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SARY 8o

Piktogrammubersicht Drehwerkzeuge INFO

Schneidstoff HM | z B.: Hartmetall CBN | z B.: kubisches Bohmitrid PKD | z. B.: polykristalliner Diamant

()2

Beschichtung TiN | Titan-NitritBeschichtung TiCN | Titan-Carbo-Nitrit-Beschichtung TiAIN | Titon-Aluminium-Nitrit-Beschichtung

—/
DIN
Norm 4951~ | Entspricht DIN 4951 - 4965
4965 )
Schaftausfihrung Entspricht Zylinderschaft
—
Gewinde M |z B. metrisches Gewinde ﬂ 7. B. metrisches Fein-Gewinde ﬂj 7. B. British Standard Whitworth
_

KihImittelausfishrung mit innerer Kihlmittelzufuhr

Flankenwinkel %550 Flankenwinkel betriigt 60°

[ )]
Schnittwerte weitere Informationen wie zum Beispiel
Ve/fz Schnittwertempfehlungen im technischen Anhang
—r =/

Grafik der Einsatzempfehlungen (Beispiel)

* Werkstoffgruppe
¢ Einsatzempfehlung: Darstellung nach ISO-Farbcode, voller Punkt = sehr gut geeignet, Kreis = gut geeignet

@ sefir gut geeignet Stahl gehirteter Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit
O gut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400N/mm? | <55HRe | <60MWRC | > 60HR | forit/martons. | austeniich | duplex 66/6TS 666 [Legierungen| <somrc | =30 | <8%si 28%Si Culeg. | GFK/CFK/Durop.

® @ O|e | e O | HECHN BECHECEN BN BN BNe

Einsatz

Bitte schiitzen Sie lhre Augen, Gehor und Atemwege!
4 TP, ¢
>

4 A e6e
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SARY 8o

Drehlinge

@

* DIN 4964
* ganze lange gehartet, angelassen und dllseitig maBhaltig geschliffen
* Einsatz: Drehen, Ausbohren, Einstechen efc. sowie zur Anfertigung von Formstéhlen

Form A, rund Toleranz h8

D L D L
mm mm Artikel-Nr. € mm mm Artikel-Nr. €
4 63 3001010001 4,09 10 63 3001010022 8,40
4 80 3001010002 4,54 10 80 3001010023 9,80
4 100 3001010003 5,35 10 100 3001010024 11,30
5 63 300101 0004 4,09 10 125 3001010025 13,75
5 80 300101 0005 5,20 10 160 3001010026 16,60
5 100 300101 0006 5,85 10 200 300101 0027 21— L
5 125 3001010007 7,15 12 63 3001010028 11,05
6 40 300101 0008 4,45 12 80 3001010029 12,85
6 63 3001010009 5,35 12 100 3001010030 15~
6 80 3001010010 5,85 12 125 300101 0031 18,90
6 100 300101 0011 6,75 12 160 3001010032 23~
6 125 3001010012 8- 12 200 3001010033 27,60
6 160 3001010013 10,15 14 160 300101 0034 30,30
8 40 3001010014 535 16 125 300101 0035 30,10
8 63 3001010015 6,40 16 160 300101 0036 38,30
8 80 3001010016 7,65 16 200 300101 0037 46,70
8 100 3001010017 875 18 160 300101 0038 42,60
8 125 3001010018 11,05 18 200 3001010039 53,50
8 160 3001010019 14,10 20 125 300101 0040 42,80
8 200 300101 0020 17,10 20 160 300101 0041 52,50
10 40 300101 0021 6,75 20 200 300101 0042 66,~
3101 3101

