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ATORN VHM-Hochleistungsbohrer TiAINplus HPC mit Innenkihlung

wn | 3| v | Gy VA, ) ]| ) N —

* optimierte Durchmessertoleranz des Schaftes zur Aufnahme in Kraftspannfutter und Hydrodehnspannfutter
Schneidstoff: VHM Ultra-Feinstkorn TiAINplus

v
wirtschaftliches Bohren in unterschiedlichen Werkstoffen o

a
* neuentwickelte Geometrie in Verbindung mit einer individuell abgestimmten Multilayer-Beschichtung fur t ¥
erhdhte Leistung «—L1
* spezielles Schneidkanten-Finishing reduziert Mikroausbriiche und erhsht die Standzeit - L >
3xD, HB o o
Vorschub f Vorschub f
DrLr?]7 DrLr?]é mLm nL1:n Stohl <r:|g00UN/ I Artikel-Nr. € D[L[T D[L;l]é mLm nﬂn Stahl <n]]gOOUN/ Ll Artikel-Nr. €
3 6 62 20 0,08 1115650300 38,50 9,5 10 89 47 0,24 1115650950 61,30
3,2 6 62 20 0,08 1115650320 40,50 10 10 89 47 0,25 1115651000 61,30
33 6 62 20 0,08 1115650330 40,50 10,2 12 102 55 0,26 1115651020 91,50
45 6 62 20 0,09 1115650350 40,50 10,5 12 102 55 0,26 1115651050 91,50
38 6 66 24 0,10 1115650380 40,50 1 12 102 55 0,28 1115651100 91,50
4 6 66 24 0,10 1115650400 40,50 11,5 12 102 55 0,29 1115651150 91,50
42 6 66 24 0,11 1115650420 40,50 12 12 102 55 0,30 1115651200 91,50
45 6 66 24 0,11 111565 0450 40,50 12,5 14 107 60 0,31 1115651250 123,50
48 6 66 28 0,12 111565 0480 40,50 13 14 107 60 0,33 1115651300 123,50
5 6 66 28 0,13 111565 0500 40,50 13,5 14 107 60 0,34 1115651350 123,50
51 6 66 28 0,13 1115650510 40,50 14 14 107 60 0,35 1115651400 123,50
55 6 66 28 0,14 1115650550 40,50 145 16 115 65 0,36 111565 1450 145,50
58 6 66 28 0,15 1115650580 40,50 15 16 115 65 0,38 1115651500 145,50
6 6 66 28 0,15 111565 0600 40,50 155 16 115 65 0,39 111565 1550 145,50
6,2 8 79 34 0,16 1115650620 52,50 16 16 115 65 0,40 1115651600 145,50
6,5 8 79 34 0,16 1115650650 52,50 16,5 18 123 73 0,41 1115651650  205,—
68 8 79 34 0,17 1115650680 52,50 17 18 123 73 0,43 1115651700 205,
7 8 79 34 0,18 1115650700 52,50 17,5 18 123 73 0,44 1115651750  205,~
75 8 79 4 0,19 1115650750 52,50 18 18 123 73 0,45 1115651800  205,—
8 8 79 41 0,20 1115650800 52,50 18,5 20 131 79 0,46 1115651850 259,
8,2 10 89 47 0,21 1115650820 61,30 19 20 131 79 0,48 1115651900 259,
8,5 10 89 47 0,21 111565 0850 61,30 19,5 20 131 79 0,49 1115651950  259,—
8,8 10 89 47 0,22 1115650880 61,30 20 20 131 79 0,50 1115652000  259,~
9 10 89 47 0,23 1115650900 61,30
W
5xD, HB o o
Vorschub f Vorschub f
I?nl:n7 Dr]nr|:16 mLm ng]rn Stohl <r12|00UN/ o ArtikelNr. € I?nl:n7 Dr]nr|:16 mLm ng]rn Stohl <r12|00UN/ o ArtikelNr. €
3 6 66 28 0,08 1115690300 49,90 9,5 10 103 61 0,24 1115690950 66,30
32 6 66 28 0,08 1115690320 49,90 10 10 103 61 0,25 1115691000 66,30
33 6 66 28 0,08 1115690330 49,90 10,2 12 118 71 0,26 1115691020 94,30
35 6 66 28 0,09 111569 0350 49,90 10,5 12 118 Al 0,26 1115691050 94,30
38 6 74 36 0,10 111569 0380 49,90 1 12 118 Al 0,28 1115691100 94,30
4 6 74 36 0,10 111569 0400 49,90 11,5 12 118 71 0,29 111569 1150 94,30
42 6 74 36 0,11 111569 0420 50,90 12 12 118 71 0,30 1115691200 94,30
45 6 74 36 0,11 111569 0450 50,90 12,5 14 124 77 0,31 1115691250 125,50
48 6 82 44 0,12 111569 0480 50,90 13 14 124 77 0,33 111569 1300 125,50
5 6 82 44 0,13 111569 0500 50,90 13,5 14 124 77 0,34 111569 1350 125,50
51 6 82 44 0,13 1115690510 50,90 14 14 124 71 0,35 111569 1400 125,50
55 6 82 44 0,14 111569 0550 50,90 14,5 16 133 83 0,36 111569 1450 149,
58 6 82 44 0,15 111569 0580 50,90 15 16 133 83 0,38 111569 1500  149,—
6 6 82 44 0,15 111569 0600 50,90 155 16 133 83 0,39 111569 1550 149,—
6,2 8 91 53 0,16 111569 0620 56,50 16 16 133 83 0,40 111569 1600 149,
6,5 8 91 53 0,16 111569 0650 56,50 16,5 18 143 93 0,41 111569 1650  239,—
68 8 9 53 0,17 111569 0680 56,50 17 18 143 93 0,43 1115691700  239,—
7 8 9 53 0,18 1115690700 56,50 17,5 18 143 93 0,44 1115691750 239,—
75 8 91 53 0,19 1115690750 56,50 18 18 143 93 0,45 1115691800 239,—
8 8 91 53 0,20 1115690800 56,50 18,5 20 153 101 0,46 1115691850  249,—
8,2 10 103 61 0,21 1115690820 66,30 19 20 153 101 0,48 1115691900 249,
8,5 10 103 61 0,21 111569 0850 66,30 19,5 20 153 101 0,49 111569 1950  265,~
8,8 10 103 61 0,22 1115690880 66,30 20 20 153 101 0,50 1115692000  265,—

9 10 103 61 023 1115690900 66,30




ATORN VHM-Spiralbohrer
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* Flachenanschliff
* weitere ZwischenmaBe und Ausfiihrungen im Katalog

L1

.

DIN 6539 o
Vorschub " Vorschub f "
U <10 i, ¢ e o SOl <10 i, € i
100 26 [ 0,03 111005 0010 3,75 1110090010 5,90 510 62 26 0,09 111005 0051 8,80 111009 0051 14,10
1,00 28 7 0,03 111005 0011 3,75 111009 0011 5,90 550 66 28 0,10 1110050055 11,45 111009 0055 17,40
150 32 9 0,05 111005 0015 3,75 111009 0015 5,90 580 66 28 0,10 1110050058 12,15 111009 0058  19,—
1,60 34 10 0,06 111005 0016 3,75 111009 0016 5,90 6,00 66 28 0,10 1110050060 12,15 111009 0060 19—
180 36 1 0,06 111005 0018 3,75 111009 0018 5,90 620 70 31 0,10 1110050062 14,70 111009 0062 23,10
200 38 12 0,06 111005 0020 4,20 111009 0020 7,10 650 70 31 0,11 1110050065 14,70 111009 0065 23,10
210 38 12 0,07 111005 0021 4,20 111009 0021 7,10 68 74 34 0,11 1110050068 17,10 111009 0068 26,50
2,20 40 13 0,07 111005 0022 4,20 111009 0022 7,10 7,00 74 34 01 1110050070 17,10 111009 0070 26,50
230 40 13 0,07 111005 0023 4,20 111009 0023 7,10 750 74 34 0,12 1110050075 20,70 111009 0075 30—
250 43 14 0,07 111005 0025 4,20 111009 0025 7,10 800 79 ¥ 0,12 1110050080 23,50 111009 0080 33,10
280 46 16 0,08 111005 0028 570 111009 0028 7,95 820 79 37 0,12 1110050082  28,— 111009 0082 37,50
290 46 16 0,08 111005 0029 5,70 111009 0029 7,95 850 79 3 0,13 1110050085  28,— 111009 0085 37,50
300 46 16 0,09 111005 0030 570 111009 0030 7,95 880 84 40 0,13 1110050088 29,50 111009 0088  40,—
320 49 18 0,09 111005 0032 6,10 111009 0032 9,80 900 84 40 0,13 1110050090 29,50 111009 0090 40—
330 49 18 0,09 111005 0033 6,10 111009 0033 9,80 950 84 40 0,14 1110050095 32,40 111009 0095 42,50
350 52 20 0,09 111005 0035 6,40 111009 0035 10,75 980 89 43 0,14 1110050098 33,60 111009 0098 49,90
380 5 2 0,09 111005 0038 7,35 111009 0038 12,20 1000 89 43 0,15 1110050100 33,60 1110090100 49,90
400 55 22 0,09 111005 0040 7,35 111009 0040 12,20 10,20 89 43 0,15 1110050102 42,30 1110090102 56,90
420 55 22 0,09 111005 0042 7,80 111009 0042 12,20 1050 89 43 0,15 1110050105 42,30 111009 0105 56,90
45 58 M4 0,09 111005 0045 8,20 111009 0045 12,95 11,00 95 47 0,16 1110050110 42,30 111009 0110 56,90
480 62 26 0,09 111005 0048 8,80 111009 0048 14,10 11,50 95 47 0,16 1110050115 49,30 111009 0115 69,90
500 62 26 0,09 111005 0050 8,80 111009 0050 14,10 1200 102 51 0,17 1110050120 49,30 1110090120 69,90
R A NS . RN
dhnl. DIN 338 o o
Vorschub f " Vorschub f "
Enrrln7 mLm n::n Stahl <n]]gO(LN/ mm’ ArtikelNr. € Arrikel-NIlAm € ?n}rz mLm nﬂn Stahl <m]g00UN/ mm Artikel-Nr. € ArtikeI-NIIMN €
1,0 34 12 0,02 111010 0100 4,20 111012 0100 6,70 55 93 57 0,10 111010 0550 20,40 111012 0550 27,70
1,1 36 14 0,02 1110100110 4,20 1110120110 6,70 58 93 57 0,10 1110100580 20,40 1110120580 27,70
15 40 18 0,02 111010 0150 4,20 111012 0150 6,70 6,0 93 57 0,10 111010 0600 20,40 111012 0600 27,70
1,6 43 20 0,02 111010 0160 4,90 111012 0160 7,95 62 101 63 0,10 111010 0620 24,40 1110120620 33,10
18 46 2 0,02 111010 0180 5,15 111012 0180 9~ 65 101 63 0,10 111010 0650 24,40 111012 0650 33,10
20 49 24 0,02 111010 0200 5,15 111012 0200 9~ 68 109 &9 0,10 1110100680 28,60 111012 0680 38,80
21 49 24 0,03 111010 0210 6,65 111012 0210 9,90 70 109 69 0,10 1110100700 28,60 1110120700 38,80
22 53 27 0,03 111010 0220 6,65 111012 0220 9,90 75 109 69 0,10 1110100750 29,90 1110120750 41,60
23 53 27 0,03 111010 0230 6,65 111012 0230 9,90 78 171 15 0,10 1110100780 33,50 1110120780 44,50
25 57 30 0,07 111010 0250 6,65 111012 0250 9,90 80 17 75 0,10 1110100800 33,50 1110120800 44,50
28 61 33 0,07 111010 0280 9~ 1110120280 11,30 82 17 715 0,14 1110100820 37,90 1110120820 52,10
29 61 33 0,07 111010 0290 9~ 1110120290 11,30 85 17 715 0,14 1110100850 37,90 1110120850 52,10
3,0 61 33 0,07 111010 0300 9,60 1110120300 14,10 88 125 81 0,14 1110100880 40,60 1110120880 60,30
3,2 65 36 0,07 111010 0320 9,60 1110120320 14,10 90 125 81 0,14 1110100900 40,60 1110120900 60,30
3,3 65 36 0,07 111010 0330 9,60 1110120330 14,10 95 125 81 0,14 1110100950  48,— 1110120950 67,50
3,5 70 39 0,07 111010 0350 9,95 1110120350 15,40 98 133 &7 0,14 1110100980  48,— 1110120980 67,50
3,8 75 43 0,07 1110100380 10,80 1110120380 17,10 100 133 87 0,14 1110101000  48,— 1110121000 67,50
40 75 43 0,07 111010 0400 10,80 1110120400 17,10 102 133 87 0,14 1110101020 57,90 1110121020 75,30
42 75 43 0,07 1110100420 10,80 111012 0420 17,10 105 133 87 0,14 1110101050 57,90 1110121050 75,30
45 80 47 0,07 1110100450 14,20 111012 0450 19,10 10 142 9% 0,14 1110101100 72— 1110121100 99,90
48 86 52 0,07 1110100480 15,40 1110120480  20,— 15 142 9% 0,14 111010 1150 84,30 111012 1150 108,50
50 86 52 0,07 1110100500 15,40 1110120500  20,— 120 151 101 0,14 1110101200 84,30 1110121200 117,50
51 86 52 0,10 1110100510 17,20 1110120510 25,30 130 151 101 0,18 1110101300 99,90 1110121300 137,—




ATORN Maschinen-Gewindebohrer

SRR

* DIN 371 =bis M 10, DIN 376 = ab M12

* Schneidstoff HSS-E C B
=% = §
23, ) e )| 353
&y | G
2,5xD J : J 3xD J 1 J
D Steigung L 11 12 D1 ( Kernloch @ Grundloch Durchgangsloch Q+ ] - - t o AE
mm mm mmo omm omm mmmm mm ArtikelNr. € ArtikelNr. € v \
M2 04 45 8 - 28 2,1 1,60 1342000020 13,75 | 1341050020 13,60 P
M25 0,45 50 9 - 28 2,1 2,05 1342000025 13,75 | 1341050025 11,10 LY/ ™
M3 0,5 56 10 18 35 2,7 2,50 1342000030 10,95 | 1341050030 8,95
M4 0,7 63 12 2 45 34 3,30 1342000040 10,95 | 1341050040 8,95
M5 08 70 14 25 6 49 4,20 1342000050  11,— 134105 0050 9,10
Mo 1,0 80 16 30 6 49 5,00 1342000060 11,20 | 1341050060 9,40
M7 1,0 80 16 30 7 55 6,00 1341050070 13,90
M8 1,25 90 18 35 8 6,2 6,80 1342000080 14— 1341050080 10,60
M10 15 100 20 39 10 8 8,50 1342000100 16,70 | 1341050100  13,-
M12 1,75 110 22 - 9 7 10,25 1342000120 23,70 | 1341050120 18,40
M14 2,0 110 25 - 11 9 12,00 1342000140 33,90 | 1341050140 25,
M16 2,0 110 28 - 12 9 14,00 1342000160 35,60 | 1341050160 28,40
M20 25 140 32 - 16 12 17,50 1342000200 58,40 | 1341050200 43,90
M 24 3,0 160 36 - 18 145 21,00 1342000240 84,80 | 1341050240 64,70
M30 35 180 40 - 22 18 26,50 1341050300 127,50
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| C.0ut geeignet <700 N/mm? | < 1000 W/mn2 | <1400 N/ | fort/martens. | austenisch | duplex 66/6TS ooc|legierungen| <somre | =30mR | <s%si | =8usi Gelog.  [GRK/CRK/Durop. | <S5HRe | <60bRe | =60HRe
§ o0 O
520 515 510 512 820
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsg und den Maschi hiiltnissen anzupassen!

ATORN Synchro-Maschinen-Gewindebohrer

n W] ) w | E

* metrisches 1SO-6H-Gewinde ai ﬁﬁ@
¢ BaumaPe DIN 371 =bis M 10, DIN 376 =ab M12 C B
¢ Schneidstoff HSS-E-PM, TiN-beschichtet
<—>2'3 50° 355 o —_e s
- -
&y | & “
2,5xD J | J 3xD J |
D Steigung L L1 12 D1 C  Kemnloch @ Grundloch Durchgangsloch O* A - - to AE
mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel\r. € |
M4 0,7 63 12 21 45 34 3,30 1345750040 30,10 | 1345700040 20,70 < U L2 »
M5 08 70 14 25 6 49 4,20 1345750050 29,40 | 1345700050 21,10 L
Mé 1,0 80 16 30 6 49 5,00 1345750060 32,20 | 1345700060 24,70
M8 1,25 90 17 35 8 6,2 6,80 1345750080 37,90 | 1345700080  28,—
M10 15 100 20 39 10 8,0 8,50 1345750100 46,20 | 1345700100 39,30
M12 1,75 110 24 - 9 7,0 10,25 1345750120 61,50 | 1345700120 46,60
M14 20 110 26 - 11 9,0 1200 1345750140 72— 1345700140  62,~
M16 20 110 26 - 12 9,0 14,00 1345750160 89— 134570 0160 62,50
M20 25 140 32 - 16 12,0 17,50 1345750200 127,50 134570 0200 105~
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
© gut geeignet <700 W/mm | <1000 N/mm? | < 1400 N/mm | forrit/martens. | austnitich | duplex 66/6TS oo |legierungen| <somrc | =30 | <8usi 28%Si Culeg.  [GFK/CK/Duop.| <SSHR | <60HRe | > e0HRe
£ | 1ws.. ® @ O e o ® O )0
'E 540 530 520 520 524 515 8-30 8-30 30-60 10-30 1020
o e ® O oo CREBES
20-25 1520 10-15 10-18 10-18 10-15 8-30 8-30 25-30 25-30 25-30
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!




