mm
Kegelwinkel-Toleranzqualitat < AT3 nach DIN 7187 und DIN 2080

max. Rundlaufgenauigkeit < 0,005 mm

Lieferung inklusive Spannschraube

weitere Schaftausfilhrungen sowie Ausfilhrung AD/B auf Anfrage lieferbar
@ 6 bis @ 18 mm = zwei Kihlkanalbohrungen
@ 20 bis @ 40 mm = vier Kihlkanalbohrungen

mit Kihlkanalbohrung

DIN 69893 Form A (HSK-A)
* innere KuhImittelzufuhr
* bei Bearbeitung mit innerer Kohimittelzufuhr Kuhlmittelibergaberohr

Artikel Nr. 43101 1.... einsetzen

Schaft d A D Schaft d A D Schaft d A D

mm mm mm Artikel-Nr. € mm mm mm Artikel-Nr. € mm mm mm Artikel-Nr. €
HSK 63 6 65 25 4345116306 79,— HSK 63 10 160 35 434511 6510 112,—- HSK 63 18 160 50 434511 6518 112,—
HSK 63 [ 100 25 434511 6406 92,— HSK 63 12 160 42 434511 6512 112,- HSK 63 20 80 52 4345116320 79,—
HSK 63 [ 160 25 434511 6506 112,— HSK 63 12 80 42 4345116312 79,— HSK 63 20 160 52 434511 6520 112,-
HSK 63 8 65 28 434511 6308  79,— HSK 63 14 80 44 434511 6314 79,— HSK 63 25 110 63 434511 6325 92—
HSK 63 8 100 28 434511 6408 92,— HSK 63 14 160 44 434511 6514 112,— HSK 63 32 110 72 434511 6332 95,50
HSK 63 8 160 28 434511 6508 112,- HSK 63 16 80 48 434511 6316 79,— HSK 63 40 125 80 434511 6340  104,—
HSK 63 10 65 35 4345116310 79,- HSK 63 16 160 48 434511 6516 112,—
HSK 63 10 100 35 434511 6410 92,— HSK 63 18 80 50 434511 6318 79,—

DIN ISO 7388-1 / DIN 69871 AD

¢ innere Kihlmittelzufuhr

Schaft d A D Schaft d A
mm mm mm Artikel-Nr. € mm mm mm Artikel-Nr. € mm mm mm Artikel-Nr. €

SK 40 [ 50 25 4345054006 41,- SK 40 12 160 42 4345054212 68,50 SK 40 20 35 45 4345054020  44,-
SK 40 [ 100 25 434505 4106 46,— SK 40 14 50 44 434505 4014 39,50 SK 40 20 63 52 4345054120 39,50
SK 40 6 160 25 434505 4206 70,50 SK 40 14 100 44 4345054114 44,- SK 40 20 100 52 4345054220  44,-
SK 40 8 50 28 4345054008 39,50 SK 40 14 160 44 4345054214 68,50 SK 40 20 160 52 4345054320 68,50
SK 40 8 100 28 4345054108  44,- SK 40 16 35 45 4345054016 44,- SK 40 25 35 50 4345054025 60,
SK 40 8 160 28 4345054208 68,50 SK 40 16 63 48 4345054116 39,50 SK 40 25 100 63 4345054125  44,-
SK 40 10 50 35 4345054010 39,50 SK 40 16 100 48 4345054216 44,- SK 40 25 160 63 4345054225 72,50
SK 40 10 100 35 4345054110 44,- SK 40 16 160 48 4345054316 68,50 SK 40 32 65 50 4345054032 52,50
SK 40 10 160 35 434505 4210 68,50 SK 40 18 63 50 4345054018 39,50 SK 40 32 100 72 4345054132 46,—
SK 40 12 50 42 4345054012 39,50 SK 40 18 100 50 4345054118 44,- SK 40 32 160 72 4345054232 77,50
SK 40 12 100 42 4345054112 44,- SK 40 18 160 50 4345054218 68,50 SK 40 40 120 80 4345054140 56,50