Form B, vierkant Toleranz h13

B L B L
mm mm Artikel-Nr. € mm mm Artikel-Nr. €
4 40 300110 0001 4,45 10 160 3001100025 20,30
4 63 3001100002 5,50 10 200 3001100026 24,90
4 80 3001100003 6,15 12 63 3001100027 13,55
4 100 3001100004 8- 12 80 3001100028 15,10
5 40 3001100005 4,45 12 100 3001100029 17,80
5 63 3001100006 5,50 12 125 3001100030 21,50 L B,
5 100 3001100007 7,30 12 160 3001100031 27,50
6 40 3001100008 4,29 12 200 3001100032 33~
6 63 3001100009 5,05 14 100 3001100033 22,30
6 80 3001100010 5,45 14 125 3001100034 27,60
6 100 3001100011 6,15 14 160 3001100035 33,90
6 125 3001100012 8,65 14 200 3001100036 39,40
6 160 3001100013 9,95 16 100 3001100037 26,70
8 40 3001100014 7,30 16 125 3001100038 32,20
8 63 300110 0015 8- 16 160 3001100039 39,60
8 80 3001100016 8,90 16 200 3001100040 46,90
8 100 3001100017 10,40 18 160 3001100041 59~
8 125 3001100018 11,75 18 200 3001100042 74~
8 160 3001100019 14,25 20 200 3001100043 75~
8 200 3001100020 16,60 20 250 300110 0044 95,50
10 63 3001100021 10,35 25 160 3001100045 98—
10 80 3001100022 11,40 25 200 3001100046 119~
10 100 3001100023 14,25 25 250 300110 0047  151,— Fortsetzung niichste Seite >>>
10 125 3001100024 15,90 3101
3101
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Form D, rechteckig Toleranz h13

B H L B H L
mm mm mm ArtikelNr. € mm mm mm ArtikelNr. €
4 16 100 3001200001 14,80 8 16 160 300120 0020 26,70
4 16 160 300120 0002 21— 8 16 200 3001200021 33,90
5 10 100 300120 0003 10,35 8 32 200 300120 0022 65—
5 10 160 300120 0004 16,80 10 16 100 300120 0023 19,60
5 10 200 300120 0005 20,70 10 16 160 3001200024 32,10
5 20 100 300120 0006 17,80 10 16 200 3001200025 39,20
5 20 160 300120 0007 25,80 10 20 100 300120 0026 27,80
5 20 200 300120 0008 32,10 10 20 160 300120 0027 44,20
6 10 100 300120 0009 11,05 10 20 200 300120 0028 55—
6 10 160 3001200010 17,10 10 40 160 300120 0029 100~
6 10 200 3001200011 21,40 10 40 200 300120 0030 125~
6 12 100 3001200012 11,60 12 20 160 300120 0031 51,50
6 12 160 3001200013 16,90 12 20 200 300120 0032 64—
6 25 160 300120 0014 35,80 12 25 200 300120 0033 64—
6 25 200 300120 0015 44,50 12 25 250 300120 0034 88—
8 12 100 3001200016 12,45 16 25 160 300120 0035 75—
8 12 160 3001200017 19,60 16 25 200 300120 0036 92,50
8 12 200 3001200018 24,40 16 32 200 300120 0037 96~
8 16 100 3001200019 21,40 3101
3101
DrehmeiBel

EJ

o Schafte aus unlegiertem Stahl
[700-800 N/mm? Festigkeit)
* Span- und Freiflachen feingeschliffen

DIN 4973
bestickt mit ISO-Hartmetallschneidplatten \ B
nach DIN 4950 N
. P20 m’ DIN 4974
P25/P30 Mehrbereichsqualitét \\\\\\\“
]

K10/K20 Mehrbereichsqualitat
Stickpreise bei Abnahme in VPE
weitere Qualitaten finden Sie in unserem Webshop

00
~
o
<
P
(]

DIN 4972
DIN 4975
DIN 4980
DIN 4981
DIN 4976

Abbildungen zeigen rechte Ausfishrung

DrehmeiBel, gerade, rechts DIN 4971 - 1SO 1
e linke Ausfihrung auf Anfrage lieferbar

B H L Schneidenbreite P20 P25 / P30 K10 / K20
mm mm mm mm &5 Artikel-Nr. € &5 Artikel-Nr. € &5 Artikel-Nr. €

10 10 90 8,0 3020010202 575 3020010203 575 3020010221 575
1212 100 10,0 302001 0302 6,75 302001 0303 6,75 302001 0321 6,75
16 16 110 12,2 302001 0402 7,80 302001 0403 7,80 302001 0421 7,80
20 20 125 16,5 302001 0502 10,05 302001 0503 10,05 302001 0521 10,05
25 25 140 20,6 302001 0602 16,20 302001 0603 16,20 302001 0621 16,20

32 32 170 25,5 302001 0703 24,40 3020010721 24,40
3103 3103 3103

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de
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DrehmeiBel, gebogen, rechts DIN 4972 - ISO 2