ATORN Maschinen-Gewindebohrer
DIN

nncn

¢ metrisches ISO-6H-Gewinde
¢ Baumafe DIN 371 =bis M10, DIN 376 =ab M12
¢ Schneidstoff HSS-E

DIN
376

Lo L

23| 300 | | 355

2,5xD J . J 3xD J 1 J

D Steigung L 1 12 D1 € Kernloch @ Grundloch Durchgangsloch A I - :o A_
mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. £ Artikel-Nr. £ v vc
M3 05 56 6 18 35 2,7 2,50 1342300030 11,80 | 1341350030 12,50 e L1 —>
le— 12— »]
M4 0,7 63 7 2 45 34 3,30 1342300040 11,80 | 1341350040 12,50 L
M5 08 70 8 25 6 49 420 134230 0050 12~ 1341350050 12,55
Mé 1,0 80 10 30 6 49 5,00 13423000600 12,25 | 1341350060 12,95
Mma 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 1342300080 15,15 | 1341350080 16,10
M10 15 100 15 39 10 8 8,50 1342300100 18,10 | 1341350100 18,95
M12 1,75 110 18 9 7 10,25 1342300120  26,— 1341350120 27,40
M16 20 110 20 12 9 1400 1342300160 39,50 | 1341350160 42,30
M20 25 140 25 16 12 17,50 1342300200 67,90 | 1341350200 71,10
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehrteter Stahl
|0t gesignet <700 N/mm | <1000 N/mm | <1400 N/mm | forit /mortens. | ousteniisch | duplx 66/6TS oo6  |legierungen| <somre | =aom | <susi | =8%si Cileg. |oR/C/Durop. | <55HRe | <60Re | =60k
2 e o o ® @ O O O
520 515 510 510 8-20 820 26 26 1025
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die geb Richtwerte sind der Werkstickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!

ATORN Maschinen-Gewindebohrer

I

¢ metrisches 1SO-6H-Gewinde
¢ Baumafe DIN 371 =bis M10, DIN 376 =ab M12
¢ Schneidstoff HSS-E, vaporisiert

DIN
376

B
e ®
DL E T ——
& | GO |
2,5xD J : J 3xD J : J
D Steigung L 1 12 D1 € Kernloch @ _ Grundloch Durchgangsloch O$ ] ] - to [
mm mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. € ArtikelNr. € v VD
M2 04 45 8 28 2,1 1,60 1342250020 18,50 | 1341300020 18,50 DL
M25 0,45 50 9 28 2,1 205 1342250025 15,40 | 1341300025 15,30 L———————™
M3 05 56 6 18 35 2] 250 1342250030 12,35 | 1341300030 12,35
M4 07 63 7 21 45 34 330 1342250040 12,35 | 1341300040 12,35
M5 08 70 8 25 6 49 420 1342250050 12,50 | 1341300050 12,45
Mé 1,0 80 10 30 6 49 500 1342250060 12,80 | 1341300060 12,80
M8 1,25 90 13 35 8 6,2 6,80 1342250080 15,95 | 1341300080 15,90
M10 15 100 15 39 10 8 8,50 1342250100 18,95 | 1341300100 18,80
Mi2 1,75 110 18 9 7 1025 1342250120 27,30 | 1341300120 26,90
M16 2,0 110 20 11 9 1400 1342250160 41,90 | 1341300160 41,50
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
o [[CQut geeignet <700 N/mm | <1000 N/mm | < 1400 N/mm | forrt/martens | _austenisch | duplex Go/61s | oo [Legierungen| <somre | =230k | <8%si | =28y Celog.  |GFK/CRK/Durop.|  <5SHRe | <60MRe | =60k
& ‘ ‘ 510 | 512 | 58 ‘ ‘
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!




Maschinen-Gewindebohrer A-SFT

CELEEE LD

metrisches 1SO-6HX-Gewinde

45° spiralgenutet

Form C, 2,5 Gang Anschnitt

BaumaPe DIN 371 =bis M10, DIN 376 =ab M12
Schneidstoff HSS-E-PM, TiCN-beschichtet

for Grundgewinde

weitere Ausfilhrungen lieferbar

@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| Ogut geeignet <700 W/mm | <1000 W/ | <1400 N/ | ferit/mortens. | ausenisch | duplex 66/6TS oo |legierungen| <some | =30m | <sw%si | =8us Goeleg. [GRK/CRK/Durop.|  <55HRe | <60HRe | 260Mkc
Z ® & O O Ol 0| O
1560 10-60 830 820 820 510 15-35 15-35 1535
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!
4 A 4 X
(! {[ A ] S | S | - o5 O | S o
f 4 : H vy
< u l—— L1 —>»
L2—»
D S E— —_——————> -
DIN 371 - DIN 376 -
D Steigung L 1l 12D C  Kemloch @ D Steigung L 1 D1 C Kernloch @
mm mm mm o mm mm o mmmm mm Arfikel-Nr. € mm mm mm mmmm mm mm Artikel-Nr. €
M2 04 45 32 28 21 1,60 1334000020 31,50 M12 1,75 110 14 9 7 10,30 1334050120 53,50
M25 0,45 5 36 28 21 2,10 1334000025 31,25 M4 20 110 16 11 9 12,00 1334050140 63,50
M3 0,5 56 4 18 35 27 2,50 1334000030 27,25 M16 2,0 110 16 12 9 14,00 1334050160 74—
M4 07 63 56 21 45 34 3,30 133400 0040 28,25 M18 25 125 25 14 11 15,50 1334050180 101,—
M5 08 70 64 25 6 49 4,20 133400 0050  29,— M20 25 140 25 16 12 17,50 1334050200 119,
Mo 1,0 80 8 30 6 49 5,00 133400 0060 29,25 M22 25 140 25 18 145 19,50 1334050220 130,
M8 1,25 9 10 35 8§ 62 6,80 1334000080 35— M24 3,0 160 30 18 14,5 21,00 133405 0240 160,
M10 15 100 12 39 10 8 8,50 1334000100 42,50
-— o o
I} 2 Maschinen-Gewindebohrer M-SFT-DUPLEX
C ‘ o
3 SRS 1] ™| g
HX | 23 | ls00) 9 )L Ve/h
* metrisches 1ISO-6HX-Gewinde
¢ 50° spiralgenutet
¢ Form C, 2,5 Gang Anschnitt A A
¢ BaumaPe DIN 371 =bis M10, DIN 376 =ab M12 0*777’7’7”7’7 - iy to vE
¢ Schneidstoff HSS-E-PM, TiN-beschichtet ”

* fur Grundgewinde

« fiir schwer zerspanbare Werkstoffe (1.4841, 1.4404, 1.4545, 1.4542, 1.4548, Super Duplex

1.4410, Inconel 625)

@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
w | gut geeignet <700 W/mm? | <1000 N/mm2 | <1400 N/mm? | ferit/martns. | oustentsch | duplex 66/6TS 6o |Legierungen| <somrc | =230k | <8%si | =28y Coleg. |GRR/CRK/Durop.|  <S5HRe | <60HR | =60Hkc
§ o o o
315 315 315 36 2:3 2-3
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!
D Steigung L L1 12 D1 ( Kernloch @
mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
M2 04 45 32 10 28 2,1 1,6 1339120020 35,75
M3 05 56 4 18 35 27 25 1339120030 31,25
M4 07 63 56 2 45 34 33 1339120040 32,25
M5 0,8 70 6,4 25 6 49 42 1339120050 33—
M6 1 80 8 30 6 49 5 1339120060 33,25
M8 1,25 90 10 35 8 6,2 6,8 1339120080 39,50
M10 15 100 12 39 10 8 8,5 1339120100 48,25
M12 1,75 110 14 9 7 10,25 1339120120 61—
M14 2 110 16 11 9 12 1339120140 72—
M16 2 110 16 12 9 14 1339120160 84,50
M18 25 125 25 14 11 15,5 1339120180 114,—
M20 25 140 25 16 12 175 1339120200 135,—




ATORN Maschinen-Reibahlen

[ ]
o v w | N N
s O el w | N N2 2
* Form B mit abgesetzten Schaft bis & 2,8 mm m

* Form D mit abgesetzten Schaft ab @ 2,9 mm
* fir Passung H7
* rechtsschneidend, Zylinderschaft

¢ Herstellungstoleranzen nach DIN 1420 ) . 3
* spanraumgeschliffene Ausfihrung e D1
* Schneidstoff HSS-E T U — f
* zum Reiben von Durchgangsbohrungen L
[ ) [ )
Vorschub f Vorschub f
R S L R A S
mm/U mm/U
15 8 40 15 3 0,10 161001 0015 22,90 8,5 33 117 8,0 6 0,13 1610010085 36,70
20 1 49 20 4 0,10 161001 0020 20,80 9,0 36 125 9,0 6 0,15 161001 0090 33,10
25 14 57 25 4 0,10 161001 0025 20,80 9,5 36 125 9,0 6 0,15 161001 0095 37,10
30 15 61 30 6 0,10 1610010030 19,50 10,0 38 133 10,0 6 0,15 1610010100 33,60
35 18 70 35 6 0,10 1610010035 22,50 11,0 4 142 10,0 6 0,15 1610010110 47,10
40 19 75 40 6 0,10 161001 0040 20,80 12,0 44 151 10,0 6 020 1610010120 48,90
45 21 80 45 6 0,10 161001 0045 22,50 13,0 44 151 10,0 8 020 1610010130 56,20
50 23 86 50 6 0,10 161001 0050 21,70 14,0 47 160 12,5 8 0,20 1610010140 57,40
55 26 93 56 6 0,13 161001 0055 26,70 15,0 50 162 12,5 8 0,20 1610010150 58,60
6,0 26 93 56 6 0,13 161001 0060 22,90 16,0 52 170 12,5 8 020 1610010160 60,90
6,5 28 101 63 6 0,13 161001 0065 28,40 17,0 54 175 14,0 8 0,25 1610010170 72,50
70 31 109 71 6 0,13 161001 0070 28,40 18,0 56 182 14,0 8 0,25 1610010180  74,—
75 31 109 7,1 6 0,13 161001 0075 31,60 19,0 58 189 16,0 8 0,25 1610010190  88,—
8,0 33 117 8,0 6 0,13 1610010080 28,80 20,0 60 195 16,0 8 0,25 1610010200 83,50

ATORN NC-Maschinen-Reibahlen

VHMJ g{’” W7 J S&U :[]J V(l;zj |
« Ghnl. DIN 212/8093 m

* fisr Passung H7
¢ NC-Schaft zur Aufnahme in Hydro-Dehn- und Hochgenauigkeitsspannfutter
* hohe Rundlaufgenauigkeit

e Form D

e Zylinderschaft, spiralgenutet, rechtsschneidend t ] _Dﬁ'

¢ bis @ 13,0 mm Vollhartmetall, ab @ 14 mm mit Stahlschaft _f

i i L1
* zum Reiben von Durchgangsbohrungen .
* auch firr Sacklochbohrungen geeignet
[ ) [ )
Vorschub f Vorschub f
DHZDihe Lo Ll L g 000 N /mme . DHZDihe Lo Ll L g 000 N /mme .
mmoommoommmm Artikel-Nr. € mmoommommmm ArtikelNr. €
mm/U mm/U

1,0 1 34 6 3 0,15 1630050010 35,40 8,0 8 117 33 6 0,18 1630050080 63,30
15 2 40 8 3 0,15 1630050015 41,10 9,0 10 125 36 6 020 1630050090 77,50
20 2 49 1 4 0,15 1630050020 41,10 10,0 10 133 38 6 0,20 1630050100 77,50
25 3 57 14 4 0,15 1630050025 41,10 11,0 10 142 4 6 0,20 1630050110 99,90
3,0 3 61 15 6 0,15 1630050030 41,10 12,0 10 151 44 6 0,25 1630050120 99,90
35 4 70 18 6 0,15 1630050035 41,10 13,0 10 151 44 8 0,25 1630050130  120,—
4,0 4 75 19 6 0,15 1630050040 41,10 14,0 14 160 47 8 0,25 1630050140  124,—
45 5 80 21 6 0,15 1630050045 50,80 15,0 14 162 50 8 025 163005 0150 127,50
50 5 86 23 6 0,15 1630050050 50,80 16,0 14 170 52 8 0,25 1630050160 132,50
55 6 93 26 6 0,18 1630050055 50,80 18,0 14 182 56 8 0,30 1630050180 169,50
6,0 6 93 26 6 0,18 1630050060 50,80 20,0 16 195 60 8 0,30 1630050200 199,50
70 8 109 31 6 0,18 1630050070 63,30




ATORN Schneideisen, EinheitsgroBe

o )

Schneideisen 25x9 mm

fir metrisches 1ISO-Gewinde DIN 13

beidseitiger Schalanschnitt fir gute Spanabfuhr

gréBerer Anschnitt-Durchmesser, Anfasen des Bolzens nicht nétig

Gewinde gelappt fur graffreie und glattere Schneiden

Schneidstoff: HSS und HSS-E, vaporisiert

erhshte Oberflachenharte (Nitrierverfahren)

aufgrund der EinheitsgréBe besonders fur den maschinellen Einsatz geeignet

D Steigung D1 H N HSS HSSE
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
M3 05 25 9 3 1361010030 15— 1361050030 30,40
M4 07 25 9 3 1361010040 15— 1361050040 29,40
M5 08 25 9 4 1361010050 15— 1361050050 27,30
Mo 1,0 25 9 4 1361010060 15— 1361050060 27,30
M8 1,25 25 9 4 1361010080 16,70 1361050080 32,70
M10 1,5 25 9 5 1361010100 21,50 1361050100 38,80
M12 1,75 25 9 5 1361010120 26,50 1361050120 51,80
Sdtze
Inhalt HSS HSS-E
ArtikelNr. € Artiker. €
je 1 Schneideisen M 3-4-5-6-8-10-12 1361010312 99,90 1361050312 179,
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Alyminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
& [ Ogut geeignet <700 W/mn? | <1000 N/mm | < 1400 N/ | ferrit,/martens. | _ausentsch | duplex 66/6TS 666 |legierungen| <3omrc | 308 | <8usi | =8%si Coleg. |GRK/CRR/Durop.|  <S5HRe | <60HR | 260k
£ | 136101... ® O O | O ® o o
136105... ® O O| O ® o o

ATORN Schneideisenhalter

DIN
22568

fir Schneideisen nach DIN EN 22568 (DIN 225)
Werkzeugkdrper aus feinem Zinkdruckguss nach DIN 1743

vier Befestigungsschrauben bei kleinen Durchmessem, bei gréBeren Durchmessern

funf Schrauben 4 - »
* brinierte Befestigungsschrauben mit einer 90° Spitze, zum Zentrieren im

Schmeideiser —_— e
* durch Brinier-Nitrier-Prozess veredelte Haltegriffe mit feiner Randelung zur Erhdhung

der Griffigkeit - v

iUberarbeitete Tragerkonstruktion fiir hdhere Belastbarkeit

D H passend fiir Schneideisen L D H passend fiir Schneideisen L

mm mm mm ArtikelNr. € mm mm mm ArtikelNr. €

16 5 M1-2,6 160 138130 0001 2,89 45 14 MF16-20 445 1381300014 10,20
20 5 M3-4 195 138130 0002 2,89 45 18 M16-20 445 1381300007 10,20
20 7 M45-6 195 138130 0003 2,89 55 16 MF22-26 495 1381300012 13,90
25 9 M7-9 215 138130 0004 3,25 55 22 M22-24 495 138130 0008 13,90
30 11 M10-11 260 138130 0005 4,79 65 18 MF 27 - 36 630 1381300017 17,50
38 10 MF12-15 315 138130 0016 6,60 65 25 M27-36 630 138130 0009 17,50

38 14 M12-14 315 138130 0006 6,60




SARA Schaftfraser Basic-Line

e8 h5 ®
VHMJ NHJMZSSjGBJ ‘—’J ’:U — J z4J TiAINJ HP(J M,J lJ
-38° m v ) W/h
* 4 Schneiden, lang, 35° / 38° rechtsschneidend
* ungleicher Drallwinkel fir vibrationsarmes Frésen N
¢ exzentrischer Hinterschliff t L %‘
* Zylinderschaft nach DIN 6535 HB
* Schneidstoff: VHM Feinkorn

o

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
w | Cgut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | frrit/martens. | austniich | duplex 66/6TS 666 [Legierungen| <somc | =30m | <8usi 28%Si Guleg.  [GFK/CPK/Duop.| <SSHR | <60HRe | > e0HRe
§ BERK) ® @ 0|0 |0
190 150 110 70 60 100 150 60 60 40
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[ J [ J : _ -
Bl [ =
D 1 L D1 Fx45° 1 Vorschub fz Vorschub fz -
mm mm  mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? Stahl < 1000 N/mm? Artikel-Nr. €
mm/1 mm/1
3,0 8 57 6,0 0,05 4 0,008 0,009 2541250030 11,60
35 10 57 6,0 0,05 4 0,010 0,013 2541250035 12,25
40 11 57 6,0 0,05 4 0,013 0,015 2541250040 11,60
45 1 57 6,0 0,07 4 0,016 0,020 2541250045 12,25
50 13 57 6,0 0,1 4 0,020 0,025 2541250050 11,60
6,0 13 57 6,0 0,1 4 0,020 0,025 2541250060 11,60
8,0 19 63 8,0 0,2 4 0,025 0,032 2541250080 16,20
10,0 22 72 10,0 0,25 4 0,030 0,052 2541250100 24,80
12,0 26 83 12,0 03 4 0,030 0,052 2541250120 32,40
14,0 26 83 14,0 0,35 4 0,035 0,060 2541250140 45,
16,0 32 92 16,0 0,4 4 0,040 0,070 2541250160 59,40
18,0 32 92 18,0 0,45 4 0,050 0,080 2541250180 74,60
20,0 38 104 20,0 05 4 0,070 0,084 2541250200 85,50