DIN ISO 7388-2 / MAS BT JIS B 6339
¢ innere Kihlmittelzufuhr

Schaft d A D

mm mm mm Artikel-Nr. € mm mm mm Artikel-Nr. € mm mm mm Artikel-Nr. €
BT 40 [ 50 25 4345184006 43— BT 40 12 63 42 4345184012 41,50 BT 40 18 100 50 4345184118 46,—
BT 40 6 100 25 4345184106  47,- BT 40 12 100 42 4345184112 46,— BT 40 20 63 52 4345184020 41,50
BT 40 [ 160 25 434518 4206 72,50 BT 40 12 160 42 4345184212 69,50 BT 40 20 100 52 4345184120  46,—
BT 40 8 50 28 4345184008 41,50 BT 40 14 63 44 4345184014 41,50 BT 40 20 160 52 4345184220 69,50
BT 40 8 100 28 4345184108  46,— BT 40 14 100 44 4345184114 46,— BT 40 25 90 63 4345184025  46,—
BT 40 8 160 28 4345184208 69,50 BT 40 16 63 48 4345184016 41,50 BT 40 25 160 63 4345184325 74,
BT 40 10 63 35 4345184010 41,50 BT 40 16 100 48 4345184116 46, BT 40 32 100 72 4345184032  47,-
BT 40 10 100 35 4345184110  46,— BT 40 16 160 48 4345184216 69,50 BT 40 32 160 72 4345184332 719,—

BT 40 10 160 35 4345184210 69,50 BT 40 18 63 50 4345184018 41,50 BT 40 40 120 80 4345184040 57,50




SARA Messschieber

2 1) @

¢ Ableseteile mattverchromt
e erhshte Fuhrungsbahnen
¢ Nonius 0,05 mm auf 39 mm erweitert

Feststellschraube oben

Messhereich Schnabellinge Nonius Kalibrierung
mm mm mmy/inch ArtikelNr. € ArtikelNr.
150 40 0,05/1/128" 500107 0150 15,95 072008 D001  14,—

SARA" Werkstatt-Messschieber in Leichtbauweise

¢ mit Messerspitzen
¢ Schiene und Schieber aus Aluminium
o Verschlei- und kratzfeste Oberflache, 1100 HV

* Doppelprismenfihrung mit optimaler Gleiteigenschaften des Schiebers

mit Digitalanzeige, Ablesung 0,01 mm . -
e Funktion: mm / inch, ON / OFF & =
e lieferung einschlieBlich Batterie CR 2032 Nr. 548079 6032

Messhereich ~ Schnabelldnge Innenmessung ab Fehlergrenze  Gewicht Kalibrierung
mm mm mm mm kg Artikel-Nr. € Artikel-Nr.
500 150 20 0,03 1,200 5006300500 559~  072008D003 31~
800 150 20 0,08 1,500 5006300800 719, 072008 D005  48,—
1000 150 20 0,08 1,650 5006301000 829~  072008D005  48,—

SARA Sonder-Biigelmessschrauben

oo i) & | @)

* Prazisionsausfhrung mit Ratsche

Bugel mit Handschutz

Ableseteile mattverchromt

Skalentrommel-@: 17 mm

Spindeld: 6,5 mm

Kalibrierung inklusive Einstellmaf®

Lieferung einschlieBlich Justierschlissel, tber 25 mm mit Einstellmaf®

mit schneidférmigen Messflachen

* zur Messung von schmalen Nuten und Einstichen
* nicht drehende Spindel

* mit Friktionsratsche

Messhereich A B Kalibrierung
mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr.
025 0,75 6,5 5035250025 149~ 0701600001  18,-

2550 0,75 6,5 5035250050 175, 0701600002 20—




TORN' Feinzeiger

DIN
879-1

* kompakte Bauweise

* Messbolzen gehartet und préizise gefihrt

* Messwerk rubingelagert, stobgeschiitzt

mit Einstellknopf zur Feineinstellung Uber gesamten Messbereich

mit Schutzhiilse gegen unbeabsichtigtes Verstellen der Feinverstellung
rofe einstellbare Toleranzmarken

Tostspitzengewinde M2,5

Einspannschaft @ 8 mm

lieferung in Formverpackung

Messbereich Teilung Freihub Messkraft Schutzart Kalibrierung
mm mm mm N Artikelr. € Artikel-Nr.
0,05 0,001 30 max. 1,2 ohne Schutzart 513107 0001 155~ 0712400001  19,~
£0,05 0,001 3,0 max. 1,4 IP53 5131070010  159,— 0712400001 19— .