- T T T T T T
10 10 90 7,7 5 3020050202 6,10 5 3020050203 6,10 5 3020050221 6,10
12 12 100 9,9 5 302005 0302 7,05 5 302005 0303 7,05 5 302005 0321 7,05
16 16 110 11,6 5 302005 0402 8,10 5 302005 0403 8,10 5 302005 0421 8,10
20 20 125 15,9 5 3020050502 10,35 5 3020050503 10,35 5 3020050521 10,35
25 25 140 197 2 3020050602 1630 2 3020050603 1630 2 3020050621 1630
32 32 170 249 2 3020050702 2450 2 3020050703 2450 2 3020050721 24,50
3103 3103 3103
DrehmeiBel, gebogen, links DIN 4972 - 1SO 2
mBm mHm mLm SChﬂeﬁi:lbrelfe & ArTikeI-Nr % € &5 Artikm\lsr./ P30 € &5 Anik:a(l-IN(r)./ 0 €
10 10 90 7,7 5 302007 0202 6,10 5 302007 0203 6,10 5 302007 0221 6,10
1212 100 9,9 5 302007 0302 7,05 5 302007 0303 7,05 5 302007 0321 7,05
16 16 110 11,6 5 302007 0402 8,10 5 302007 0403 8,10 5 302007 0421 8,10
20 20 125 15,9 5 302007 0502 10,35 5 302007 0503 10,35 5 302007 0521 10,35
25 25 40 197 23020070602 1630 2 3020070603 1630 2 3020070621 16,30
32 32 170 249 2 3020070702 2450 2 3020070703 2450 2 3020070721 2450
3103 3103 3103
InnendrehmeiBel mit quadratischem Schaft DIN 4973 - 1SO 8
* mit rundem Schaft auf Anfrage lieferbar
mBm mHm mLm SChﬂel:;?:breITe & ArTikeI-Nr 2 € &5 Artikm\lsr./ P30 € &5 Anik:(l-IN(r)./ 0 €
8§ 8 125 5,0 5 3020100102 6,— 5 3020100103 6, 5 3020100121 6~
10 10 150 6,0 5 3020100202 6,65 5 3020100203 6,65 5 3020100221 6,65
12 12 180 8,2 5 3020100302 8,25 5 3020100303 8,25 5 3020100321 8,25
16 16 210 10,3 5 3020100402 10,05 5 3020100403 10,05 5 3020100421 10,05
20 20 250 12,0 5 3020100502 12,20 5 3020100503 12,20 5 3020100521 12,20
25 25 300 15,5 2 3020100602 18,80 2 3020100603 18,80 2 3020100621 18,80
32 32 355 20,0 2 3020100702 28,20 2 3020100703 28,20 2 3020100721 28,20
3103 3103 3103
InneneckdrehmeiBel mit quadratischem Schaft DIN 4974 - 1SO 9
B H L Schneidenbreite o } P20 ; P25 / P30 o ] K10 / K20
mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
8 8 125 51 5 3020150102 6,— 5 3020150103 6,— 5 3020150121 6~
10 10 150 6,0 5 302015 0202 6,30 5 3020150203 6,30 5 302015 0221 6,30
12 12 180 8,7 5 302015 0302 8,25 5 302015 0303 8,25 5 3020150321 8,25
16 16 210 9,4 5 3020150402 10,05 5 3020150403 10,05 5 3020150421 10,05
20 20 250 11,8 5 3020150502 12,20 5 3020150503 12,20 5 3020150521 12,20
25 25 300 15,0 2 3020150602 18,80 2 3020150603 18,80 2 3020150621 18,80
32 32 355 194 2 3020150702 2820 2 3020150703 2820 2 3020150721 2820
3103 3103 3103
InneneckdrehmeiBel mit zylindrischem Schaft DIN 4974 - 1SO 9
mDm mlm SChﬂelr?]fr?':lbfelfe & Arﬂkel-Nr'., % € & An‘ik:lilsr./ P30 € &5 ArtikL(I-IN(r)./ 0 €
8§ 125 51 5 302017 2202 6~ 5 302017 2203  6,— 5 302017 2221 6~
10 150 6,0 5 302017 2302 6,30 5 302017 2303 6,30 5 302017 2321 6,30
12180 8,7 5 302017 2402 7,90 5 302017 2403 7,90 5 302017 2421 7,90
16 210 9,4 5 302017 2502 9,95 5 302017 2503 9,95 5 302017 2521 9,95
20 250 11,8 5 3020172602 11,35 5 3020172603 11,35 5 3020172621 11,35
25 300 15,0 2 3020172702 17,80 2 3020172703 17,80 2 3020172721 17,80
3103 3103 3103
Spitzer DrehmeiBBel DIN 4975
mBm mHm mLm &8 ArrikeI-N: 2 € & Anik:lﬁﬂsr./ P30 € & Artik:z(l-lN?./ 20 €
10 16 110 5 3020201202 6,95 5 3020201203 6,95 5 3020201221 6,95
12 20 125 5 302020 1302 7,60 5 302020 1303 7,60 5 302020 1321 7,60
16 25 140 2 3020201402 10,25 2 3020201403 10,25 2 3020201421 10,25
20 32 170 2 3020201502 13,50 2 3020201503 13,50 2 3020201521 13,50
3103 3103 3103