SARA" Schaftfraser Basic-Line

h10 hé ®
VHM 7| |2 ze | z8+ | TN [/, | & ks ¥
45° l/ /I A ) We/h v v
* 6/8 Schneiden, lang, 45° rechtsschneidend t: u—ypl ‘
¢ exzentrischer Hinterschliff L ———»
¢ Schneidstoff: VHM Feinkorn
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
w | Cgut geeignet <700 N/mm | <1000 N/ | <1400 N/mm | forrit /martens. | austenisch | duplex 66/6TS 666 [legierungen| <some | =30m | <susi 28%Si Celeg.  |GR/CRR/Durop. | <55HRe | <60mRe | =0
§ o o o
150 140 130 70 60
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickauf: und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[
™ |
D 1l L Dl 1 Vorschub fz
mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? ArtikelNr. €
mm/1
6,0 13 57 6,0 6 0,06 2540120060 14,95
8,0 19 63 8,0 [ 0,08 2540120080 18,40
10,0 22 72 10,0 6 0,10 2540120100  28,-
12,0 26 83 12,0 6 0,12 2540120120 37,70
16,0 32 92 16,0 6 0,16 2540120160 60,80
20,0 38 104 20,0 8 0,20 2540120200  91,-




SARA Schruppfraser Basic-Line

o U )52 ) e o) ] ]

¢ 3-6 Schneiden, lang, 20° rechtsschneidend

¢ exzentrischer Hinterschliff Yy £y
¢ Schneidstoff: VHM Feinkorn D Di
¥ ¥

=

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
w | Cgut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | frrit/martens. | austniich | duplex 66/6TS 666 [Legierungen| <somc | =30m | <8usi 28%Si Guleg.  [GFK/CPK/Duop.| <SSHR | <60HRe | > e0HRe
§ o o o o o
150 110 90 85 150 100 70
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
° ® )
B [ ol —
D L1 L D1 I Vorschub fz Vorschub fz
mm mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? Stahl < 1000 N/mm? ArtikelNr. €
mm/1 mm/1
40 11 57 6,0 3 0,013 0,015 2540220040 18,50
50 13 57 6,0 4 0,021 0,025 2540220050 18,50
6,0 16 57 6,0 4 0,021 0,025 254022 0060 18,50
8,0 16 63 8,0 4 0,027 0,032 2540220080 21,30
10,0 22 72 10,0 4 0,044 0,052 2540220100 32,50
12,0 26 83 12,0 4 0,044 0,052 2540220120 41,10
16,0 32 92 16,0 5 0,059 0,070 2540220160 67,50
20,0 38 104 20,0 6 0,071 0,084 2540220200 107,50

WENN DU UNS BRAUCHST,
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EGALWO:

24-STUNDEN-LIEFERUNG EUROPAWEIT




SARA Mini-Schaftfraser

m == e e 4|

¢ Zylinderschaft mit Mitnahmefléche, bis @ 1,8 mm glatt £y £y
. Sc.:hnei-dsfoff VHM Ultra-Feinstkorn, TiAIN-Ultra-beschichtet i ;
* Hinweis: Das Nachschleifen dieser Fréiser ist unwirtschaftlich. Es ist ginstiger, die Fréser bis zur
VerschleiBgrenze zu nutzen und somit stéindig fabrikneue Werkzeuge einzusetzen. : b AL ‘
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
O gut geeignet <700 /m | <1000/ | <1400/ | forit/martens, | ustnitish | duples | GG/GTS oc[Legierungen| <some | =30mRe | <sw%si | =8%si | oleg |oA/C/buop| < | <eoMRe | z60mRe
e s o o o ® e o 0 O o oo
E 90 80 55 43 38 28 110 80 30 23 23 200 150 105
i o o o o oo 0 O |0 o0
100 90 50 50 43 30 120 90 35 28 28 225 170 130
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufs und den Maschi hiltnissen anzupassen!
[ ] [ J ——
Db 1 L D I Vorschub fz Vorschub fz TiAIN J
mmoomm mmmm Stahl < 1000 N/mm2  Stahl < 1000 N/mm2 ArtikelNr. € Artike-Nr. €
mm, mm/I
05 20 380 30 3 0,01/2Z 0,015 2510060005 8,70 2510090005 13, . —
06 20 380 30 3 0,012 0,015 2510060006 8,70 2510090006 13~ ’bh-...—_.
08 20 380 30 3 0,012 0,015 2510060008 8,70 2510090008 13,
10 20 380 30 3 0,012 0,015 2510060010 8,70 2510090010 13~ ‘\‘
1220 380 30 3 0,012 0,015 2510060012 8,70 2510090012 13-
15 20 380 30 3 0,012 0,015 251006 0015 8,70 2510090015 13—
18 20 380 30 3 0,012 0,015 2510060018 8,70 2510090018 13~
20 40 350 60 3 0,012 0,015 2510060020 8,70 2510090020 13~
25 40 350 60 3 0,023 0,03 2510060025 9,15 2510090025 13—
30 50 360 60 3 0,031 0,038 2510060030 8,70 2510090030 13,
35 50 360 60 3 0,040 0,045 2510060035 9,15 2510090035 14,20
40 70 380 60 3 0,048 0,052 251006 0040 8,70 2510090040 13~
45 70 380 60 3 0,050 0,056 251006 0045 9,15 2510090045 14,20
50 80 390 60 3 0,051 0,057 2510060050 8,70 2510090050  13,—
55 80 390 60 3 0,053 0,06 251006 0055 9,15 251009 0055 14,20
575 80 390 60 3 0,053 0,06 251006 0057 9,15 2510090057 14,20
60 80 390 60 3 0,054 0,06 251006 0060 8,70 2510090060 13~
675 110 430 80 3 0,056 0,062 251006 0067 12,— 251009 0067 17,50
70 10 430 80 3 0,057 0,062 2510060070 11,50 2510090070 16,10
775 110 430 80 3 0,059 0,066 251006 0077 12,10 2510090077 17,50
80 110 430 80 3 0,060 0,066 251006 0080 13,50 2510090080 17,20
87 130 500 100 3 0,061 0,067 251006 0087 18,90 2510090087 26,10
90 130 500 100 3 0,062 0,067 2510060090 17,20 2510090090 23,70
97 130 500 100 3 0,063 0,068 251006 0097 18,90 251009 0097 26,10
100 130 500 100 3 0,063 0,068 2510060100 19,30 2510090100 24,80
120 150 550 120 3 0,063 0,068 2510060120 24,50 2510090120 32,10




VHM Fraser NANO 600

VHMJ MZJ%“J £ J HS(J MQ:J

* 3 Schneiden, zentrumschneidend, 45° Rechtsspirale
e Zylinderschaft glatt
* Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn TiSiN-Beschichtung

il

Inhalt
Artikel-Nr. €
Satz VHM NANO600 45° je 10x @1/1,5/2/3/4 mm, 3 Schneiden, TiSiN 2511510001 289,—
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
= O gut geeignet <700 N/mm | < 1000 N/ | <1400 N/mm | frrit /martens. | austenisch | duplex 66/6TS 666 [legierungen| <some | =30m | <8usi 28%Si Coleg. |GR/CRR/Durop. | <55HRe | <60mRe | =60
§ o o o
7090 5070 30-50 10-30
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

SARA Schaftfraser Steel

VHMJ MZOJ J%J JhﬁbJ:ﬂJ z4J AICrNJ HP(J Q:J Vcl;zJ k x E

. o T . o Li—]
* ungleiche Teilung fiir vibrationsarmes Frésen K EiH‘
* mit Eckenschutzradius R zur Standzeitverbesserung -

o>

@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
w | ©gut geeignet <700 N/mm | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrit/martens. | austniisch | duplex 66/6TS 666 [Legierungen| <some | =30 | <8usi 28%Si Celeg.  |GF/CRK/Durop. | <55HRe | <60MRe | =60
§ o o o e ® o o o o o o
200 160 150 80 120 80 170 110 60 30 30 330 300 280
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[ J [ J
B [ =
D L1 12 L D03 R 1 Vorschub fz Vorschub fz
mmo oMM Mmoo MM omm o omm o mm Stahl <1000 N/mm2  Stahl <1000 N/mm? Artike A €
mm/1 mm/1

4 11 20 57 6 37 01 4 0,012 0,02 2541110040 15,90

5 13 20 57 [ 46 01 4 0,016 0,025 2541110050 15,90

6 13 20 57 6 5501 4 0,019 0,031 2541110060 15,90

8 20 26 64 8 74 02 4 0,026 0,043 2541110080 21,60

10 22 32 72 0 92 02 4 0,034 0,056 2541110100 29,20

12 26 37 83 12 11 02 4 0,041 0,070 2541110120 39,80

14 26 37 83 14 13 02 4 0,047 0,079 2541110140 56,40

16 32 42 92 16 15 02 4 0,053 0,087 2541110160 67,50

18 32 42 92 18 7 02 4 0,058 0,092 2541110180 91,50

20 38 5 104 20 19 02 4 0,064 0,098 2541110200 108,—-

Satz = —=5

g
Inhalt —
ArtikelNr. € —=
. - —
Satz VHM 40° 86,/8/10/12mm, 4 Schneiden, AICiN 2541110001 99,-




ATORN Schaftfraser RockTec 65

w v D 7 ) el

Z)

mit Freistellung

* zur Bearbeitung von Werkstoffen bis 65 HRC f 2 §
¢ Schneidentoleranz: bei @ 3,0 - 20,0 mm =0/- 0,020 mm v v
¢ Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn Li—p ‘
* Spanwinkel -6° — ]
@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
p [C9ut geeignet <700 W/mm | <1000 N/mm | <1400 N/mm? | ferit/martens. | austentsch | duplex 66/6TS 666 gierungen| <3omke | =30MR | <8usi | =8%si Goleg. [GRK/CRR/Durop.|  <55HRe | <60HRe | 260k
2 | @ O
200 180 140 95 140 140 120
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
Fl T T g
D L1 12 L D3 D1 1 Vorschub fz
mm mm mm mm mm mm gehrteter Stahl > 60 HRC Artikel-Nr. € )
mm/L
3 9 15 50 28 6 4 0,015 2570040030 22,40
4 12 20 50 3,7 6 4 0,02 257004 0040 22,40
5 15 20 50 46 6 4 0,025 257004 0050 22,40
b 16 20 50 55 6 4 0,038 257004 0060 22,40
8 20 30 64 74 8 4 0,05 257004 0080 36,20
10 22 32 70 9,2 10 4 0,052 2570040100 48,90
12 25 37 75 11 12 4 0,06 2570040120 59,50
16 32 46 90 15 16 4 0,07 257004 0160 104,50
20 38 58 100 19 20 4 0,08 257004 0200 127,50
SARA Entgrater

w1

60°

]

>

90°

120°

JY

Jmj=a) = | w)ld.

¢ 4 Schneiden T T
* hervorragend geeignet zum Anfasen und Entgraten von Werkstiickkanten sowie fir Konturarbeiten i i
¢ Schneidstoff VHM Feinstkorn, TiAIN-beschichtet |
Li\_ — >
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
|00t gesigret <700 N/mm | <1000 N/mm | <1400 N/mm | ferrit /mortens. | usenisch | duplex 66/6TS 666 gierungen| <somR | =30Mc | <8usi | =8%si Celeg.  |GR/CRK/Durop. | <55HRe | <60mRe | =60
2 ® o o ® ® O O | O
170 130 110 90 70 70 150 150 90 90 70
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
D L D1 I 90° HA 90° HB
mm mm mm ArtikelNr. € ArtikelNr. € -
1 5 4 4 2515400040 20,30 H
[ 64 6 4 2515400060 24,90 2515430060 25,60
8 64 8 4 2515400080  31,- 2515430080 31,90 H
10 70 10 4 2515400100 36,60 2515430100 37,60 )
12 78 12 4 2515400120 54,30 2515430120 55,70




ATORN Schaftfraser Ulira-N

m| ¥ U ) =)= =) Y

* mit Freistellung

) &)

£y

¢ 3 Schneiden mit Kantenschutz F T T
: . R A
* mit definierter Schneidkantenverrundung D Ef Dr
* polierte Ausfiilhrung scharfkantig geschliffen £2 2 v
e fir NE Werkstoffe F/ ‘?‘q
. . . . o . o o [
* Schneidstoff VHM Feinstkorn unbeschichtet mit Spiegelschliff / polierte Ausfilhrung -
¢ Schneidstoff VHM Feinstkorn Zr€N Ultra-N beschichtet
@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| Ogut geeignet <700 N/mm. | < 1000 N/ | <1400 N/mn? | ot /martens. | _austnisch | duplex 66/6TS oo |Legierungen| <some | =30me | <sus | =8usi Golog.  [GRR/CRR/Durop.|  <SSHR | <60HR | =60HRe
2 e oo
400 180 175
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

EE ——
RES i —

kurz [ ] o
D I L 1 03 D Fx 450 1 V%z V(%fz Zylin.derschuf.l HA Zylin‘derschaf.i HB
mm Aluminium < 8 % Si Aluminium < 8 % Si plegttdit Epitpsedi

Artikel-Nr. £ Artikelr. €
3 12 57 16 28 6 01 3 0,018 0,025 2493000030 21,50 2493010030 21,50
4 12 57 18 38 6 01 3 0,021 0,030 2493000040 21,50 2493010040 21,50
5 15 57 18 47 6 01 3 0,026 0,038 2493000050 21,50 2493010050 21,50
6 16 57 21 56 6 01 3 0,032 0,045 2493000060 23,50 2493010060 23,50
8 22 64 28 7,6 8 0,1 3 0,042 0,060 2493000080 29,50 2493010080 29,50
10 25 73 33 9,6 10 02 3 0,053 0,075 2493000100 38,20 2493010100 38,20
12 28 84 39 1.4 12 02 3 0,060 0,085 2493000120 52,90 2493010120 52,90
16 35 93 45 15,4 16 02 3 0,068 0,098 2493000160 77,50 2493010160 77,50
20 40 104 54 19,4 20 02 3 0,079 0,113 2493000200 129,50 2493010200 129,50

E AT g g g I
lang o o
D i L 12 03 ol Fx45° 1 Vorschub fz Vorschub fz Zylinderschaft HA
] Ly It mm mm mm mm Aluminium < 8 % Si Aluminium < 8 % Si Amml;[gelsthllﬂ ¢
mm/L mm/1 :
3 15 64 21 28 6 01 3 0,020 0,025 2493510030 24,50
4 19 64 27 38 [ 0,1 3 0,024 0,030 2493510040 24,50
5 20 64 28 47 6 01 3 0,030 0,038 2493510050 24,50
6 20 64 28 56 6 0,1 3 0,036 0,045 2493510060 29,50
8 38 80 44 7,6 8 0,1 3 0,048 0,060 2493510080 34,90
10 45 95 55 9,6 10 02 3 0,060 0,075 2493510100 49,90
12 53 100 55 114 12 02 3 0,068 0,085 2493510120 69,50
16 63 123 75 15,4 16 02 3 0,078 0,098 2493510160 116,50
20 65 125 75 19,4 20 02 3 0,090 0,113 2493510200 165,-




SARA Gewinde-Schaftfraser

[ ]
ViM ]| z3 | 14 4
Ve/fz
¢ Gewindeschneiden ab M 1,6 x 0,35 mm bis M36 x 4
+ Gewindetiefe 3 bis 5 x D e —

* HSC-geeignet, exirem geringer Schnittdruck, exzellente Oberfléichengiite
* Gewindeschnitt in Grundlécher bis zur Schulter méglich

* hohe Standzeit durch spezielle Mehrfachbeschichtung
¢ ein Werkzeug fir Rechts- und Linksgewinde