AVioes Magnet-Messstativ-Satz

€

* Messstativ mit Magnetfu und mit Messuhr
* Messuhr:

10 mm Messbereich

0,01 mm Aufldsung

Genauigkeit DIN 878

1 12 13 Magnetfufl L x B x H Haltekraft
mm mm mm mm N Artikel-Nr. €
133 113 N 60x50x 55 800 550505 0005 159,—

ATORN’ Feinmesstisch mit HartgesteinfuB

¢ MesstischfuB aus schwarzen Natur-Hartgestein

e Messflache feinstgelappt

* stabile Saule

* Hohenverstellung mit und ohne Steilgewinde mit Stelliing
¢ Messuhr-Aufnahmebohrung @ 8 mm

fester Messarm

Messfliiche Messhahe Ausladung Siiulen-g Ausfishrung
mm mm mm mm ArtikelNr. € 553007 1010
200x100 180 60 22 glatte Siiule 553007 1001 199,-
250x200 210 120 35 glatte Siivle 553007 1002  289,—
250x200 210 120 35 Siiule mit Steilgewinde 553007 1010 399,— 553007 1001




ATORN’ Digitales Hohenmess- und AnreiBBgerdt

Werks:| 0,01 | inch
m,,mj '“'"J | RS232C/  UsB

Messéule aus rostfreiem Spezialstahl

LCD-Anzeige, Ziffernhshe 11 mm

Stahlfu mit Schmutznut

Messung ab Grundfléiche maglich

Anreiinadel hartmetallbestickt

Funktionen: Ein-/ automatische Ausschaltung, beliebige Nullung, mm/inch Umschaltung
lieferung in Formverpackung

mit Feinverstellung

Messhereich Ablesung Messsiule Kalibrierung
mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr.
300 0,01 30x12 5303100300 449,- 0712700001 32,
600 0,01 30x12 5303100600 649,— 0712700002 40—
1000 0,01 30x12 5303101000 929,— 0712700003 65—

SARA Digitaler Universal Winkelmesser

X |

* Digitalanzeige mit gleichzeitiger Anzeige der Werte in Grad, Minuten und Sekunden und dezimal »
* automatische Abschaltung

* einfache Justierung iber feste Referenzpunkte

* Messschiene komplett verschieb- und klemmbar

Schienenlénge 150 und 300 mm

Feineinstellung fir exakte Justierung der WinkelmaPe

Funktion: EIN/AUS, ZERO beliebige Nullung, Umkehrung der Z&hlrichtung

lieferung mit 2 Schienen, Zusatzwinkel, Flachwinkel 60x50 mm und Batterie CR2032 Nr. 548079 6032

Messhereich Ablesung Fehlergrenze Kalibrierung
° mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
4x90/2x180/360° 0,005°/10" +/-5 min 542500 0360 349,— 075007 D001  42,—

ATORN° Haarwinkel

2 P = | @

* Genauigkeit 00
¢ Haarmesskanten geschliffen und gelappt
¢ Flachseiten geschliffen

Schenkellnge Querschnitt Kalibrierung
mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
50x 40 13x4 5440050003 27,90 075664 D001 32—
75x 50 15x45 5440050004 31,80 075664 D001 32—
100x 70 19x6 5440050005 40,60 075664 D001 32—
150 x 100 25x7 5440050006  53,— 075664 D002 40— L I
200x 130 32x7 5440050007  74,— 0756640002 40—

300 200 40x8 5440050009 159,— 0756640002  40,— 544005 0004 4




SARA Emulsionsnebelabscheider Ulira-Jet

* mechanisch, mit patentiertem X-Cyclone®-Agglomerator-System

* Dank europdischer ErP-Richtlinie sind Energieeinsparungen gegeniiber
herkémlichen Luftreinigern von mehreren tausend Euro méglich.

* ohne Drehzahlregelung

* keine Wegwerffilter erfiillt c € =

* je nach BaugrsBe fur Bearbeitungsmaschinen von ca. 1 - 3 m* Innenraumvolumen und @
Leichtzerspanungsprozessen geeignet

* kompakte Bauweise, Direkimontage auf der Maschine die Erf)

* bis zu vier Filterstufen, mit Schwebstofffilter nachristbar i

* dynamisch-statisch-kombiniertes Filtersystem .