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de
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Breiter DrehmeiB3el DIN 4976 - 1SO 4

- T T T A A S
10 10 90 10,0 5 3020250202 6,40 5 3020250203 6,40 5 3020250221 6,40
1212 100 11,6 5 302025 0302 8,35 5 302025 0303 8,35 5 302025 0321 8,35
16 16 110 16,0 5 302025 0402 9,95 5 302025 0403 9,95 5 302025 0421 9,95
20 20 125 20,0 5 3020250502 13,50 5 3020250503 13,50 5 3020250521 13,50
20 32 170 20,0 2 3020251502 18,30 2 3020251503 18,30 2 3020251521 18,30
25 25 140 24,7 2 3020250602 23,40 2 3020250603 23,40 2 3020250621 2340
32 32 170 31,5 2 3020250702 40,20 2 3020250703 40,20 2 3020250721 40,20
3103 3103 3103
Abgesetzter StirndrehmeiBel, rechts DIN 4977 - 1SO 5
¢ linke Ausfuhrung auf Anfrage lieferbar
B H L Schneidenbreite P20 o P25 / P30 o ' K10 / K20
mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
16 16 110 7,4 5 3020300402 835 5 3020300403  §35 5 3020300421 835
20 20 125 9,7 5 3020300502 10,70 5 3020300503 10,70 5 3020300521 10,70
25 25 140 11,2 2 3020300602 16,50 2 302030 0603 16,50 2 3020300621 16,50
3103 3103 3103
Abgesetzter EckdrehmeiBel, rechts DIN 4978 - 1SO 3
¢ linke Ausfuhrung auf Anfrage lieferbar
mBm mHm mLm SChﬂelr('i]?:hfe”e & Arﬁkel-Nr'.’ “ € & Arﬁk:lﬁlsr./ P30 € & ArtikIe(I-IN(r)./ 0 €
10 16 110 8,0 5 3020351202 7,40 5 3020351203 7,40 5 3020351221 740
1220 125 10,0 5 302035 1302 8,35 5 3020351303 8,35 5 3020351321 8,35
1625 140 12,2 2 3020351402 10,25 2 3020351403 10,25 2 3020351421 10,25
3103 3103 3103
Abgesetzter SeitendrehmeiBel, rechts DIN 4980 - 1ISO 6
mBm mHm mLm SChneI:]?r?h'e”e e Arﬂkel-Nr % € e Arﬁkslﬁ\lsr./ P30 € e Artik:e(l-IN(r)./ 0 €
10 10 90 8,7 5 3020400202 585 5 3020400203 585 5 3020400221 585
1212 100 10,0 5 3020400302 6,75 5 3020400303 6,75 5 302040 0321 6,75
16 16 110 12,2 5 302040 0402 8,25 5 302040 0403 8,25 5 302040 0421 8,25
20 20 125 158 5 3020400502 10,25 5 3020400503 10,25 5 3020400521 10,25
25 25 140 20,0 2 302040 0602 15,60 2 302040 0603 15,60 2 3020400621 15,60
32 32 170 25,4 2 3020400702 23,70 2 3020400703 23,70 2 3020400721 23,70
3103 3103 3103

Abgesetzter SeitendrehmeiBel, links DIN 4980 - 1SO 6

B H L Schneidenbreite P20 P25 / P30 K10 / K20
mm mm mm mm &5 Artikel-Nr. € &5 Artikel-Nr. € &5 Artikel-Nr. €