@ sefir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
© gut geeignet <700 N/mm | <1000 N/mm | <1400 N/mm | frrit /martens | ausenisch | duplex 66/6TS o6 [legierungen| <somc | =3om | <sw%si | =ausi Celeg.  |GR/CRK/Durop.|  <55HRe | <60MRe | =60
£ | s0s.. e o o e & o o o o o
E 60 60 65 45 50 75 40 40 40 75 75 75
| gssozs. ® o o e & &6 o o o o
60 60 65 55 50 75 45 45 45 75 75 75
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsy und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[ J
Bezeichnung Steigung R:v?[?[li%e D DI 0 L 1 Vorschub fz , )
mm mm mm  mm  mm Stahl < 1000 N/mm? ArtikelNr. 3 /
VHTMM 3 MO16 064 06 40 0,35 M6 120 6 48 64 3 0,04 2580250010 63,90 )/ _
VHTMM 3 MO18 064 06 40 0,35 M8 140 6 54 64 3 0,04 2580250020 63,90 : 7 Wi
VHTMM 3 M020 064 06 40 0,40 M20 150 6 60 64 3 0,04 2580250030 63,90 i j"
VHTMM 3 M020 064 06 40 L100 0,40 M20 150 6 100 64 3 0,04 2580250035 67,40 \:;L**’( . 1\7
VHTMM 3 M025 064 06 40 0,45 M25 190 6 75 64 3 0,04 2580250040 63,90
VHTMM 3 M025 064 06 40 L125 0,45 M25 190 6 125 64 3 0,04 2580250045 67,40
VHTMM 3 MO30 064 06 40 0,50 M3 240 6 95 64 3 0,04 2580250050 63,90
VHTMM 3 M030 064 06 40 L150 0,50 M3 240 6 150 64 3 0,04 2580250055 67,40
VHTMM 3 M040 064 06 40 0,70 M4 310 6 125 64 3 0,05 2580250060 63,90
VHTMM 3 M040 064 06 40 1200 0,70 M4 310 6 200 64 3 0,05 2580250065 67,40
VHTMM 3 M50 064 06 40 0,80 M5 400 6 160 64 3 0,05 2580250070 63,90
VHTMM 3 M050 064 06 40 1250 0,80 M5 400 6 2500 64 3 0,05 2580250075 67,40
VHTMM 3 M060 064 06 40 1,00 M6 450 6 200 64 3 0,06 2580250080 63,90
VHTMM 3 M060 070 06 40 L300 1,00 M6 450 6 300 70 3 0,06 2580250085 69,50
VHTMM 4 MO80 064 06 40 1,25 M8 600 6 240 64 4 0,07 2580250090 63,90
VHTMM 4 M080 078 06 40 L400 1,25 M8 600 6 400 78 4 0,07 2580250095 71,40
VHTMM 4 M100 078 08 40 1,50 M0 75 8 330 78 4 0,07 2580250100 89,60
VHTMM 4 M100 089 08 40 L500 1,50 M0 750 8 500 89 4 0,07 2580250105 93,80
VHTMM 4 M120 089 10 40 1,75 M2 95 10 380 89 4 0,07 2580250110 106,50
VHTMM 4 M120 110 10 40 L600 1,75 M2 950 10 600 110 4 0,07 2580250115 116,
Gewindefriéiser WHO-EM-PNC
[ ]
VHMJEJ z4J MJ lJ
6535 HA Ve/fz
¢ Gewindefrasen ins Volle di
* WXS Beschichtung % H d
* Werkzeug ist linksschneidend (Spindeldrehrichtung links) ! ‘
* Vorschubrichtung rechts (im Uhrzeigersinn) b n
¢ Ultrafeines Hartmetall L
* 4 Nuten, stabiler & negativer Spanwinkel
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
| 00Ut geeignet <700 W/mm? | <1000 N/mm | <1400 N/ | forit/martens. | austentsch | duplex 66/6TS 66 [legierungen| <some | =30m | <sw%si | =ausi Celeg.  |GR/CRK/Durop. | <55HRe | <60MRe | =60
2 O|O | O OINONN AN NN
70 70 70 70 80 80 60 60 40 50 40
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!

metrisch, Vollprofil ISO 60°, Innen, mit innerer Kihimittelzufuhr

Steigung Regelgewinde dl d | I L 1
mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. € - -

05 M3 1,7 6 15 12,3 50 4 2585100030 132,—
07 M4 2,18 6 9.9 14,2 50 4 2585100040 134,
08 M5 297 6 12 15,5 50 4 2585100050 136,~
1,0 M6 3,36 6 14,5 17,5 50 4 2585100060 139,
1,25 M8 4,66 10 19,2 24,1 70 4 2585100080 147~
15 M10 518 10 23,7 21,1 70 4 2585100100 149,-
1,75 M12 6,92 10 284 314 80 4 2585100120 154,
20 M14 6,62 12 33 379 90 4 2585100140 168,
20 M16 9,36 12 37 39,5 90 4 2585100160  196,—




ATORN Eckfraser 90°

n)n)u) o)) i) @)@ %) L)

fir Frésplatten WNE.. 0806

verschleiBfeste, vernickelte Ausfihrung

positive Wendeplatten Grundform

durch spezielle Spanformgeometrie sehr geringe Leistungsaufnahme
sechs Schneidkanten pro Wendeplatte

doppelseitige Wendeplatte

groBe Plattenstérke

innere Kihimittelzufuhr

Lieferung mit Klemmschraube und Schlissel

. o J
D L D1 1 ap mox. Anzugsdrehmoment max.

mm mm mm mm N-m ArtikelNr. €

40 40 2 3 6 30 2625650040  159,~
50 40 2 5 6 30 2625650050  225,~
63 40 2 6 6 30 2625650063  249,~
63 40 22 7 [ 3,0 2625651063 329,—
80 50 27 7 6 30 2625650080 289,—
80 50 27 9 6 30 2625651080 349,
100 50 32 8 6 3,0 2625650100  369,~
100 50 RY) 10 6 3,0 2625651100 439~
125 63 40 1 [} 30 2625650125 459,
160 63 40 12 6 3,0 2625650160 529,

ATORN Fréisplatten WNE.. 08

1S0-Bezeichnung beschichtet HC4620 beschichtet HC4630 beschichtet HC4430 unbeschichtet HW4415
& ArtikelNr. € &5 ArtikelNr. € &5 ArtikelNr. € &8 ArtikelNr. €

WNEU 080608-ALU 10 2958330001 13,95
WNEU 080608-M 10 2958270001 13,30 10 2958280001 12,20 10 2958290001 12,80

EINMAL QUER DURCH E u Ro PA o

SCHAFFEN WIR FUR DICH

IN 24 STUNDEN:

EUROPAWEITE 24-STUNDEN-LIEFERUNG
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SARA Schaftfraser 90°

n] n) u] Q@YY

firr ISO-Frésplatten AP.. 1003

weichschneidend durch positive Einbaulage der Wendeplatte
ruhiges Frésverhalten der Werkzeuge

Planlauf max 0,03 mm

Rundlauf max. 0,03 mm

zum Nuten- und Umfangfrésen

exaktes 90° Eckfrgsen

Schaft nach DIN 1835B

Lieferung mit Klemmschrauben und Schlissel

L4

D
ﬁ
L
D1

A~
‘1313

D Dl L [ 14 1 Anzugsdrehmoment max.
mm mm mm mm mm N-m Artikel\r. £
16 16 85 34 60 2 12 262556 0016 65,—
20 20 90 37 65 8 12 262556 0020 85,
25 25 95 46 70 4 12 262556 0025  99,—
SARA Eckfraser 90°

n] v | Q) QG G Q)

* fur ISO-Frasplatten AP.. 1003

* weichschneidend durch positive Einbaulage der Wendeplatte
* ruhiges Frasverhalten der Werkzeuge

¢ Planlauf max. 0,03 mm

¢ Rundlauf max. 0,03 mm

D D1 L 1 Anzugsdrehmoment max.
mm mm mm N-m ArtikelNr. €
40 16 40 6 1,2 2625570040 129,-
50 2 40 7 1,2 2625570050 139~
APMT 10
F M R g B 150 $C4635
finishing medium roughing SARA LE == ArtikelNr. €
. . . 1S0-Bezeichnung S Ve=110-120
APMT 1003 PDER-M [ (] SC4635 | 10 281516 3009 4,95 Ve=90-160
Ve=120-250
Mittlere Bearbeitung \g= [m/min] | fz=0,1-0,3 pro Schneide
0,2 o =
— |2 s - {m}ﬂ] ap = max. 0,7 x Scheidenlinge




ISO Wendeschneidplatten €C.. ISO P @

* 80° rhombisch positiv 7°

Spanbrecher FU1T positiv

F M R TORN B 150 HC7810 HC7820
finishing medium roughing g = o Artikelr. €
o - - | 1508ezeichnung Z s 305 Ve 80- 160 Ve=80-130
(C6T 06020101 ° ° HC7820 | 10 3115301312 7,10 Iﬁ»%xm Vo= 130-220 Ve=100-210
— ° ° HC7810 | 10 3115301411 7,10 506
° ° HC7820 | 10 3115301412 7,10 Sl Ve=40-70 Ve=40-60
Schlichten ® ) HC7810 | 10 3115301511 7,10 Ve= [m/min] f=0,05-0,30 f=0,02-030
18 (C6T 060204£U1 f=[mm/1] ) )
° ° HC7820 | 10 3115301512 7,10 op=[mn] 1p=020-30 ap=0,10-3,0
(C6T 097301-FU1 o ° HC7820 | 10 3115301612 8,40
° ° HC7810 | 10 3115301711 8,40
(C6T 09730261
° ° HC7820 | 10 3115301712 8,40
° ° HC7810 | 10 3115301811 8,40
(C6T 09730411
° ° HC7820 | 10 3115301812 8,40
° ° HC7810 | 10 3115301911 8,40
(C6T 097308411
° ° HC7820 | 10 3115301912 8,40
(C6T 120404501 o ° HC7820 | 10 3115303212 9,60
(C6T 12040801 ° ° HC7820 | 10 3115303312 9,60
ISO Wendeschneidplatten DC.. ISO P @
* 55° rhombisch positiv 7°
Spanbrecher FU1
F M R TORN 5 150 HC7810 HC 7820
finishing medium roughing E = == ArtikelNr. € 150 P
e - - IS0-Bezeichnung 2 s ph Vc=80-160 Ve=80-130
DCGT 070101-FU1 ° ° HC7820 | 10 3115302012 6,90 |s|§)xm Ve-130.220 Vo= 100210
N, ° ° HC7810| 10 3115302111 6,90 505
° ° HC7820 | 10 3115302112 6,90 S Ve=40-70 Ve=40-60
Schlicht-Bearbeitung ) ) HC7810 | 10 3115302211 6,90 Ve= [m/min] f=0,05-0,30 f=0,02-030
18° DCGT 07020401 f=[mm/1] ) )
° ° HC7820 | 10 3115302212 6,90 ap=[mm] 0p=020-30 ap=0,10-30
DCGT 11730101 ° ° HC7820 | 10 3115302312 8,20
° ° HC7810 | 10 3115302411 8,20
DCGT 11730201
° ° HC7820 | 10 3115302412 8,20
° ° HC7810 | 10 3115302511 8,20
DCGT 11730401
° ° HC7820 | 10 3115302512 8,20
° e HC7810 | 10 3115302611 8,20
DCGT 11730801
° ° HC7820 | 10 3115302612 8,20
L]
ISO Wendeschneidplatten VC.. ISO P @
* 35° rhombisch positiv 7°
Spanbrecher FU1
ko Mo R TORN 5
finishing medium roughing = g = = | § == ArtikelNr. € IS0 HC7810 HC 7820
° - - 1S0-Bezeichnung 2 S
I50p Vc=80-160 Ve=60-130
VCGT 11030101 ° ° HC7820 | 10 3115302712 9,20 Stahi
Y ) I1SOM _120. 1.
’ N HC7810| 10 3115302811 9,20 Ve-130.720 Ve 110.210
° ° HC7820 | 10 3115302812 9,20 150'S
Schlicht-Bearbeitung ) ® HC7810| 10 311530 2911 9,20 Superlegierung Ve=40-70 Ve=40-60
. VCGT 11030401 /i . .
N ° o | [ncrso| 10 sussomz 92 ol | f=005-055 f=002-025
° o [Hcrso 10 as0z0m 1070 =[] ®=020-25 =010-250
VCGT 16040211
° ° HC7820 | 10 3115303012 10,70
° ° HC7810 | 10 3115303111 10,70
VCGT 160404501
° ° HC7820 | 10 3115303112 10,70




ISO Wendeschneidplatten CN.. ISO P

* 80° rhombisch negativ 0°

Spanbrecher RP5 negativ

sor

F ] R TORN 5 IS0 HC7610 HC 7620 HC7630
finishing medium roughing 2 g = '—5 fax] ArtikelNr. €
- o . I150-Bezeichnung 2 S Ve=160-320 | Vc=130-270 | Vc=110-230
-‘-‘- hd hd HC7610 (ORIl TS0 Vc=160-520 | Vc=130-440 | Vc=110-390
: CNMG 120408-RP5 ° ° HC7620 | 10 3115201512 5,70 :
: Ve = m/min] £=0,20-0,60
— ) ° HC7630| 10 3115201513 5,70 f= [mm/U]
. ap=[mm] ap=0,80-6,0
Schrupp- / mitlere ) ) HC7610 | 10 3115201611 5,70
Bearbeitung CNMG 120412-RP5 ° ° HC7620| 10 3115201612 570
%’:Ef ) ) HC7630 | 10 3115201613 5,70
o
ISO Wendeschneidplatten DN.. ISO P @
* 55° rhombisch negativ 0°
Spanbrecher RP5 negativ
F M R = 150 HC 7610 HC 7620 HC 7630
finishing medium roughing TORN . = % fas Artikelr €
- o o IS0-Bezeichnung 2 S Vc=200-340 | Vc=140-290 | Vc=140-230
-/ ° ° HC7610| 10 3115201711 8,40 Ve-250-580 | Vo 140.490 | Ve- 180430
S, DNMG 150608RP5 ) ) HC7620 | 10 3115201712 8,40
ﬁ/""*“ Ve=[m/min] | =0,15-035 | F=015-055 | £=015-0,35
° ) HC7630 | 10 3115201713 8,40 f=mm/U]
. ap=[mm] ap=0,80-50
Schrupp- / mittlere | pNmG 150612-RP5 o ° HC7620 | 10 3115201812 8,40
Bearbeitung
17°
% :;—3“ 0,35
L]
ISO Wendeschneidplatten WN.. ISO P @
* 80° trigometrisch negativ 0°
Spanbrecher RP5 negativ
F M R TORN B 150 HC7610 HC7620 HC7630
finishing medium roughing o § = o Artikelr. €
- o . 150-Bezeichnung = S Ve=190-320 | Ve=160-270 | Vc=140-230
AN hd hd He 7610 IR0 i Ve-230-520 | Ve-190-440 | Ve-140-390
- WNMG 080408:RP5 ° ° HC7620 | 10 3115201912 6,40 _
— Ve=[m/min] | £=020-040 | £=020-060 | £=020-040
e ° ° HC7630| 10 3115201913 6,40 f:{mm]/u] 5= 080-50
Schrupp- / mittlere [\ 080412.RP5 ° ° HC7620 | 10 3115202012 6,40 I —
Bearbeitung

17°
é ,_;-3" 0,35




ISO-Wendeschneidplatten Keramik

Keramik-Wendeschneidplatten bestehen aus einem anorganischen Material.

Sie werden im Gesenk gepresst und gesintert unter Verwendung von sehr feinem und reinem Rohmaterial.
Die Keramik-Wendeschneidplatten werden in diesem Prozess vollsiéindig verdichtet, dadurch resultiert:

» widerstandsféhig gegen Bruch und Verschleif3

* langere Werkzeugstandzeit durch ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit

* préziser Schnitt und hervorragende Oberfléichenrauheit

* hohere Schnittgeschwindigkeit gegeniiber Hartmetall-Wendeschneidplatte

Weitere Geometrien, Kantenpréparationen sowie Beschichtungen sind auf Anfrage liefer-
bar.

CNGA 1204..

B S, . = & 150 AKH 3007
inishing medium roughing % @ Amkel-NL €
- o - o -
] - - 1S0-Bezeichnung 2 S Ig,?ﬂ]r Ve=200-800
(NGA 120404702020 | O ° AKH300T| 10 3681000001 7,30 IS0 K Ve=50-1200
Q (NGA120408T02020 | O ° AKH300T| 10 3681000002 7,30 s
(NGA 120412502020 | © ° AKH300T| 10 3681000003 7,30 Ve=20-200
Schlicht-Bearbeitung Ve= [m/min] £=005-050
f=[mm/U] T
ap = [mm] ap=0,10-0,50
DNGA 1506..
F M R 5 150 AKH 300T
finishing medium roughing § = == ArtikeNr. € S0P
e - - | Is0Bezeichnung 2 S Pt V=200 800
DNGA 150604702020 | O ° AKH300T| 10 3681010001 8,95 IS0 K V-
P s = 50-1200
o DNGA 150608702020 | O ° AKH300T| 10 3681010002 8,95
— DNGA 150612502020 | O ° AKH300T| 10 3681010003 8,95 Ve=40-200
Schlicht-Bearbeitung Ve= [m/min] £=005-050
f=[mm/U] T
ap= [mm] ap=0,10-0,50
VNGA 1604..
FM R 5 ] AKH 300T
finishing medium roughing z g = = | - '—E fmx] ArfikelNr. €
U - - 1S0-Bezeichnung 2 S Ve =200 - 800
VNGA 160404702020 | O ° AKH300T| 10 3681020001 10,40 V-
- c=50-1200
VNGA 160408102020 | O ° AKH300T| 10 3681020002 10,40
VNGA 160412502020 | O ° AKH300T| 10 3681020003 10,40 Ve=40-200
Schlicht-Bearbeitung Ve = [m/min] £=005-050
f=[mm/U] ' '
ap=[mm] ap=0,10-0,50