* dynamisch gewuchteter Hochleistungsventilator, Ventilator ist in die Filtereinheit integriert mﬂn '

. ULTRA-JET 1 5D

Bedienungssffnung mit Schnellverschlissen

e ULTRAJET ist nach DIN EN 16282 Flammendurchschlagschutz geprisft

* Gehduse aus pulverbeschichtetem Edelstahl RAL 7035 (lichtgrau),
Profile des Hochleistungsabscheiders X-Cyclone® aus Aluminium

* Lieferumfang: Reduzierung @ 160,/150 mm mit

Spanevorfiltereinsatz, Olriickfohrschlauch 3 m

Preisstellung: ab Werk, einschlieBlich Verpackung

Einzelgerdte
Modell Volumenstrom max. Ab[n;sglinﬁen Anstgluss Gewicht Motorleistung I(A) Spannung Geriuschpegel
m3/h kg kw v dB Artikel-Nr. €
mm mm
Ultra-Jet 1 1000 410 x 410 x 480 150 20 0,25 0,74 400 69 909016 0010 1.999,—
Ultra-Jet 2 1400 410x 410 x 480 150 22 0,5 13 400 73 909016 0020 2.499,—

SARA Druckluft Industriesauger

* mobiler Druckluft Sauger zur Entfernung von trockenen und nicht brennbaren Medien wie
Staube, Sande, Spéne, Steine, Granulate, Kérner, etc.
entspricht der ATEX Produkirichilinie 2014,/34/EU: Gerétegruppe Il / Kategorie 3 fir Zone 22/2
Fillerbehalter mit neun Filterelementen (Gesamffilterflache: 2 m2) aus Polyester Nadelfilz mit Prifzeugnis der IFA Staubklasse
M gemé&P DIN EN60335-2-69-Anh. AA.
Fillerelemente sind mit geerdeten Stiiizkérpern gespreizt und wirken dadurch selbstreinigend wéthrend des Saugbetriebes
Filleraufsatz mit Vakuummeter und Nebenlufiklappe
* Durch die Nebenluftklappe kann ein Gegenlufisirom erzeugt werden, der die Filterschléuche von innen nach auBen
ausblast. Diese effiziente Reinigung
garantiert auch bei Feinstéuben eine extrem lange Standzeit der Filter
* 2,2 m? HEPA - Sicherheitsfiltlerpatrone mit Prifzeugnis fir die Staubklasse H gem&f DIN EN 60335-2-69 Anh. AA.
infegrierter Abscheidefrichter als Zyklonvorabscheider zum Schutz der Filtereinrichtung
* Hangend angebrachter Schalldampfer Gr. 4 mit Schutzabdeckung
Fahrgestell mit stabiler Ausklinkvorrichtung zum Anheben und Absenken des Sammelbehélters unterhalb des Filterbehalters
Rollen und Filter sind elektrostatisch leitend
Farbe: alle Stahlteile kunststoffbeschichtet gemaB 68 1TA 70355 COO DURA pol / schwarz / Feinstrukiur
Lieferumfang: 3 m Saugschlauch, Handrohr Edelstahl, Alu-Bodendise, Gummibreitdise, Rundbirste, Rundbodenbeutel
aus PEEL, Erdungskabel,Erdungszange, Alu-Schlauchhalter und Utensilienbox
Preisstellung: ab Werk, inklusive Verpackung

fir ATEX Zone 21 und 22

Standardausfihrung

* Ansaugluft max.: 440 m3/h
¢ Luftbedarf: 2,0 m3/h

e Luftverbrauch: 120 Nm3/h

Fassungsvermgen Luftmenge Unterdruck Befriebsdruck Druckluftanschluss Abmessungen L x B x H Gewicht
| mé/h mbar bar bar mm kg Artikel-Nr. €
60 440 300 6 /2" 880 x 800 x 1700 85 908030 0001 4.999,—-




SARA Druckluft-Spane- und Flissigkeitssauger _

* mobiler Druckluft-Sauger zur Entfernung von Grobpartikeln aus Flissigkeiten,
dem Aufsaugen von Leckagen sowie benetzten Spénen

einfache und schnelle Fremdstoffentsorgung durch herausnehmbaren Spéanekorb (& 3 mm Lochblech)
permanente Fillstandskontrolle durch Sichtrohr am Behélter

* mechanische Schwimmereinrichtung

Filteranlage mit eingebautem EDELSTAHL Drahtgestrick @ 200 mm x 100 mm als Tropfenabscheider
infegrierter Abscheidefrichter als Zyklonvorabscheider zum Schutz der Filtereinrichtung