10 10 90 8,7 3020420202 585 3020420203 585 302042 0221 585

1212 100 10,0 3020420302 6,75 3020420303 6,75 302042 0321 6,75

16 16 110 12,2 302042 0402 8,25 302042 0403 8,25 302042 0421 8,25

25 25 140 20,0 302042 0602 15,60 302042 0603 15,60 302042 0621 15,60

NNl |lo o
NNl |o|uv

5
5
5
20 20 125 158 5 3020420502 10,25 302042 0503 10,25 302042 0521 10,25
2
2

32 32 170 254 302042 0702 23,70 3020420703 23,70 302042 0721 23,70

3103 3103 3103

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D
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StechdrehmeiBel, rechts DIN 4981 - ISO 7

e S N bt S

8 12 100 3,2 5 3020451102 6,10 5 3020451103 6,10 5 3020451121 6,10
10 16 110 4,2 5 3020451202 6,65 5 3020451203 6,65 5 3020451221 6,65
1220 125 50 5 3020451302 8- 5 3020451303 8- 5 3020451321 8-
1625 140 6,2 2 3020451402 11,45 2 3020451403 11,45 2 3020451421 11,45
20 32 170 8,4 2 3020451502 1590 2 3020451503 1590 2 3020451521 15,90
25 40 200 10,4 2 3020451602 27— 2 3020451603 27— 2 3020451621 27—

3103 3103 3103

StechdrehmeiBel, links DIN 4981 - 1SO 7

mBm mHm mLm SChnelr(ri]?r?hre”e & ArtikeI-Nr'., % € & Artik:’lisr./ P30 € &5 Artik:e(I-IN(r)./ 0 €
8 12 100 32 5 3020471102 6,10 5 3020471103 6,10 5 3020471121 6,10
10 16 110 42 5 302047 1202 6,65 5 302047 1203 6,65 5 302047 1221 6,65
1220 125 53 5 302047 1302 8- 5 302047 1303 8- 5 302047 1321 8-
16 25 140 6,2 2 3020471402 11,45 2 3020471403 11,45 2 302047 1421 1145
20 32 170 8,4 2 3020471502 15,90 2 3020471503 15,90 2 3020471521 15,90
25 40 200 10,4 2 3020471602 27— 2 302047 1603 27— 2 3020471621 27—
3103 3103 3103
HakendrehmeiBel Nr. 263
mBm mHm mLm SChnelr(ri]?r?h'e”e &5 Amkel-Nr'., % € & Arﬁkslﬁ\lsr./ Fs0 € & Artik:e(I-IN(r)./ 0 €
10 10 140 3,0 5 3020500202 15,80 5 3020500203 15,80 5 3020500221 15,80
1212 160 4,0 5 3020500302 17,40 5 3020500303 17,40 5 3020500321 17,40
16 16 180 5,0 5 3020500402 20,50 5 302050 0403 20,50 5 302050 0421 20,50
20 20 210 6,0 5 3020500502 22,90 5 3020500503 22,90 5 3020500521 22,90
25 25 250 8,0 2 3020500602 29,10 2 302050 0603 29,10 2 3020500621 29,10
32 32 300 10,0 2 3020500702 40,60 2 302050 0703 40,60 2 3020500721 40,60
3103 3103 3103

Innengewinde-DrehmeiBel Nr. 283 - 60°

mBm mHm mLm &5 ArTikeI-N: % € & Anik:lﬁ\lsr./ P30 € &5 Anik:e(l-lN(r)./ 0 €

10 10 140 5 3020600202 1590 5 3020600203 1590 5 3020600221 1590
12 12 160 5 3020600302 17,40 5 3020600303 17,40 5 3020600321 17,40
16 16 180 5 3020600402 20,50 5 302060 0403 20,50 5 302060 0421 20,50
20 20 210 5 3020600502 22,90 5 3020600503 22,90 5 302060 0521 22,90
25 25 250 2 3020600602 29,10 2 3020600603 29,10 2 302060 0621 29,10

3103

3103

3103

SARTORIUS

Wwerkzeuge
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Bezeichnungsschliissel
im Bereich INFO

1SO-

Ubersicht Klemmhalter INFO

PCLN R/L95° PCKN R/L75° PCBN R/L75° PDJN R/L 93° PDNNN 63° CKJN R/L 93"
fur CNM. Seite 309 fir CNM. Seite 309 fir CNM.  Seite 30-10  fur DNM. Seite 30-10  fur DNM. Seite 30-11  fur KNUX Seite 30-11