Bohrstangen-Satz, positiv SDUC

U

* SDUCR/L93°

* Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel

* mit Innenkihlung

* Einsatz: Langsdrehen, sehr gut geeignet firr enge Bohrungen

Inhalt rechts links
ArtikelNr. € Artikel-Nr. €
1xA0810H SDUCR/L 07 | 1xAT012K SDUCR/LO7 | 1x A1216M SDUCR/L 07 3210131003 159, 3210141003 159~
TORN Stechplatten AD neutral GROOVE
* die Vorschubwerte missen der jeweiligen Schneidenbreite angepasst werden
* Schneidengenavigkeit W £ 0,02 mm
* AD = zweischneidiger Schneideinsatz max. 24 mm Stechtiefe
¢ AE = einschneidiger Schneideinsatz je nach Auskragungsléinge des Schwertes bis auf 50 mm
Stechtiefe ausweitbar
Spanbrecher M - medium, universal
¢ zum Einstechen
* Stecheinsatz mit leicht negativer Kantenverrundung
* geeignet fir nahe zu alle Anwendungsbereiche
* Haupteinsatzbereich Stahl und Guss
et IS0 ACP20G APM45G APU40G
? - COVR Vc-50-240 | Vo-40-120 | Ve=50-200
8 ani
w R Tmox. [y g - | ._g 1SO M
1S0-Bezeichnung mm mm mm = S B AtikebNr. € INOX Vc=50-180 | Vc=60-180 | Vc=50-200
15 | 015 | # |@ ° ACP20G | 10 3880301520 15,40 O 50200 Ve=80-200
AD 1.50-0.15 N-M 150 | 015 % | O [ APM45G | 10 388030 1545 15,40
1308 Ve=15-120
1,50 0,15 % | e [ ] APU40G | 10 388030 1540 15,40 Superlegierung
200 | 02 | # | @ ) ACP20G | 10 3880002035 12,60 V;: {%?'u"]] £=0,05-0,35
AD 2.00-0.2 N-M 2,00 02 % | O [ ] APM45G | 10 388000 2045 12,60
2,00 0,2 24 [ J [ J APU40G | 10 388000 2040 12,60
3,00 0.2 % | e [ J ACP20G | 10 388000 3035 13,75
AD 3.00:0.2 N-M 3,00 02 % | O [ APM45G | 10 388000 3045 13,75
3,00 0.2 % | e [ J APU40G | 10 388000 3040 13,75
4,00 03 % | e [ J ACP20G | 10 388000 4035 15,40
AD 4.00-0.3 N 4,00 03 % | O [ ] APM45G | 10 388000 4045 15,40
4,00 03 % | e [ J APU40G | 10 388000 4040 15,40
5,00 04 % | e [ J ACP20G | 10 388000 5035 20,80
AD 5.00-0.4 N-M 5,00 04 % | O [ APM45G | 10 388000 5045 20,80
5,00 04 % | e [ J APU40G | 10 388000 5040 20,80
6,00 04 % | e [ J ACP20G | 10 388000 6035 21,50
AD 6.00-0.4 N-M 6,00 04 % | O [ ] APM45G | 10 388000 6045 21,50
6,00 04 “ | e [ ] APU40G | 10 388000 6040 21,50
AD 8.00-0.5 N 8,00 05 “ | e [ J APU40G | 10 388000 8040 26,70




Spanbrecher ET - extra

* zum Einstechen

* speziell fur rostfreie Werkstoffe

* Problemlaser” fur schwer zerspanbare Werkstoffe wie Titan oder Duplex
e exirem weicher Schnift

IS0 ACP20G APM45G APU40G
= EOAI Vo-50-240 | Vo-40-120 | V- 50-240
W R | Tmoe = S I 2 1O M
1S0-Bezeichnung mm mm mm = S | Atikel: € Vc=50-180 | Vc=60-180 | Vc=50-200
15|05 | u |@ ° ACP20G | 10 3880311520 15,40 isok .
AD 1.50-0.15 N-ET 1,5 0,15 % | e [ J APU40G | 10 3880311540 15,40 150'S 510
15 0,15 24 o o APM45G | 10 388031 1545 15,40 Superlegierung
2 02 | u |® ) ACP20G | 10 3880122035 12,60 V;: mw]l £=0,06-027
AD 2.00-0.2 N-ET 2 0,2 24 [ ] [ ] APU40G | 10 388012 2040 12,60
2 0,2 24 (e} [ APM45G | 10 388012 2045 12,60
3 0,2 % | @ [ J ACP20G | 10 388012 3035 13,75
AD 3.00:0.2 NET 3 0.2 % | e [ J APU40G | 10 3880123040 13,75
3 0,2 24 ©) [ ] APM45G | 10 388012 3045 13,75
4 03 24 (] [ J ACP20G | 10 3880124035 15,40
AD 4.00-0.3 N-ET 4 0,3 24 [ ] [ ] APU40G | 10 388012 4040 15,40
4 03 24 O [ APM45G | 10 388012 4045 15,40
5 04 % | e [ J ACP20G | 10 3880125035 20,80
AD 5.00-0.4 NET 5 04 % | e [ J APU40G | 10 388012 5040 20,80
5 0,4 4 | O [ APM45G | 10 388012 5045 20,80
6 04 24 (] [ J ACP20G | 10 388012 6035 21,50
AD 6.00:0.4 N-ET 6 0,4 24 [ J [ J APU40G | 10 388012 6040 21,50
6 0,4 24 (@] [} APM45G | 10 388012 6045 21,50
Spanbrecher LC
* zum Langsdrehen und Einstechen
e Schneidengenavigkeit W +/- 0,02 mm
IS0 AWN166
= Ve = 50- 5000
= =
1S0-Bezeichnung n‘frln mRm Tr[r?r[:]x' 2N 2 2 2 3 5 ArtikeMr. € V;: Hé%n]] f=0,07-0,42
AD 2.00:0.2 N-LC 2,00 0.2 24 ([ AWN16G| 10 388018 2016 18,20
AD 3.00:0.2 N-LC 3,00 0,2 24 ([ AWN16G | 10 388018 3016 19,60
AD 4.00:0.3 N-LC 4,00 03 24 [ ] AWN16G | 10 388018 4016 24,10
AD 5.00-0.4 N-LC 04 5,00 24 [ J AWN16G | 10 3880185016 24,10
AD 6.00-0.4 N-LC 04 6,00 24 ([ AWN16G | 10 388018 6016 24,10

EINMAL QUER DURCH E u Ro PA o
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ATORN Stechplatten AD Radius GROOVE

« die Vorschubwerte miissen der jeweiligen Schneidenbreite angepasst werden
¢ Schneidengenauigkeit W + 0,02 mm
* AD = zweischneidiger Schneideinsaiz max. 24 mm Stechtiefe

Spanbrecher R - Rund

¢ zum langsdrehen und Einstechen

* Spanbrecher fir Stechdreharbeiten und Auskammern
* umlaufender Spanbrecher fir optimale Spankontrolle
* fir alle Stahlwerksfoffe und rostfreie Werkstoffe

IS0 ACP20G | APM45G | APU40G
N EV Vc-50-240 | Ve-40-120 | Ve 50-240
= £
1S0-Bezeichnung n\1Nm mRm TQ;X' 28 2 2 2 cg B AikelNr € Vc=50-180 | Vc=60-180 | Vc=50-200
20 | 10| u |e@ ° ACP20G | 10 3880252035 12,60 sk I Ve-50-200
AD2.001.0R 20 | 10| u |e@ ° APU4OG | 10 3880252040 12,60 505 -
20 | 10 | u |o ° APMA5G | 10 3880252045 12,60 Supergierung Ve=15-120
300 | 15 | 4 |@ ° ACP20G | 10 3880253035 13,75 VH%%]] £=0,07-025 £=0,15-0,35
AD3.001.5R 30 | 15| u |e ° APU40G | 10 3880253040 13,75
30 | 15 | u |o ° APMASG | 10 3880253045 13,75
| 20 | u |e ° ACP20G | 10 3880254035 18,20
AD 4.002.0R i | 20 | u |e ° APU4OG | 10 3880254040 18,20
s | 20 | u |o ° APMA5G | 10 3880254045 18,20
s | 25 | u |e ° ACP20G | 10 3880255035 20,80
AD5.0025R s | 25 | u |e ° APU40G | 10 3880255040 20,80
500 | 25 | u |o ° APMA5G | 10 3880255045 20,80
600 | 30 | u |@ ° ACP20G | 10 3880256035 21,50
AD 6.003.0 R 600 | 30 | u |@ ° APU4OG | 10 3880256040 21,50
60 | 30 | u |o ° APMA5G | 10 3880256045 21,50

WENN DU UNS BRAUCHST,

SIND WIR DA.
EGAL WO:

24-STUNDEN-LIEFERUNG EUROPAWEIT




ATORN Stech-Klemmhalter GROOVE

* fiir Stechplatten System AD / AE
* zum langsdrehen und Einstechen

o lieferung inklusive Spannschlissel LQH %!
wh ‘
-
s+
‘ H
; i
Klemmbhalter AME 1,5 mm R/L | ‘ L \ v
* fir Stechplatten System AD 1,5 mm | .
1S0-Bezeichnung H B L W max. Tiefe passende Schneideinsiitze rechts links
mm mm mm mm mm ArtikelNr. € ArtikelNr. €
AMER/L 12-ADE1.54-T23 12 12 125 1,5 2 System AD/AE 1.5 356008 1501 99,— 356009 1501 99,~
AMER/L 16-ADE1.5-T23 16 16 125 1,5 23 System AD/AE 1.5 3560081502 99, 3560091502 99,~
Klemmhalter AME R/L
150-Bezeichnung H B L w mox. Tiefe passende Schneideinsitze Anzugsmoment max. rechts links
mmoommommmm mm N-m ArtikelNr. € ArtikelNr. €
AMER /L 12 ADE02T13 12 12 125 20 13 System AD/AE 2.0 32 3560012001 68,50 3560022001 68,50
AMER /L 12 ADE03T13 12 12125 30 13 System AD/AE 3.0 32 356001 3001 68,50 3560023001 68,50
AMER/L 16 ADE02T13 16 16 125 20 13 System AD/AE 2.0 4,0 3560012002  77,~ 3560022002 77,
AME-R/L 16 ADEO3-T13 16 16 125 3,0 13 System AD/AE 3.0 4,0 3560013002 77, 3560023002  77,—
AME-R/L 16 ADEO3-T25 16 16 125 3,0 25 System AD/AE 3.0 40 3560013008 93,50 356002 3008 93,50
AME-R/L 16 ADEO4-T25 16 16 125 40 25 System AD/AE 4.0 40 3560014001 93,50 3560024001 93,50
AMER /L 20 ADE02T13 20 20 125 20 13 System AD/AE 2.0 40 3560012003  89,~ 3560022003  89,~
AMER /L 20 ADE03T13 20 20 125 30 13 System AD/AE 3.0 4,0 356001 3004  90,~ 3560023004  90,~
AMER /L 20 ADE03-T25 20 20 125 30 25 System AD/AE 3.0 4,0 356001 3005 96,50 3560023005 96,50
AMER /L 20 ADE04-T25 20 20 125 40 25 System AD/AE 4.0 40 3560014002 95~ 356002 4002 95~
AMER/L 20 ADE05-T25 20 20 150 50 25 System AD/AE 5.0 40 3560015002 95— 3560025002 95~
AME-R/L 20 ADEO6-T25 20 20 150 6,0 25 System AD/AE 6.0 40 356001 6001 95, 356002 6001  95,—
AME-R/L 25 ADEO3-T13 25 25 125 3,0 13 System AD/AE 3.0 48 356001 3006 93,50 356002 3006 93,50
AMER /L 25 ADE03-T25 25 25 125 30 25 System AD/AE 3.0 48 356001 3007 102,50 3560023007 102,50
AMER /L 25 ADE04-T25 25 25 125 40 25 System AD/AE 4.0 438 3560014003  99,~ 3560024003  99,-
AMER /L 25 ADE05-T25 25 25 150 50 25 System AD/AE 5.0 438 3560015003  99,~ 3560025003  99,~
AMER /L 25 ADE06-T25 25 25 150 60 25 System AD/AE 6.0 438 356001 6002 99— 356002 6002  99,~
AME-R/L 25 ADE08-T32 25 25 170 80 32 System AD 8.0 48 356001 8001 119, 356002 8001 119~
AME-R/L 32 ADE03-T125 32 32 170 3,0 25 System AD/AE 3.0 438 356001 3009 129,50 356002 3009 129,50
AME-R/L 32 ADEO6-T25 32 32 170 6,0 25 System AD/AE 6.0 48 356001 6003 129,50 356002 6003 129,50
AMER /L 32 ADE0BT32 32 32 170 80 32 System AD 8.0 48 3560018002 123,50 3560028002 123,50
AMER /L 40 ADE03-T25 40 40 250 30 25 System AD/AE 3.0 438 3560013010 139,~ 3560023010 139,—
AMER /L 40 ADE06-T25 40 40 250 60 25 System AD/AE 6.0 48 3560016004 139,~ 356002 6004 139~
Klemmbhalter AME R/L mit Innenkihlung
150-Bezeichnung H B L W tmax. passende Schneideinsiitze Anzugsmoment max. rechts links
mm mm mm mm mm N-m Artikel-Nr. € Artikel-Nr. £
AME-R/L 16-ADEO2-KT13 IK 16 16 125 2,0 13 System AD/AE 3.0 4,0 356003 0009 139, 356004 0009 139,
AME-R /L 16-ADEO3-K-T25 IK 16 16 125 3,0 25 System AD/AE 3.0 40 356003 0008 148,— 356004 0008 148,—
AME-R /L 16-ADEO4-KT25 IK 16 16 125 40 25 System AD/AE 4.0 40 356003 0010 148, 356004 0010 148,
AMER /L 20-ADE02-KT13 IK 20 20 125 20 13 System AD/AE 2.0 40 3560030011 149~ 3560040011 149,-
AMER /L 20-ADE03-K-T25 IK 20 20 125 30 25 System AD/AE 3.0 4,0 356003 0005 159,~ 356004 0005 159,—
AMER /L 20-ADEQ4-K-T25 IK 20 20 125 40 25 System AD/AE 4.0 4,0 3560030012 159~ 3560040012 159,—
AMER /L 25-ADE03-K-T25 IK 25 25 125 30 25 System AD/AE 3.0 438 356003 0007 169,~ 356004 0007 169,~
AMER /L 25-ADEQ4-K-T25 IK 25 25 125 4,0 25 System AD/AE 4.0 48 3560030013 169,~ 356004 0013  169,~
AME-R/L 32 ADEO3-P-T25 IK 32 32 170 3,0 25 System AD/AE 3.0 438 356003 0014 219,— 356004 0014  219,—
AME-R/L 32 ADEO4-P-T25 IK 32 32 170 40 25 System AD/AE 4.0 48 356003 0015 219, 356004 0015 219,—
AMER /L 40 ADE03-5T25 IK 40 40 250 30 25 System AD/AE 3.0 48 3560030016 239,— 356004 0016  239,—
AMER /L 40 ADE04-ST25 IK 40 40 250 4,0 25 System AD/AE 4.0 438 3560030017 239~ 356004 0017 239~

AMER/L 40 ADE0B-ST32 IK 40 40 250 8,0 32 System AD 8.0 4.8 356003 0022 245,— 356004 0022 245~