* Héangend angebrachter Schalldampfer Gr. 4 mit Schutzabdeckung

Fahrgestell mit stabiler Ausklinkvorrichtung zum Anheben und Absenken

des Sammelbehélters unterhalb des Filterbehélters

Farbe: RAL 7035 (lichtgrau)

Lieferumfang: 3 m Saugschlauch, Handrohr 3-eilig,

Alu-Bodenduse, Fugenduse, Alu-Schlauchhalter und Utensilienbox

Preisstellung: ab Werk, inklusive Verpackung

~J
¥
Standardausfihrung E‘b i

* Ansaugluft max.: 280 m?/h fa

e luftbedarf: 1,33 m3/h +
e Lluftverbrauch: 80 Nm3/h

Fassungsvermagen Luftmenge Unterdruck Befriebsdruck Druckluftanschluss Abmessungen L x B x H Gewicht
| m3/h mbar bar bar mm kg Artikel-Nr. €
80 280 340 6 1/7" 880 x 800 x 1500 75 908020 0001 3.979,—

sarA’ Uberlaufschutz-Sirene

zur Kontrolle des Maximal- oder Minimal-Fillstands
akustische Fillstandkontrolle an Ihrer Werkzeugmaschine

keine iberflissige Hallenreinigung durch Uberlaufen des Behdlters
leichte Befestigung durch Magnetplatte

Lieferumfang: Sirene mit Magnetfub und 1 x 9 Volt Blockbatterie

Beschreibung
Artikel-Nr. €

Uberlaufschutz-Sirene 9060110001  99,-

SARA Druckluft-Fasspumpe

druckluftbetriebene Doppelfunktions- Saug- und Druckpumpe

zum Befillen und Entleeren von Schmier- und KihImittelbehdaltern

verbrauchte KihImittel, Schlamm, kleine Metallreste werden durch Unterdruck in ein Stahlfass gesaugt

durch einfache Knopfdrehung wird ein Uberdruck erzeugt und das Fass kann entleert werden

einfaches Einschrauben der Pumpe in das Spundloch (3/4") sowie des Saugschlauches in das zweite

Spundloch (2") eines genormten Stahlfasses

benstigter Druck ca. 6 - 8 bar

Fillen und Entleeren von ca. 60 |/min

* automatisches SchlieBventil verhindert ein Uberlaufen

* Achtung: Druckluftpumpe nicht fur leicht entziindliche und explosive Flussigkeiten
verwenden. Das Stahlfass muss unbeschadigt und luftdicht sein.

¢ Lieferumfang: co. 3 m Sougschlauch, Kupplung, Ansaugrohr und Adapter

Beschreibung
Artikel-Nr. €

Druckluft-Fasspumpe, rostfrei 3/4” 931004 0001 309,-




SARA Laufroste

¢ die sichere Basis an der Maschine
aus getrocknetem Buchenholz

Podeste und Sonderanfertigung
auf Anfrage lieferbar

« aufrollbar, praktisch fir die Reinigung L
o clastisch, entlastet die Bandscheiben
* stabil, vertréigt auch den rauhen Einsatz an Maschinen A F -

wartungsfrei, kein Verschleif an Verbindungselementen

auf 8lbesténdigem, gewebeverstarklem Gummigurt gelagert

Leistenoberfléche profiliert, Hohe 3,5 cm

lieferbare Rostbreiten 60 - 150 cm

* lange des Rostes nach Bedarf, Preisangabe je Ifd. Meter B G
e 970111.... Standardausfihrung ohne Auffahrkeil

970112.... Mehrpreis fur Ausfihrung mit Auffahrkeil an

einer Breitseite (fur Ausfuhrung mit Auffahrkeilen auf beiden

Breitseiten, bitte diese 2x bestellen) C H
970113.... Mehrpreis fur Ausfuhrung mit Auffahrkeil an einer
Langsseite
Q701 14.... Mehrpreis fur Imprégnierung
* auf Anfrage auch mit Korundbeschichtung fir maximale D