PSBN R/L 75° PSKN R/L 75° PSSN R/L 45° PSDNN 45° MTJN R/L 93° PTGN R/L 90°
for SNM. Seite 30-12  fur SNM. Seite 30-12  fur SNM. Seite 30-13  fur SNM. Seite 30-13  fur TNM. Seite 30-13  fur TNM. Seite 30-14

E ..

g
fiicy
-3
.

ol
s
i
]

PTFN R/L 90° MVIJN R/L93° MVVNM 72,5° MWLN R/L95° SCLCR/L95° SDJCR/L93°
fiir TNM. Seite 30-14  fir VYNM. Seite 30-14  fur VYNM. Seite 30-15 fur WNM.  Seite 30-15 fiir CC.. Seite 30-16  fir DCM. Seite 30-16
L | 5 L
N A
" S | R 5
SDHCR/L 107,5° SDNCN 62,5° SSSCR/L45° SVXCR/L112° SVHCR/L 107,5° SVIJCR/L93°
fir DC.. Seite 30-17 fur DC.. Seite 30-17 fir SC.. Seite 30-17  fur VC.. Seite 30-18  fur VC.. Seite 30-18  fur VC.. Seite 30-19
) K
J ° o
- < A 4B 4 4
SVNCN 72,5° SVJB R/L93° SVNBN 72,5° DLOCK mit und ohne IK
for VC.. Seite 30-19  fiir VBM. Seite 30-19  fir VBM. Seite 30-19 Seite 3021
N
P I e
Ubersicht Bohrstangen INFO
CKUN R/L93° PCLN R/L95° PDUN R/L 93° PSKN R/L 75° MTLN R/L95° PTFN R/L 90°

fiir KNUX Seite 30-23  fur CNM.  Seite 30-23  fiir DNM. Seite 30-24  fiir SNM. Seite 3024 fir TNM. Seite 3025 fur TNM. Seite 30-25

L]
= e =
MVUN R/L93° PWLN R/L95° SCLC R/L95° SDUCR/L93° STFC R/L90° STLCR 95°
for VNIM. Seite 3026 fir WNM.  Seite 3026 fir CC..  ab Seite 3027 fur DC..  ab Seite 3027  fir TCM. Seite 30-31  furTC.. Seite 30-32
SVUC R/L93° SVJCR/L 52° SVLBC R/L95° SVUB R/L93°
for VC.. Seite 30-32  fur VC.. Seite 30-33  fir VC.. Seite 30-33  fur VB.. Seite 30-33
@f e

2017,/2018 D



Klemmbhalter, negativ PCLN

* PCLN R/L95°

* Anstellwinkel 95°, fir rhombische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
* Einsatz: L&ngs- und Plandrehen