O Dimmel gchneideinsétze mini-bore

WERKZEUGFABRIK

Klj T
Ve/fz I'| "||'-:'
mit innerer Kihimittelzufuhr |
o Zylmderschoﬁ und seitlicher Spannfléche
* rechte und linke Ausfihrungen | mm [ l] & mm 2
¢ Schneidstoff: I |
K10F Feinstkornhartmetall unbeschichtet, 1 %I
CNA4S5F Feinstkornhartmetall TiN-beschichtet, 1 ] I I | | ) | | 1 [ ‘ | ‘ l ‘ I ‘
ALATF Feinstkornhartmetall TIAIN _ !
mI o [~}
|
! !
¢ Schneideinsédtze beschichtet AL41F Ro02 29 b Abbildung: rechtsschneidend
* ab Bohrungsdurchmesser 0,5 mm 150 @MI3 150 @MI3
Bezeichnung D hé f r 0 L L t max. Dmin.  passender Klemmhalter ~ ALATF TiAIN rechts AL41F TiAIN links
mm mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. € Artikelr. €
R/1050.05-2 40 0,04 0,4 20 2 05 645... 3041200166 27,50 3041250166 27,50
R/L050.06-2 40 0,04 05 20 2 0,05 0,6 645... 3041200050 27,50 3041250050 27,50
R/L050.06-3 4,0 0,04 0,5 20 3 0,05 0,6 645... 3041200051 28,40 3041250051 28,40
R/1050.08-4 40 0,04 0,7 20 4 0,05 08 645... 3041200052 28,40 3041250052 28,40
R/1050.1-5 40 0,05 09 20 45 0,1 1,0 645... 3041200053 26,20 3041250053 26,20
R/1050.1-7 40 0,05 09 n 6,5 0,1 1,0 645... 3041200054  27,- 3041250054 27,
R/1050.1-8 40 0,05 09 22 8 0,1 1,0 645... 3041200055 28,10 3041250055 28,10
R/1050.15-5 4,0 0,05 1,3 19 5 0,1 1,5 645... 3041200060 26,20 3041250060 26,20
R/1050.15-10 4,0 0,05 13 24 10 0,1 1,5 645... 3041200061 27~ 3041250061  27,-
R/L050.2-5 4,0 0,05 1,7 19 5 01 2,0 645... 3041200101 22,40 3041250101 22,40
R/L050.2-10 40 0,05 1,7 24 10 0,1 20 645... 3041200102 22,80 3041250102 22,80
R/1050.2-15 40 0,05 17 29 15 0,1 20 645... 3041200103 24,20 3041250103 24,20
R/L050.25-5 40 02 0,05 22 19 5 0,15 2,5 645... 3041200104 22,40 3041250104 22,40
R/L050.25-10 40 02 0,05 22 24 10 0,15 25 645... 3041200105 22,80 3041250105 22,80
R/1050.25-16 40 02 0,05 22 30 16 0,15 2,5 645... 3041200106 24,20 3041250106 24,20
R/L050.3-10 40 0,6 0,1 2,6 24 10 02 28 645... 3041200001 22,20 3041250001 22,20
R/L050.3-16 40 0,6 0,1 2,6 30 16 02 28 645... 3041200403 23,50 3041250403 23,50
R/1050.3-20 40 0,6 0,1 2,6 34 20 02 28 645... 3041200003 28,20 3041250003 28,20
R/1050.35-10 40 1,1 0,1 31 24 10 0,25 35 645... 3041200004 22,20 3041250004 22,20
R/1050.35-16 40 11 0,1 31 30 16 0,25 a5 645... 3041200005 23,50 3041250005 23,50
R/1050.35-20 40 11 0,1 3,1 34 20 0,25 B 645... 3041200006 28,20 3041250006 28,20
R/1050.35-24 40 11 0,1 31 38 24 0,25 35 645... 3041200007 30,90 3041250007 30,90
R/1050.4-10 40 1,5 0,1 35 24 10 03 40 645... 3041200010 22,20 3041250010 22,20
R/1050.4-16 40 15 0,1 35 30 16 03 40 645... 3041200404 23,50 3041250404 23,50
R/050.4-20 4,0 1,5 0,1 35 34 20 03 40 645... 3041200012 26,70 3041250012 26,70
R/1050.4-24 40 15 0,1 35 38 24 0,3 40 645... 3041200070 29,70 3041250070 29,70
R/1050.4-28 4,0 1,5 0,1 35 42 28 03 40 645... 3041200071 33, 3041250071 33,
R/L050.510 50 19 0,15 44 25 10 05 50 645... 3041200020 20,80 3041250020 20,80
R/L050.5-15 50 19 0,15 44 30 15 0,5 50 645... 3041200021 22,20 3041250021 22,20
R/L050.520 50 19 0,15 44 35 20 05 50 645... 3041200505 25,60 3041250505 25,60
R/1050.5-25 50 19 0,15 44 40 25 0,5 50 645... 3041200023 29, 3041250023 29,
R/L050.5-30 50 19 0,15 44 45 30 05 50 645... 3041200024 32,50 3041250024 32,50
R/L050.5-35 50 19 0,15 44 50 35 05 50 645... 3041200080 36,20 3041250080 36,20
R/1050.540 50 19 0,15 44 55 40 05 50 645... 3041200025 40,30 3041250025 40,30
R/L050.6-15 6,0 23 0,15 53 30 15 05 6,0 676... 3041200030 22,20 3041250030 22,20
R/1050.6-22 6,0 23 0,15 53 37 22 05 6,0 676... 3041200606 25,60 3041250606 25,60
R/1050.6-25 6,0 23 0,15 53 40 25 05 6,0 676... 3041200032 29~ 3041250032 29—
R/1050.6-30 6,0 23 0,15 53 45 30 0,5 6,0 676... 3041200033 32,50 3041250033 32,50
R/1050.6-35 6,0 23 0,15 53 50 35 05 6,0 676... 3041200150 36,20 3041250150 36,20
R/1050.6-42 6,0 23 0,15 53 57 42 0,5 6,0 676... 3041200151 40,30 3041250151 40,30
R/1050.7-20 7,0 28 0,15 6,3 B 20 0,6 6,8 676... 3041200040 25,70 3041250040 25,70
R/1050.7-25 7,0 28 0,15 6,3 40 25 0,6 68 676... 3041200041 29,30 3041250041 29,30
R/1050.7-30 7,0 28 0,15 6,3 45 30 0,6 6,8 676... 3041200042 33— 3041250042 33—
R/1050.7-35 7,0 28 0,15 6,3 50 35 0,6 6,8 676... 3041200160 36,70 3041250160 36,70
R/L050.7-40 7,0 28 0,15 6,3 55 40 0,6 6,8 676... 3041200161 41,- 3041250161 41,
R/L050.745 7,0 28 0,15 63 60 45 0,6 6,8 676... 3041200162 43,40 3041250162 43,40
R/1050.7-50 7,0 28 0,15 6,3 65 50 0,6 6,8 676... 3041200163 46,80 3041250163 46,80
R/L050.8-50 8,0 89 02 73 70 50 0,7 78 681... 3041200164 52,80 3041250164 52,80

R/1050.8-60 8,0 3.3 02 73 80 60 07 78 681... 3041200165 52,80 3041250165 52,80




O Pimmel Klemmhalter mini-bore

@

* mit innerer Kihimittelzufuhr

* zur Aufnahme der Schneideinsétze in rechter und in linker Ausfihrung

¢ zwei unterschiedliche Aufnahme-@ (d1 und d2)

* KohlImittelzufuhr zentrisch durch den Klemmhalter

* axiale Stellung der Schneideinsatze im Klemmhalter tber eingebauten Tiefenanschlag exakt reproduzierbar

* radiale Stellung der Schneide wird Uber die Spannung mittels Spannschrauben auf die seitliche Spannfléche der
Schneideinsétze garantiert

* Grobe 0316 und 0320 fir 304450.... und 304455.... und Hochdruckanwendungen mit zentraler Kihlbohrung

Bezeichnung passende dl d2 df7 12 13 14 h
Schneideinsiitze mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €

645.0012-D 4/5 4 5 12,0 75 10 55 103 3040010012 86,50
645.0016-D 4/5 4 5 16,0 75 10 55 140 3040010016 91,
645.0020D 4/5 4 5 20,0 90 10 70 180 3040010020 98-
676.0016:D 6/7 6 7 16,0 75 10 55 140 3040010216 91,
676.0020D 6/7 6 7 20,0 90 10 70 180 3040010220 98-
687.0016-D 7/8 7 8 16,0 75 10 55 140 3040010316 99,50
687.0020-D 7/8 7 8 20,0 90 10 70 180 3040010320 107,50
681.0020D 8/10 8 10 20,0 100 10 80 180 3040010420 112,

O Dimmel Klemmbhalter fir Einstech-System DED

* fiir drei- schneidige Stechplatten
* massiver Klemmhalter aus 42 CrMo4V auf ca. 1.300 N/mm? vergitet
* durch zwei Zylinderstifte gefuhrtes kraftiges Spannelement

Satz, 11-teilig

« Einstechsystem-DED

* Halter mit 10 Wendeplatten im Safz

* Tmax. reduziert bei Werkstick-@ > 40 mm

nhalt
Artikel-Nr. €

1x Klemmhalter R.207.2020.1-D 20 x 20 mm, Stechtiefe bis 4 mm (fiir DED.00../DED.01..)
ie 1x Stechplatte DIN 471,/472:
DED.0050.00D 0,5 mm
DED.0060.00D 0,6 mm
DED.0070.00D 0,7 mm
DED.0080.00D 0,8 mm
DED.0090.00D 0,9 mm
DED.0100.00D 1,0 mm
DED.0110.00D 1,1 mm
DED.0130.00D 1,3 mm
DED.0160.00D 1,6 mm
DED.0185.00-D 1,85 mm

3506000011 209,—

@ ECO Réindelwerkzeug-Satz

* 2 Halter mit insgesamt 11 Réndelrddern

« universell als Rechts- und Linksversion einsetzbar
e fir konventionelle und CNC-Drehautomaten

o fir Randelprofile RAA bzw. RGE30°

¢ Randelrader 20 x 8 x 6

Form AA: 3 x Teilung 0,8 und 2 x Teilung 1,0
Form Bl:je 1 x Teilung 0,8 / 1,0 /1,2

Form BR: je 1 x Teilung 0,8 / 1,0 / 1,2
Lieferung im Kunststoffkoffer

Inhalt
Artikel-Nr. €

3801570005 229,—

je 1 Halter Schaft 16 x 16 mm, (RW 830 ) Schaft 20 x 20 mm, (RW 851) +
Réindelriider 20 x 8 x 6 gemiif Artikelbeschreibung




SARA Vierkant Radial-Aufnahme

* Oberflachenharte 58-60 HRC

* Kemnfestigkeit HV950 N/mm?

o Hartetiefe 0,8 mm + 0,2 mm

* komplett bruniert und prézisionsgeschliffen

Form B1 rechts, kurz

VDI Aufnahmedurch- ~ Hahe Breite b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. €
20 16 55 30 7 30 25 30 16 4460050020 49,40
30 20 70 35 10 40 28 38 22 4460050030 54,90
40 25 85 425 12,5 44 32,5 48 22 4460050040 61,20
50 32 100 50 16 55 35 60 30 4460050050 80,50

h1=Hshe b1 = Breite

Form B2 links, kurz

VDI Aufnghmedurch- ~ Hahe Breite b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
20 16 55 30 7 30 25 30 16 446007 0020 49,40
30 20 70 35 10 40 28 38 2 446007 0030 54,90
40 25 85 425 12,5 44 325 48 2 446007 0040 61,20
50 32 100 50 16 55 35 60 30 446007 0050 80,50

h1=Hshe b1 = Breite

Form B3 iiberkopf rechts, kurz

VDI Aufnghmedurch- ~ Hahe Breite b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
20 16 55 30 7 30 25 30 16 4460090020 51,40
30 20 70 35 10 40 35 38 2 446009 0030 56,60
40 25 85 425 12,5 44 425 48 2 4460090040 62,90
50 32 100 50 16 55 50 60 30 4460090050 87,10

h1=Hshe b1 = Breite

Form B4 iiberkopf links, kurz

VDI Aufnahmedurch- ~ Hahe Breite b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm Artikelr. €
20 16 55 30 7 30 25 30 16 4460110020 51,40
30 20 70 35 10 40 35 38 22 4460110030 56,60
40 25 85 425 12,5 44 42,5 48 22 4460110040 62,90
50 32 100 50 16 55 50 60 30 4460110050 87,10

h1=Héhe b1 = Breite




SARA Vierkant Axial-Aufnahme

* Oberflachenharte 58-60 HRC

* Kemfestigkeit HY950 N/mm?

o Hartetiefe 0,8 mm + 0,2 mm

* komplett bruniert und prézisionsgeschliffen

Form C1 rechts

VDI Aufnahmedurch- — Hahe Breite b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. €
20 16 52 27 13 7 25 30 50 4460210020 61,20
30 20 70 35 17 10 28 38 70 4460210030 61,20
40 25 85 42,5 2 12,5 32,5 48 85 4460210040 72,80
50 32 100 50 26 16 35 60 100 4460210050 92,70

Hohe = h1  Breite = b1

Form C2 links

VDI Aufnahmedurch- Hihe Breite b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
20 16 65 40 26 7 25 30 50 4460230020 61,20
30 20 76 41 3 10 28 38 70 4460230030 61,20
40 25 90 475 25,5 12,5 325 48 85 4460230040 72,80
50 32 105 55 30,5 16 35 60 100 4460230050 92,70

Form €3 Uberkopf rechts

VDI Aufnahmedurch- ~ Hahe Breite b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. &
20 16 52 27 13 7 30 25 50 4460250020 62,90
30 20 70 35 17 10 38 35 70 4460250030  68,—
40 25 85 425 21 25 48 425 85 4460250040 74,50
50 32 100 50 26 16 60 50 100 4460250050 115~

Form C4 Uberkopf links

VDI Aufnahmedurch- ~ Hahe Breife b2 b3 b4 h5 hé L
messer mm mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. €
20 16 65 40 26 65 30 25 50 4460270020 62,90
30 20 76 4 23 76 38 35 70 446027 0030 68,
40 25 90 47,5 255 90 48 425 85 446027 0040 74,50
50 3 105 55 305 105 60 50 100 4460270050 115 ohe = b1 Breite = b1

SARA Spannzangenhalter fir Spannzangen DIN 6499 (ER)

* Oberflachenharte 58-60 HRC

* Kemfestigkeit HY950 N/mm?

¢ Hartetiefe 0,8 mm + 0,2 mm

* komplett briniert und prézisionsgeschliffen

* weitere Ausfihrungen auf Anfrage lieferbar

* Bei der Auswahl der Spannzangen ist vorzugsweise die Form B zu verwenden.

Form E4, mit Zylinderaufnahme durch Spannzange

VDI Aufnahmedurchmesser Passend fiir Spannzangen-Typ Spannbereich A
mm Artikel-Nr. £
20 ER 16,/426E 110 mm 40 4460362016 73,80
20 ER 25/430E 2-16 mm 50 446036 2025 73,80
20 ER 32/470E 2-20 mm 50 4460362032 73,80
30 ER 25/430E 2-16 mm 57 446036 3025 75,90
30 ER 32/470E 2-20 mm 62 446036 3032 75,90
30 ER 40,/472E 3-26 mm 75 446036 3040 75,90
40 ER 25/430E 2-16 mm 75 446036 4025 75,90
40 ER 32/470E 2-20 mm 62 446036 4032 75,90
40 ER 40/472E 3-26 mm 75 446036 4040 75,90

50 ER 40/472E 326 mm 75 446036 5040 110,50




ATORN Abdeckung fir Bohrungen und Schraubenkdpfe mit Innensechskant

* verhindert das Festsetzen von Spénen und das Ansammeln von
Kihlschmierstoffen 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

Bezeichnung
ArtikelNr.
10 x Abdeckung M10 4381100010 67,50
10 x Abdeckung M12 4381100012 67,50
10 x Abdeckung M16 4381100016 84,50
5 x Abdeckung M20 4381100020 49~

ATORN Werkstickanschlag, T-Nut

¢ in finf Achsen verstellbar

¢ fir den Einsatz auf Bohr- und Frasmaschinen

o schnell einstellbar, flexibel, stabil

¢ mit T-Nutensteinen 12 und 14 mm mit Gewinde M8

‘& A
117
® (

Bezeichnung
Artikel-Nr. €
Werkstiickanschlag mit T-Nutensteinen 12 und 14 mm 466597 0001  109,—
T-Nutenstein fir Werkstiickanschlag
Bezeichnung
ArtikelNr. €
T-Nutenstein 14 mm 466594 0014 3,15
TNutenstein 16 mm 466594 0016 5,10
TNutenstein 18 mm 466594 0018 6,15

SARA Werkstickanschlag, magnetisch

* passend fir alle Schraubstécke

* keine Gewindebohrungen nétig

* lange der Anschlagstange 125 mm
* verstellbare Befestigungsmagnete

Gesamthdhe
mm ArtikelNr. €

100 466596 0001 85—




SARA Gewindeschneid-Schnellwechselfutter

* automatische Verriegelung der Einséize

Frasmaschinen

weitere Grofen auf Anfrage lieferbar

DIN ISO 7388-1 / DIN 69871 A

elastischer Lédngenausgleich auf Druck und Zug
fir Schnellwechsel-Einsaitze mit einstellbarer Sicherheitskupplung
minimales Restdrehmoment verhindert Gewindebohrerbruch
* zum Gewindeschneiden auf mechanisch und numerisch gesteuerten Radialbohrmaschinen sowie Bohr- und

Schaft d D A Lingenausgleich Druck Lingenausgleich Zug Passend fur
mm mm mm mm mm Gewinde Artikel-Nr. €
SK40 19 38 60 9 9 M3-M12 442003 4012 142,50
Sk40 31 55 100 15 15 Mé-M20 442003 4024 185,
SK50 19 38 62 9 9 M3-M12 4420035012 217,-
SK50 31 55 83 15 15 Mé-M20 442003 5024  239,—
DIN ISO 7388-2 / MAS BT JIS B 6339
Schaft d D A Lingenausgleich Druck Lingenausgleich Zug Passend fir
mm mm mm mm mm Gewinde Artikel-Nr. €
BT 40 19 38 68 9 9 M3-M12 442007 4012 157,50
BT 40 31 55 93 15 15 Mé6-M20 442007 4024 195,
BT 50 31 55 102 15 15 Mé-M20 442007 5024 294,—
DIN 2080
Schaft d D A Lingenausgleich Druck Lingenausgleich Zug Passend fir @‘F
mm mm mm mm mm Gewinde ArtikelNr. € /
Sk40 19 38 53 9 9 M3-M12 4420014012 174,- -
Sk40 31 55 77 15 15 M6-M20 442001 4024 212,-
SK50 31 55 79 15 15 Mé-M20 4420015024  275,-
zylindrischer Schaft Ghnl. DIN 1835 B+E
d D A Lingenausgleich Druck Lingenausgleich Zug Passend fir Gewinde
mm mm mm mm mm Artikelr. €
19 38 4 9 9 M3-M12 442008 2519 152,50
31 55 63 15 15 Mé-M20 442008 2531  182,—
DIN 228
Schaft d D A Lingenausgleich Druck Lingenausgleich Zug Passend fir
mm mm mm mm mm Gewinde Artikel-Nr. €
MK2 19 38 46 9 9 M3-M12 4420150212 128,—
MK3 19 38 46 9 9 M3-M12 4420150312 126,
MK3 31 55 69 15 15 Mé-M20 4420150324 157,50
MK4 31 55 70 15 15 Mé-M20 4420150424 157,50




SARA Gewindeschneid-Schnellwechselfutter

* mit automatischer Verriegelung der Einsétze im Futter
* elastischer Llangenausgleich auf Druck und Zug

VDI Aufnohmedurch- ~ d D L Lingenausgleich Druck Lingenausgleich Zug ~ fiir Gewinde
messer mm ommmm mm mm ArtikelNr. €
30 19 38 55 7 7 M3-M14 442009 3012 195,
30 31 54 77 12 12 M5-M22 442009 3024  223,-
40 19 38 55 7 7 M3-M14 442009 4012 195,
40 31 54 77 12 12 M5-M22 442009 4024  223,-

SARA Schnellwechsel-Einsatze

DIN DIN
37 376

* weitere GroBen auf Anfrage lieferbar

mit Sicherheitskupplung

dl Einsteckschaft-Vierkant D A AuBen-d fir Gewinde  mit einstellbarer Kupplung

mm mm mm mm mm ArtikelNr.

28 21 19 25 32 M2 4425051928 41,40

35 2,7 19 25 32 M3 4425051935 41,40

4 3,0 19 25 32 M3,5 4425051940 41,40

15 34 19 % 3 m 05051945 41,40 it Siheheitskupplng
6 49 19 25 32 M6 4425051960 41,40

8 6,2 19 25 32 M8 4425051980 41,40

10 8 19 25 32 M10 4425051910 41,40 r

7 55 19 25 32 M10 4425051970 41,40 e

9 7 19 25 32 M12 4425051990 41,40 !