Rutschhemmung lieferbar

Preisangaben je Ifd. Meter

Bei Bestellungen mit einseitigem Auffahrtkeil

bitte angeben, auf welcher Seite er gewiinscht ist

(siehe Muster) E K
Lieferung: innerhalb Deutschland frei Haus (Bordsteinkante),

ausgenommen Podeste und Sonderanfertigungen

Breite Anzahl Laufrost Auffahrikeil Breitseite ~ Auffahrikeil Lingsseite Impriignierung
mm  Auflagereihen Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
600 2 9701110602 79,50 9701120602 14,50 9701130602 16,50 9701140602 15,90
700 2 9701110702 99,50 9701120702 14,50 9701130702 16,50 9701140702 18,50
800 2 9701110802 115,- 9701120802 14,50 9701130802 16,50 9701140802 21,20
800 3 9701110803 145,—- 9701120803 14,50 9701130803 16,50 9701140803 21,20
900 3 9701110903 159, 9701120903 14,50 9701130903 16,50 9701140903 23,80
1000 3 9701111003 169, 9701121003 14,50 9701131003 16,50 9701141003 26,50
1100 3 9701111103 189, 9701121103 14,50 9701131103 16,50 9701141103 29,16
1200 3 9701111203 199, 9701121203 14,50 9701131203 16,50 9701141203 31,80
1300 3 9701111303 215, 9701121303 14,50 9701131303 16,50 9701141303 34,40
1400 3 9701111403  229,- 9701121403 14,50 9701131403 16,50 9701141403 37,10
1500 3 9701111503  249,- 9701121503 14,50 9701131503 16,50 9701141503 39,70

mit Korundbeschichtung fiir maximale

Podeste und Sonderanfertigungen auf
Rutschhemmung auf Anfrage lieferbar

Anfrage ligferbor




@ Grippy Matte

Saugmatte mit starkem Gripp durch rutschfeste Unterseite

verhindert Rutsch- und Stolpergefahr

festhalten am Boden ohne Klebebénder

rickstandsfreies Entfernen von Bodenbelégen

Flussigkeiten kénnen nicht auf den Boden durchsickern

strapazierfahige Oberflaiche, geeignet fur FuB- und Gabelstaplerverkehr
Preise pro VPE

Rollenware
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung
ArtikelNr. €
MAT 1625 Hmx7,6m 1 Rolle 751 9101051625 39,90
MAT 3250 81amx15m 1 Rolle 30,31 9101053250 145,—
MAT 32100 81 mx30m 1 Rolle 60,61 9101053210  275,—
Matten
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung
ArtikelNr. €
MAT 3200 N emxblam 10 St. im Beutel 751 9101053200 39,90

MAT 32100
MAT 3250 MAT 1625

@ Grippy Matte mit Sicherheitsrand

Schwarz-gelbes Signalmuster an den Réndern der Mattenrolle macht auf Gefahren
aufmerksam und sorgt fiir mehr Sicherheit

Saugmatte mit starkem Gripp durch haftenden Rickseite

verhindert Rutsch- und Stolpergefahr

festhalten am Boden ohne Klebebénder

rickstandsfreies Entfernen von Bodenbelsgen

Flussigkeiten kénnen nicht auf den Boden durchsickern

strapazierfahige Oberflaiche, geeignet fur FuB- und Gabelstaplerverkehr

Leichte Reinigung: Sie kénnen die Matte fegen, wischen, absaugen oder mit Ihrem Nass-Sauger oder
Bodenreinigungsgerét dariberfahren (Die Reinigung macht den Signalrand wieder sichtbar)

Einfache Anpassung: Sie kdnnen die Matten so zuschneiden, dass sie den sichersten Weg weisen, selbst

um Ecken
* Preise pro VPE : ’g,,‘,.,
TR R R R R R,
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung
ArtikelNr. €
GRPSB36200 91 mx30m 1 Rolle 301 9101056200 405,—

GRPSB36201 M emx153m 1 Rolle 151 9101056201 219~

<

91% umweltfreundlicher als

gemietete Bodenmatten




SARA
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A BRAND OF SARTORIUS WERKZEUGE
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Auf SARATOOLS.com bieten wir Dir ein anspruchsvolles

Leistungspaket aus:
* Europaweite Lieferung in 24 Stunden
* Top-Produkte zu unschlagbaren Preisen

* Personliche Ansprechpartner

SARATOOLS.com und unser Werkzeugkatalog
sind fir Dich in 8 Sprachen verfigbar:

e P S ] S §

SARTORIUS

SARTORIUS Werkzeuge GmbH & Co. KG
www.sartorius-werkzeuge.de

0199212102 2/21 DE 900 tan