SARY Do

[ f
h1 h
¥
¥ ¥
L b
/O )
12—
I1
1S0-Bezeichnung ~ h=h1 b n 12 f fiir Wende- L& rechts links
mm mm mm mm mm platten o ¥ o° ' =~ r Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
PCIN..1616 H12 16 16 100 26 20 (N..1204.. Al B4 (4 D1 El al 3201400001 72,50 3201410001 72,50
PCIN..2020 K12 20 20 125 28 25 (N..1204.. A Bl @ D1 £l F1 3201400002 73,50 3201410002 73,50
PCIN..2525 M12 25 25 150 28 32 (N..1204.. A Bl A D1 E1 F1 320140 0003 77,50 3201410003 77,50
PCIN..3225 P12 32 25 170 28 32 (N..1204.. Al B1 a D1 El Fl 320140 0004 90— 320141 0004 90—
PCIN..3232 P12 32 32 170 28 40 (N..1204.. Al B1 a D1 El al 320140 0005 107, 320141 0005 107~
PCIN..2525 M16 25 25 150 34 32 (N..1606.. A2 B2 2 D2 E2 al 320140 0006 84— 320141 0006 84—
PCIN..3225 P16 32 25 170 34 32 (N..1606.. A2 B2 2 D2 E2 F1 320140 0007 90— 3201410007 90—
PCIN..3232 P16 32 32 170 34 40 (N..1606.. A2 B2 2 D2 E2 F1 320140 0008 107, 320141 0008 107,
PCIN..4040 S16 40 40 250 34 50 (N..1606.. A2 B2 2 D2 E2 Fl 320140 0009 141,- 3201410009 141 -
PCIN..2525 M19 25 25 150 42 32 (N..1906.. A3 B3 @3 D3 E3 F2 3201400010 84— 3201410010 84—
PCIN..3225 P19 32 25 170 42 32 (N..1906.. A3 B3 3 D3 E3 F2 320140 0011 90— 3201410011 90—
PCIN..3232 P19 32 32 170 42 40 (N..1906.. A3 B3 a3 D3 E3 F2 3201400012 107,— 3201410012 107-
PCIN..4040 S19 40 40 250 45 50 (N..1906.. A3 B3 @3 D3 E3 F2 3201400013  141,- 3201410013 141~
3104 3104
Ersatzteile
2  Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschrauben-
gep P L [ dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 321601 0007 8,50 B1 3216010102 11,35 (1 3216010202 3,29 D1 3216010302 1,10 E1 3216010402 1,24 F1 7030050030 0,34
A2 3216010008 12,85 B2 3216010103 1090 (2 3216010203 3,07 D2 3216010303 1,10 E2 3216010403 1,24 F2 7030050040 0,40
A3 3216010009 20~ B3 3214010104 1650 (3 3216010204 3,07 D3 3216010304 150 E3 3216010404 1,24
B4 3216010108 10,70 (4 3216010209 3,29
3106 3106 3106 3106 3106 71
Klemmbhalter, negativ PCKN
¢ PCKNR/L75°
* Anstellwinkel 75°, fur thombische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
¢ Einsatz: Plandrehen i B
_ h1 h
-— v
b
i o] E f b
f . \e\® .
LA
e— |2 —>
I1
ISO-Bezeichnung ~ h=h1 b 1 2 f fiir Wende- r rechts links
mm mm mm mm mm platten 4 v o ' =~ f Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
PCKN..2020 K12 20 20 125 28 25 (N..1204.. Al B1 a D1 El F1 3201350001 79,50 320136 0001 79,50
PCKN..2525 M12 25 25 150 28 32 (N..1204.. Al B1 ( D1 El Fl 3201350002 84— 320136 0002 84—
PCKN..3225 P12 32 25 170 28 32 (N..1204.. Al B1 ( D1 El al 3201350003 90— 320136 0003 90—
3104 3104
Ersatzteile
=  Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschrauben-
gep P .’ y, f dreher vernickelt
AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010007 8,50 B1 3216010102 11,35 (1 3216010202 3,29 D1 3216010302 1,10 ET 3216010402 1,24 F1 7030050030 0,34
3106 3106 3106 3106 3106 71

Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de
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SARY Do

Klemmbhalter, negativ PCBN

« PCBNR/L75°
* Anstellwinkel 75°, fir rhombische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel

* Einsatz: langsdrehen )
h1
_ - 12

=3

EUSAE h;r]n] mbm n|1]m n|12m mfm fULI\‘/]V;;lge- j v o ' =~ f ArTikeI-l\I: s € ArtikeI-NI:“ks €
PCBN..2525 M12 25 25 150 28 22 (N..1204.. Al Bl a D1 El Fl 3201500002 84— 3201510002 84—
PCBN..2525 M16 25 25 150 34 22 (N..1606.. A2 B2 2 D2 £2 al 320150 0003 84— 320151 0003 84—
PCBN..3232 P19 32 32 170 42 27 (N..1906.. A3 B3 (] D3 E3 F2 320150 0007 107, 320151 0007 107,
3104 3104
Ersatzteile
=%  Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschru.uben-
= B ~y, f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3216010007 850 Bl 3216010102 11,35 (1 3216010202 329 DI 3216010302 1,10  E1 3216010402 124  F1 7030050030 0,34
A2 3216010008 12,85 B2 3216010103 1090 (2 3216010203 307 D2 3216010303 1,10  E2 3216010403 1,24  F2 7030050040 0,40
A3 3216010009 20— B3 3216010104 16,50 (3 3216010204 307 D3 3216010304 1,50  E3 3216010404 1,24

3106 3106 3106 3106 3106 7

Klemmbhalter, negativ PDJN

* PDJN R/L93°
* Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten negativ 0°, 55° Spitzenwinkel
* Einsatz: Kopierdrehen