I 9 19 2 ) M4 4425051911 41,40 D1 = Aubend
6 49 31 34 50 Mé 4425053106 59,90 L—A
8 6,2 31 34 50 M8 4425053108 59,90

10 8 31 34 50 M10 4425053110 59,90

7 55 31 34 50 M10 4425053107 59,90

9 7 31 34 50 M12 4425053109 59,90

1 9 31 34 50 M14 4425053111 59,90

12 9 31 34 50 M16 4425053112 59,90

14 11 31 34 50 M18 4425053114 59,90

16 12 31 34 50 M20 4425053116 59,90

18 14,5 31 34 50 M22 4425053118 59,90
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SARA Digital-Sondermessschieber

ok Rl

* Feststellschraube oben

* Messschnabel fir unterschiedliche Spezialanwendungen
¢ Funktionen: EIN/AUS, ZERO, mm /inch

« lieferung einschlieBlich Batterie CR2032 NIr. 548079 6032 < 3

o ]
I

A Schenkelliinge B Schenkellinge 2 C Messfliichenbreite
mit verschiebbarem Messschenkel

Messfliichen-  Ziffernschrittwert

Messhereich Linge

Schenkellinge  Schenkelliinge 2 ] DAkkS-Kalibrierung =
mox. mm mm brite ZP” Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
mm mm in
150 110 40 10 0,0005 5007012000 149,— 0720080001  16,—

Spitzenmessschieber
Messbereich Linge max. Schenkellinge DAkkS-Kalibrierung
mm mm ArtikelNr. € ArtikelNr.
150 40 5007012010 139,— 0720080001  16,—
p [
1 ‘ W_GF l|l } x&
= —]]
@ |

[A|  AMessflichenbreite B Schenkellinge

mit langen, schmalen Messschenkeln zur Innenmessung

Messhereich Schenkellinge Messfliichenbreite DAkkS-Kalibrierung
mm mm Artikel-Nr. € Atike\r.
10-150 mm 60 7 5007012030 199, 072008 D001 16—

| )
Wellennutenmessschieber E J} mJ . I/ ASchenkellinge B Nuttiefe max. C Messflichendicke
e mit flachen Messflachen I
Messhereich Linge mox. Schenkellinge ~ Nuttiefe max. ~ Messfliichendicke DAkkS-Kalibrierung
mm mm mm mm Artikel-Nr. € ArtikelNr.
150 40 18 0,75 5007012040 139,— 072008 D001 16,-
-
Lo or am
[ o— jomm IR "
. /
Lo .o Jlg‘.
Wandstérkenmessschieber .- A Schenkellinge C Messtiefe max.
Schenkelliinge Messtiefe max. DAkkS-Kalibrierung
mm mm ArtikelNr. € ArtikelNr. €
40 30 5007012020 109, 072008 D001 16,-




SARA Uhren-Messschieber

25| @ &

Mabstab mattverchromt

Feststellschraube oben

Feinverstellung Uber Antriebsrolle

eine Zeigerumdrehung entspricht 1 mm
Klemmung der Uhr, einfache Nulljustierung
Zahnstange gegen Schmutz geschiitzt

Messhereich Linge max. Schnabelliinge Skalenteilungswert DAkkS-Kalibrierung
mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr.
150 40 0,01 5001100151 55, 072008 D001 16~

TORN Feinzeiger

0,001
mm

* kompakte Bauweise

* Messbolzen gehértet und préizise gefhrt

* Messwerk rubingelagert, stobgeschiitzt

* mit Einstellknopf zur Feineinstellung Uber gesamten Messbereich
 mit Schutzhilse gegen unbeabsichtigtes Verstellen der Feinverstellung
* rote einstellbare Toleranzmarken

¢ Freihub 3,0 mm

* Tastspitzengewinde M2,5

* Einspannschaft & 8 mm

* Llieferung in Formverpackung

Messbereich Linge max. ~ Skalenteilungswert ~ Mit Freihub ~ Messkraft ~ Schutzart DAkkS-Kalibrierung
mm mm N Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
+(,05 0,001 la 1 - 5131070001 175~ 0712400001 26,
+(,05 0,001 Ja 1 IP53 5131070010 177,- 0712400001  26,—

SARA Digitale Messuhr

sehr gute Ablesung iber groBes LCD-Display

AuBenring@ 58 mm

Einspannschaft@ 8 mm

Tostspitzengewinde M 2,5

Funktionen: mm/inch, ON/OFF, ZERO

Lieferung einschlieBlich Batterie CR 2032 Nr. 548079 6032

Messbereich Linge max. Tifferschrittwert Fehlergrenze DAkkS-Kalibrierung
mm mm mm Artikel-Nr. € Atike\r. €
125 0,01 0,03 5120151201 69,90 0730090004  28,—

AIORN Digitale Messuhr KEEPTRONIC

@2 | | W i G 2w |

* KEEPTRONIC Elekironik speichert die O-Position, Verriegelung der Bedientasten gegen
unabsichtliches Verstellen der O-Position, Batterielebensdauer ca. 3 Jahre
Datenausgang multiCOM wahlweise als USB, Digimatic oder RS232 nutzbar
kontrastreiches LCD-Display mit 12 mm hohen Ziffern

Gehause- @ 60 mm

Einspannschaft@ 8 mm

Tastspitzgewinde M 2,5

Funktion: Ein / Aus / Nullung, mm/inch / Umschaltung der Messrichtung, Preset,
Vorwahl beliebiger Werte in die Anzeige

Lieferung mit Batterie CR2032 Nr. 548079 6032

Sonderzubehsr: Datenkabel Typen PRS 232 C / P-Digimatic / P-USB Nr. 512521....

Messhereich Tiffernschrittwert Fehlergrenze Messkraft min./ DAkkS-Kalibrierung
mm mm pm mox. Artikel-Nr. £ Artikel-Nr.
12,5 0,01 20 051N 5120421210 139, 073009 D004  28,—

12,5 0,001 5 051N 5120421201 249~ 073009 D004 28,




SARA ParallelendmaBsatze aus Stahl

ar &

* aus sorgfaltig ausgewahltem, hochwertigem, legiertem Spezialstahl gealtert, gehértet und handgeléppt
* Kanten leicht gebrochen

* jedes EndmaP ist mit einer individuellen Identifizierungs-Nr. signiert
* Holzkasten mit Beschriftung der Einzelféicher
* Das mitgelieferte Werkspriifzertifikat listet alle Endmafe mit Nennmaf® und Abweichung vom Nennmaf auf.

Es dokumentiert die Ruckfuhrbarkeit auf nationale Norm und die Prifbedingungen

Satzinhalt 32-eilig Satzinhalt 47-teilig Satzinhalt 87-teilig Satzinhalt 103-eilig
Anzahl MaB Stufung Anzahl MaB Stufung Anzahl MaB Stufung Anzahl MaB Stufung
mm mm mm mm mm mm mm mm
1 1,005 - 1 1,005 - 9 1,001-1,009 0,001 1 1,005 -
9 1,01-1,09 0,01 il 1,00-1,20 0,01 49 1,01-1,49 0,01 49 1,01-1,49 0,01
9 1119 01 8 1,32,0 0,1 19 0,59,5 0,5 49 0,5-24,5 05
9 19 1,0 8 310 1 10 10-100 10 4 25100 25
3 10-30 10 9 20-100 10
1 50 -
535001 1087
Toleranzklasse Anzahl DAkkS-Kalibrierung
Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
0 32 535001 0032 419~ 0750130032  452,—
1 32 5350011032 285,— 0750130032  452,—
2 32 5350012032 175,—- 0750130032  452,—
0 4 5350010047 659, 0750130047  662,—
1 47 5350011047  399,- 075013 D047  662,—
2 47 535001 2047  249,- 075013 D047  662,—
0 87 5350010087 969, 0750130087  1.222,—
1 87 5350011087 629, 075013 D087  1.222,—
2 87 535001 2087  379,— 0750130087  1.222,-
0 103 5350010103 1.269,~ 075013D103  1.446,—
1 103 5350011103 759, 075013 D103 1.446,—-
2 103 5350012103  449,—- 075013 D103 1.446,—
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@ Hydraulische Magnet-Messstative

Feineinstellung

prismatischer Sohle

hydraulische Zentralklemmung

Spannkraft stufenlos bis zum Maximum einstellbar
Gelenkarme 360° drehbar und tber 180° schwenkbar
Messuhraufnahme @ 8 mm und Schwalbenschwanz
Ausfihrung: hydraulische Kraftklemmung, Zentralgelenk, Kugelgelenke, schaltbarer Magnetfus mit

lieferung wahlweise mit oder ohne Magnetfu in Kartonverpackung

Bezeichnung Aktionsradius ~~ MagnetfuB LxBxH  Halrekraft Magnet-
mm mm N fuBgewinde ArtikelNr. €
hydraulisches Messstativ mit MagnetfuB 220 60 x50 x 55 800 M8 5510010220 149,—
hydraulisches Messstativ mit MagnetfuB 260 60 x50 x 55 800 M8 551001 0260 155, 551001 0400
hydraulisches Messstativ mit MagnetfuB 300 60x50x 55 800 M8 551001 0300 179,
hydraulisches Messstativ ohne Magnetfuf} 300 - 551001 0301 155,
hydraulisches Messstativ mit MagnetfuB 400 80 x50 x 55 1000 M10 551001 0400 275,
hydraulisches Messstativ ohne Magnetfufl 400 - 551001 0401 215,
hydraulisches Messstativ mit MagnetfuB 550 80 x 50 x 55 1000 M10 5510010550 389,—
hydraulisches Messstativ ohne Magnetfufl 550 551001 0551  335,—

AVioes Gelenkstativ fiir Fihlhebelmessgerat

fur exaktes Positionieren und Ausrichten von Werksticken
Zentrieren einer Bohrung
tber zylindrischen Spannschaft wird das Stativ direkt im Futter der Maschine gespannt
alle Gelenke beweglich
Spannung aller Gelenke iber zentrale Klemmschraube
* Messuhraufnahme @ 8 mm mit Prismenklemmung fir Fihlhebel-Messgerate
zylindrischer Spannschaft (& = 8 mm, Lange = 40 mm)

Beschreibung

Artikel-Nr.

€

Gelenkstativ mit Filhlhebelmessgeriit, Messhereich 0,8 mm, Ablesung 0,01 mm, Tastspitzenlinge 20,9 mm

5505105000 149,

SARA’ Gewinde-Grenzlehrdorne

DIN | DINISO
13 1502

* zur Gut- und Ausschussprifung von Muttergewinden
o Gut-und Ausschussseite aus verschleiBfestem Lehrenstahl, gealtert, gehartet und feinstgeschliffen

* Toleranzen und AbmaBe nach DIN ISO 1502
¢ Gutseiten der Gewinde-Grenzlehrdorne werden mit Abnutzungsaufmaf® nach DIN ISO 1502 gefertigt

¢ Toleranzklasse 6H

Satz fir Metrisches 1ISO-Gewinde rechts, DIN 13

NennmaBe im Sorfiment DAkkS-Kalibrierung
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
314 5]6]8]10]12 5410100001 269, 0731030071  164,—




SARA" StreichmaB

* gehartetes Aluminium (HRC6O3)

e kratzfeste, schwarz eloxierte Oberflache
¢ gelaserte Skalierung

¢ flacher Schiene

¢ Nonius 0,05 mm

Messhereich Linge max. DAKkS-Kalibrierung
mm ArtikelNr. € Artikel-Nr. €
200 5474010200 27,95  072008D001  16,—
300 5474010300 31,80  072008D002  21,—

SARA Digitales Neigungsmessgerdat

* robustes Metallgeh&use

* je 2 Magnete an der Unterseite und den Seitenfléchen

* mitdrehende Anzeige

¢ Messbereich 360° (4 x 90°)

* Llieferung einschlieBlich Batterie 6LRGT Nr. 548079 4022

Tiffernschrittwert Linge x Breite x Hihe
° mm Artikel-Nr. €
0,05 57 x57 x31 5565500001 44,90

~4 Rickprall-Hérteprifgerat HMM

SAUTER

* zum Prifen der Harte an grofBen, massiven Werksticken
* Mindestwandstérke 8 mm, bei Kopplung mit fester Unterlage 3 mm
Mindestwerkstiickgewicht 3 kg, bei Kopplung mit fester Unterlage 2 kg
Werkstickoberfléche Ra < 10 pm
infegrierter Datenspeicher fir bis zu @ Messwerte
Grundlage der Harteprifung und Berechnung nach LEEB
Hintergrundbeleuchtung zuschaltbar, Akkubetrieb
* Abmessungen Lx B x H: 150 x 80 x 30 mm
* direkte Anzeige der Parameter HRC, HRB, HV, HB,
HS, HL und Zugfestigkeit
* Technische Daten:
Hérteskalen Bereiche

HRC 19,8 -68,5
HRB 13,5-101,7
HV 80-976
HB 30- 655 kub(ellloser Infrarotdrucker
im Lieferumfang enthalten
Bezeichnung Messhereich HL Fehlergrenze Werkskalibrierung
% Artikel-Nr. £ Artikel-Nr. €
HMM 170-960 1,5 5761030001 989,— 073103W135  115,—
HMM ohne Drucker 170-960 15 5761030010 889, 073103W135  115,-
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ATORN Montagehandschuhe

Schutzhandschuh A-Mech 1

e exirem leichter, dunner und feinfuhliger Nylon-Strickhandschuh

* schwarze Soft-PU-Beschichtung auf der Innenhand und den Fingerkuppen

* verlangerter Strickbund

* atmungsakliv

« Einsatzgebiete: Prazisionsarbeiten, Montage- und Wartungsarbeiten in trockener
oder leicht fettiger Umgebung, Automobilindustrie

Grofe EN-Norm
ArtikelNr. €
7 EN 388:2016 LEVEL 3131X KAT. Il 796121 0007 1,69
8 EN 388:2016 LEVEL 3131X KAT. Il 796121 0008 1,69
9 EN 388:2016 LEVEL 3131X KAT. I 796121 0009 1,69
10 EN 388:2016 LEVEL 3131X KAT. Il 796121 0010 1,69
11 EN 388:2016 LEVEL 3131X KAT. Il 796121 0011 1,69

Schutzhandschuh A-Mech 2

* dinner, feinfihliger Nylon-Strickhandschuh mit Spandex

* schwarze Mikro-Nitrilschaum-Beschichtung auf der Innenhand und den Fingerkuppen

* verlangerter Strickbund

* atmungsakliv

« Einsatzgebiete: Montage- und Wartungsarbeiten unter trockenen, feuchten oder 6ligen Bedingungen mit
hohen Anforderungen an Tastgefihl und Tragekomfort, Prézisionsarbeiten, Automobilindustrie, Logistik

Grife EN-Norm
Artikelr. €
7 EN 388:2016 LEVEL 4131X KAT. Il 796122 0007 2,59
8 EN 388:2016 LEVEL 4T31X KAT. I 796122 0008 2,59
9 EN 388:2016 LEVEL 4131X KAT. Il 796122 0009 2,59
10 EN 388:2016 LEVEL 4131X KAT. Il 7961220010 2,59
11 EN 388:2016 LEVEL 4131X KAT. Il 796122 0011 2,59

Schutzhandschuh A-Mech 22

* dunner, feinfuhliger Nylon-Strickhandschuh mit Spandex

¢ schwarze Mikro-Nitrilschaum-Beschichtung und Nitril-Benoppung auf der Innenhand und den Fingerkuppen

* verléngerter Strickbund

* afmungsakfiv

* Einsatzgebiete: Montage- und Wartungsarbeiten unter trockenen, feuchten oder sligen Bedingungen mit
hohen Anforderungen an Tastgefihl, Tragekomfort und Griffsicherheit, Préizisionsarbeiten, Logistik

Grife EN-Norm
Artikelr. €
7 EN'388:2016 LEVEL 4131X KAT. II 796123 0007 2,69
8 EN 388:2016 LEVEL 4131X KAT. II 796123 0008 2,69
9 EN'388:2016 LEVEL 4131X KAT. II 796123 0009 2,69
10 EN'388:2016 LEVEL 4131X KAT. II 796123 0010 2,69
11 EN'388:2016 LEVEL 4131X KAT. II 796123 0011 2,69
L3
TORN Schnittschutzhandschuhe
Schnittschutzschutzhandschuh A-Shield 4
e Strickhandschuh aus HPPE-Spezial, Basalt- und Stahlfaser mit Spandex
* gesandete Nitrilschaum-Beschichtung auf der Innenhand und den Fingerkuppen
* zusatzliche Verstarkung aus Nitril in der Daumenbeuge
* verlangerter Strickbund
* Einsatzgebiete: Arbeiten mit extrem hohen Schnittschutzanforderungen, Blech-
und Metallverarbeitung, Wartung und Montage
Grife EN-Norm
Artikel\r. €
7 EN'388:2016 LEVEL 4X43F KAT. 7961340007 10,95
8 EN 388:2016 LEVEL 4X43F KAT. I 7961340008 10,95
9 EN'388:2016 LEVEL 4X43F KAT. Il 7961340009 10,95
10 EN 388:2016 LEVEL 4X43F KAT. I 7961340010 10,95

11 EN 388:2016 LEVEL 4X43F KAT. II 7961340011 10,95




(B FILTERMIST Zentrifugalabscheider S Serie und XCEL2

entfernt effizient Ol und Kohlmittelnebel, Rauch und Dampf
Einsatz: Drehen, Frasen, Nassschleifen, Sagen, EDM / Funkenerosion,
Lebensmittelverarbeitung und beim Waschen von Teilen

Alle Ausfuhrungen entsprechen den CE-Bestimmungen.

Energieeffiziente IE3-Motoren fir Modelle FX4002 - FX7002

* Prifzeugnis der IFA gepriften Rauchfilter auf Anforderung verfigbar
Standardfarbe RAL 7035 (lichtgrau), weitere RALFarben auf Anfrage lieferbar
Edelstahl-Version: Zur Entfernung von Rauch und Dampf beim Waschen von Teilen
(Teilewaschmaschine / -waschanlage)

* Lieferumfang: Olrickfuhrschlauch (S-Serie 2 m, FX-Serie 4 m), Montage- und Betriebsanleitung,
ohne Geréteschalter

Preisstellung: ob Werk, einschlieBlich Verpackung

Einzelgerdte
Luftmen-  Motorleis- ~ Anschluss ~ Anschluss  Anschluss ~ Anschluss  Anschluss  Anschluss . Gerdiusch-
T T 7 T O ] g elstabl
mih W Hz Hz Hz Hz Hz Hz g mm g mmoomm ket ket
S 200 180 0,18 50 50 60 60 60 9 75 62 260 302 9020100200 1.949,— 9020200200 2.629,—
S400 425 0,55 50 50 60 60 60 14 150 65 325 381 9020100400 2.219,— 902020 0400 2.979,—
S 800 800 0,55 50 50 60 60 60 15 150 67 325 435 9020100800 2.789,— 9020200800 3.789,—
FX4002 1250 1,1 50 50 60 60 60 60 258 150 70 357 544 9020104002 3.249,— 902020 4002 4.359,—
FX5002 1675 1,5 50 50 60 60 60 60 31,8 200 Al 357 6345 9020105002 3.389,— 9020205002 4.579,—
FX6002 2000 22 50 50 60 60 60 60 368 200 73 438 6385 9020106002 3.699,— 902020 6002 4.999,—
FX7002 2750 22 50 50 368 200 73 438 6385 9020107002 4.839,— 9020207002 6.549,—
L1 (]
(® FiLTERMIST Zubehdr und Ersatzteile
Rauchfilter —
* dient dem Filtern von Rauchanteilen die durch Schwerzerspanung entstehen kénnen f-""'ﬁ_q_"_""-\‘“\
o fir PartikelgroBen < Tpm
* ab $400 Filterklasse H13 auf Anfrage lieferbar
Beschreibung SSerie / X-CEL2 X-CEL F-Serie 6 bis 8
Artikel-Nr. £
KakiitertH 7792002 $200 : : 9020700002 455,
Filterklasse F8
Faucie N 773 2002 400, 500, peaoo, P FY2000 i 9020700011 465,~
: Rauchfilter mit Prifzeugnis
Rauchfilter EN 779 2002 FX3000, FX4000, FX5000,
Filterklasse F8 FX4002, FX5002 F6000 902070 0004 469,
Lo L) 79 AL FX6002, PY7002 FX7000 F3bisF34 9020700001 479~

Filterklasse F8




KihImittel-Zufihrsystem KUMI

variabler Kihlmittelschlauch, bestehend aus einzelnen Kunststoffelementen

Einsatz auf allen Werkzeugmaschinen

Ersatz fur herksmmliche Systeme, Kunststoffelemente flexibel einstellbar, Kihimittel kann somit an jede
gewinschte Position gebracht werden

elektrisch nicht leitend und unempfindlich gegen die meisten Chemikalien und L&sungsmittel

* auch zum Ausblasen von Werksticken, Spannmitteln und Maschinentischen geeignet

Komplettsysteme mit MagnethaftfiBen und Einzelelementen erlauben eine grofe Anzahl von Kombinations-
méglichkeiten

Betriebsdruck max. 6 bar

Betriebsdruck bis max. 60 bar méglich, durch Anbringung der Klemmbriden 7630104001
oder 7630204001

kompatibel mit folgenden Systemen: FLEXOLINE, OSSMANN, LOC-LINE, HYDRA, SNAPLOC, LUBE-
COOLVARIO, MAXIFLEXI

Systeme haben den Vorteil, dass die Module enger ineinander rasten. Dies bewirkt das Standhalten auch bei
héherer Druckbelastung und gewdhrleistet die Richtungsstabilitét des Flussigkeitssirahls.

1/4” Sets i
Inhalt I 763010 0000
Artikel-Nr. €
Gelenkschlauch-Set 1,/4, Gelenkschlauch (2 x 10 Module),
3 Runddisen D 1,6 /3,2 / 6,4 mm, 763010 0001 9,95
2 Gewindeanschlsse 1/4“+1/8“NPT -—
Gelenkschlauch (2 x 10 Module) ca. 31 cm lang 763010 0002 8,25 763010 1000
e I
_
[EESEEEEETE
763010 0001
763010 0002

SARA Kaltluftdise mittels Druckluft

punktuelle Kihlung an Werkzeugmaschinen

zweifache Funktion: sowohl heiB3e als auch kalte Luft

* ideal einzusetzen, wenn keine Schmier- oder Kuhlflissigkeiten erwiinscht sind
einfacher Druckluftanschluss (3 - 8 bar)

* Funktionsweise nach dem Prinzip eines Wirbelrohres, in dem
zwei gegenléufige rotierende Luftstréme erzeugt werden
Austritt Kaltluft am blauen Bauteil (bis -48°C)

Austritt HeiBluft am roten Bauteil (bis 100°C)

Luftverbrauch bei 7 - 8 bar ca. 270 |/min

Lieferung mit Magnetplatte, Kugelhahn, Anschluss fir Druckluft-
Schnellkupplung 3/8", Schalldémpfer, Gelenkschlauch 1,/2" mit Rundduse

Drucklufteintritt

Kaltluftaustritt
HeiBluftaustritt

— ' I bis 100°C

Wirbelerzeugungsraum

\Mag nethalter

Schlouchanschlussdurchmesser Druckluftanschluss
in in Artikel-Nr. €

1/2 3/8 763030 0001  339,—




SARA Bandskimmer

Ol-Skimmer-Systeme: Belasiungen von Kishlemulsionen durch aufschwimmende Leckéle wie Hydrauliksl, Umlaufschmierungen oder Gleitbahns verursachen Stérungen
im Produktionsprozess. Lecksle reduzieren die Sauerstoffaufnahme und beginstigen somit das Bakterienwachstum, bringen Ablagerungen auf Maschinen und Werksticken
mit sich, fuhren zu erhohter Olnebelbildung und reduzieren die Kihlleistung. Die Folgen sind: Hauterkrankungen, Geruchsbelastigungen, hohere Entsorgungskosten, Korrosion,

Bakterienbefall, schlechte Kohlwirkung sowie stérende Zerspanungseigenschaften. Die folgenden Ol-Skimmer-Systeme schaffen hier Abhilfe.
* slferderndes Spezialband

* Fremdslentfernung von der Emulsionsoberfléche
* Montage tber dem Emulsionsbehdlter, geringer Platzbedarf
* Eintauchtiefe: 225 mm

S-Serie

 einsetzbar im Dauerbetrieb als auch im

Zeitbetrieb (Zeitschaltuhr inklusive)

Farbe: RAL 7035 (lichtgrau)

* Lieferumfang: einschlieBlich Zeitschaltuhr, Skim-
merband 800 mm und Olricklaufschlauch

Modell Leistung  Bandbreite x Bandlinge ~ Nennspannung / Frequenz ~ Liinge x Breite x Hohe ~ Gewicht
I/h

mm V/Hz mm kg ArtikelNr. €
S40 4 800x 40 230 /50 190x 105 x 160 4 9040010040  699,—
$100 8 800x 100 230 /50 250 x 105 x 160 6 9040010100 899,~
-
F-Serie i

* hochwertiges Aluminiumgehéuse
* Lieferumfang: Grundgerdt mit Skimmerband 800 mm, Olriicklaufschlauch, ohne Zeitschaltuhr
Modell  Leistung  Bandbreite x Bandlinge Nennspannung / Frequenz ~ Liinge x Breite x Hohe ~ Gewicht
I/h mm V/Hz mm kg Artikelr. £
F-40 4 800 x 40 230 /50 155x85x 148 18 904020 0040  429,-

EINMAL QUER DURCH E u Ro PA o

SCHAFFEN WIR FUR DICH

IN 24 STUNDEN:

EUROPAWEITE 24-STUNDEN-LIEFERUNG
| DAS ISTPOWER TO PRODUCE

SARATOOLS.com




SARA Kanister- und Fassmischgerdat

* Mischgerét fir alle Gebindegrofien

einfache Handhabung

* durch eine genaue Dosierung wird ein wirtschaftlicher Einsatz von Emulsionen erméglicht

ein entsprechendes Mischungsverhalinis kann am Nadelventil prézise justiert werden

« die Uberpriffung der Konzentration sollte per Handrefraktometer vorgenommen werden

* das Gerét arbeitet nach dem Venturiprinzip

es kénnen alle wasserldslichen Konzentrate angemischt werden

l&sst sich problemlos auf Gebindegréfen von 5, 10, 25, 60, 200 | befestigen

* Lieferumfang: 3 Ansaugrohre, Adapterset fir Fésser und Kanister sowie zwei
Verbindungsschl&uchen

Bezeichnung kol c
rikel-Nr.

Kanister- und Fassmischgerdt 907056 0001 329,

# sunnex Matten-System

fir feuchte und dlige Bereiche

Starke: 13 mm

bedeutender Faktor fur die Gesundheit des Personals als auch fir die Produktivitst
Verringerung der Midigkeit sowie der Gelenkschmerzen der FilBe, Beine und des Rickens
rutschfest, schall- und warmeisolierend

geschlossene Oberfléche, leichte Reinigung

abgeschragter Rand, keine Stolperkanten, befahrbar

Einzelteile nach dem Puzzle-Prinzip kombinierbar

einfache, werkzeuglose Verbindung durch Schwalbenschwanzprofil

Nitrilgummi, damit besonders Resistent gegen Abnutzung, Reinigungsmittel, Schneidéle,

heiBe Spéne, Fall von Schneidwerkzeugen
* ESD-Ausfiihrung auf Anfrage lieferbar
13,0 10,0 3,3 [:
T ° =
Beschreibung L Breite Typ
m m Artikelr. €
Basis Set 150 75 A+B+A 975001 1575  189,—
E nim

Ecke 37,5 75 A 975003 0001 62,50

Mitte 75 75 B 975003 0005 87,50

fonte 5 15 C 9750030010 87,50 BN

Ecke 75 75 D 975003 0015 87,50

Mitte 75 75 E 9750030020 87,50 F
Verlingerung 375 75 F 9750030025 62,50 m \Sl'ﬂl"d“':ﬁ"ﬁel“e" und
edingerung 175 75 6 TR0 51— ——— [EH:D SGEDESpIE

il 4



@ Oil-Only (wei}) Matte

+ die spezielle weiBe Matte saugt nur Ol, kein Wasser

aus Polypropylen, absorbiert OlTropfen und -leckagen

wasserabsfoPend, dadurch auch im Freien einsetzbar, Saugleistung bleibt

auch im Regen erhalten

* Die besonders strapazierfshigen 4-n-1° Matten (MAT484 und MAT435)
sind verwendbar als Unterlage, Rolle, Wischtuch und Saugstrumpf.

* Preise pro VPE

YouTuhe Anwendungsﬁlm

Matten
Typ Abmessung Stirke Inhalt Saugleistung
ArtikelNr. €
MAT 415 38x51 m Doppelstiirke 50 St. im Karton 421 911001 0010 59,90
MAT 4101 41x51 m Vierfachstirke 50 St. im Karton 841 911001 0013 123,-
MAT 440 38x51 m mittel 100 St. im Karton 841 918009 0013 121,50
MAT 403 38x51 Doppelstiirke 100 St. im Karton 841 9110010011 115,~
MAT 460 38x51 m mittel 125 St. im Beutel 831 918009 0021  115,-
MAT 423 38x5T Einfachstdirke 200 St. im Karton 841 911001 0001 115, MAT 401 ) S —
Rollenware r
Typ Abmessung Stiirke Inhalt Saugleistung =
Artikel-Nr. € - -
MAT 401 76 mx 46 m Doppelstiirke 1 Rolle 1521 9110100012  195,- o
MAT 4102 81 amx23m Vierfachstiirke 1 Rolle 1521 9110100013 205, ai g
MAT 461 76 cmx 61 m mittel 1 Rolle 1611 918009 0022 195,- ! MAT 484
Rollenware, 4-in-1°%, alle 25,5 cm perforiert, sehr strapazierféhig - #
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung @ :"-.
ArtikelNr. € .
AT 484 41 am x 24 mim Abrollkarton 1 Rolle 31 noooms 9950 e e
MAT 435 41 mx46m 1 Rolle 661 9101010043 173,50 %
Rollenware, perforiert, im Abrollkarton
-
Typ Abmessung Stirke Inhalt Saugleistung m .
ArtikelNr. € = .
X
MAT 442 38mx18m Doppelstiirke 1 Rolle 30 918009 0014 65,90 -
MAT 442
@ Saugstrumpf

¢ zum Aufnehmen von Tropfen und Leckagen rund um die Maschine
« fiir einen sauberen und sicheren Arbeitsplatz

* Kostenersparnis durch geringes Entsorgungsvolumen

absorbieren O, Wasser, Kuhl- und Lésemittel

unibertroffen anschmiegsam, zum Umlegen stark leckender Maschinen oder zum
Eindammen von Leckagen

Strumpf liegt fest am Boden an

* Preise pro VPE

[,
YouTube Anwendungsfilm

Original
* preisgunstig
e fur den t&glichen Einsatz

Typ Abmessung Inhalt Saugleistung
ArtikelNr. €
204 @8x107 m 20 Stiick 381 9101200001  68,~
404 #8x107 cm 40 Stiick 761 9101200002 116,~
BLUE
« universell und effektiv einsetzbar
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung
ArtikelNr. €
PIG 203 @8x600m 4 Stiick 561 9101200014 112~
PIG 202 @8x300m 8 Stiick 561 9101200013 112~
2048 g8x122m 20 Stiick 561 9101200010  84,-
PIG 201 g8x 61 55 Stiick 771 9101200012 137,-
4048 g8x122m 40 Stiick 121 9101200011  155,~
SUPER
* hochste Saugleistung fur héchste Anspriiche
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung
Artikel-Nr. €
PIG 214 08,25x213 m 12 Stiick 911 9101200042 121,50
PIG 210 #8,25x107 cm 24 Stiick 91 9101200040 113,50
PIG 211 #825x 53cm 48 Stiick 9l 9101200041  124,-




@ Elephant Matte

* die strapazierfihige Matte, Rollenware
* hohe Abnutzungs- und ReiBfestigkeit

* fir saubere und sichere Geh- und Laufbereiche

o absorbiert Ol, Kohl- und Losemittel, Wasser

* Preise pro VPE

Rollenware
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung
Artikel-Nr. €
MAT 234 84 mx46m 1 Rolle 871 9101100006 269,—

@ Ham-0 Matte

* Fliissigkeit verschwindet in Sekunden
einzigarfiges Muster verbirgt Leckagen und
Tropfen

absorbiert Ole, Wasser und Kihlmittel (nicht
empfohlen fur Lésungsmittel, die aufgedrucktes
Muster anlésen kénnen)

sehr sirapazierfahig

prakfische Perforation

* Preise pro VPE

225 ml O werden auf der HAM-O .. und in Sekundenschnelle vllsm'ndig

ausgegossen... absorbiert.
Rollenware, dlle 25,5 cm perforiert
Typ Abmessung Inhalt Saugleistung Farbe
ArtikelNr. €
MAT 267 41 emx46m 1 Rolle im Abrollkarton 891 griin 910101 0081  185,—-
MAT 269 81 mx46m 1 Rolle 1801 grin 9101100269  329,— :
AT 116 81 anxdbm 1 Roll 17951 gos 9101010022 329, R

910]1 002
@ Blue Matte

* aus 75 % Recyclingmaterial

* hohe Saugféhigkeit

absorbiert Ole, Kihlmittel, Losemittel und Wasser
gute Bodenhaftung, hohe Besténdigkeit auch im
gesdttigten Zustand

* Preise pro VPE

Matten im Ausgabekarton

Typ Abmessung Stirke Inhalt Saugleistung
LI £ YouTube Anwendervideo
BLU107 38x48 m Einfachstiirke 50 St. im Karton 4551 9102000107 61,50
BLU106 38 x 48 m Doppelstiirke 50 St. im Karton 64,51 9102000106  72,—
BLUT00 38x48 m Einfachstiirke 100 St. im Karton 901 9102000100 119,—
BLUTOT 38 x48 cm Doppelstiirke 100 St. im Karton 1291 9102000101 139, BLU 100
Rollenware, alle 25,5 cm perforiert
Typ Abmessung Stirke Inhalt Saugleistung
Artikelr. €
BLU105 38 mx46m Einfachstdirke 1 Rolle 781 9102010105 99,50
BLUTO3 38mxdbm Doppelstiirke 1 Rolle 171 9102010103 117,—
BLUTO4 76.mx 46 m Einfachstirke 1 Rolle 1551 910201 0104  195,—
BLU102 76 mx46m Doppelstrke 1 Rolle 24251 9102010102 225~
Fassdeckelmatten B0t
Typ [} Stirke Inhalt Saugleistung
[ ArtikelNr. €
BLU255 56 Einfachstiirke 25 St. im Karton 4541 910202 0255 85,

BLU 0255




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:
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SARTORIUS

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

0199212301 1/23 DE 900 tan