Fﬁ +
h1 h
I ¥
B X X
4 : :
v o/ 0O ¥
12—
il
St hm_}r]n] mbm nlllm n||2m mfm fu‘r)l\(llv]‘?sge- - v o F =~ T Arﬁkel-l\lrr‘?d“s € ArtikeI-NIrf'Iks €
PDIN..1616 H11 16 16 100 28 20 DN..1104.. A2 B1 a D1 £l F1 3201550010 72,50 320156 0010 72,50
PDIN..2020 K11 20 20 125 28 25 DN..1104.. A2 B1 ( D1 El al 3201550011 79,50 320156 0011 79,50
PDIN..2525 M11 25 25 150 28 32 DN..1104.. A2 B1 ( D1 El al 3201550012 8450 3201560012 84,50
PDIN..2020 K15 20 20 125 34 25 DN..1506.. I\ B2 Vi D2 E2 F2 3201550001 79,50 320156 0001 79,50
PDIN..2525 M15 25 25 150 34 32 DN..1506.. A B2 V] D2 E2 F2 3201550002 80— 320156 0002 80—
PDIN..3225 P15 32 25 170 34 32 DN..1506.. Al B2 V] D2 E2 F2 3201550003 90— 320156 0003 90—
PDIN..3232 P15 32 32 170 34 40 DN..1506.. Al B2 V] D2 E2 F2 3201550004 107~ 320156 0004 107,
3104 3104
Ersatzteile
= Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift B ey
’ = B f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3216010010 825 Bl 3216010101 1090 C1 3216010201 329 DI 3216010301 084  E1 3216010401 1,24  F1 7030050025 0,32
A2 3216010012 1460 B2 3216010107 1220 (2 3216010206 307 D2 3216010302 1,10  E2 3216010402 124  F2 7030050030 0,34
3106 3106 3106 3106 3106 7

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARTORIUS

Wwerkzeuge
Klemmbhalter, negativ PDNNN

* PDNNN 63°
* Anstellwinkel 63°, fur thombische Wendeplatten negativ 0°, 55° Spitzenwinkel

* Einsatz: Langs- und Kopierdrehen FW £
h1 h
- ¥ ¥

1S0-Bezeichnung }E}r‘n] mbm nIllm rrIIZm mfm fir Wendeplatten ’ = % ' ~ r Anikel-lb‘lt“ml ]
PDNNN 2020 K15 20 20 125 34 10 DN..1506.. Al B1 Qa D1 El F1 320160 0001 79,50
PDNNN 2525 M15 25 25 150 34 12,5 DN..1506.. A B1 ( D1 El F1 3201600002 84,50
PDNNN 3232 P15 32 32 170 34 16 DN..1506.. Al B1 ( D1 El Fl 320160 0004 107,—
PDNNN 4025 S15 40 25 250 34 12,5 DN..1506.. Al B1 ( D1 El al 320160 0006 141,—
PDNNN 5032 S15 50 32 250 34 16 DN..1506.. A B1 Qa D1 El F1 320160 0007  225—
3104
Ersatzteile
- Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschru.uben-
= b 4 % b r dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010010 8,25 B1 3216010107 1220 (1 3216010206 3,07 D1 3216010302 1,10 E1 3216010402 1,24 F1 703005 0030 0,34
3106 3106 3106 3106 3106 7111

Klemmbhalter, negativ CKJN

* CKIJNR/L93°
o Anstellwinkel 93°, fur KNUX-Wendeplatten negativ 0°, 55° Spitzenwinkel
* Einsatz: Langs- und Kopierdrehen

£ f
1 * ;
% A
2
Ot
LR hr; 21] mbm nlllm rr|12m mfm fu:)l‘gltig g ¢ & Q -, , g K r ArTikeI-l\I: s € Arti keI-NIrf“ks €
(KNR2020K16 20 20 125 34 30 KNUXI604. Al Bl a DI bl Al 61 3201790001 134-
CONL2020K16 20 20 125 34 30 KNUXI604. A2 B2 a DI b Al 61 3201810001 134
CONR2525M16 25 25 150 34 32 KNUXI604. Al Bl a DI bl P2 Gl 3201790002 134
CKINL2525M16 25 25 150 34 32 KNUX1604. A2 B2 (1 Dl 3 R 6l 3201810002 134~
(NR3225P16 32 25 170 34 32 KNUXI604. Al Bl a DI bl P2 Gl 3201790003 141~
(KNL3225PT6 32 25 170 34 32 KNUX1604. A2 B2 a DI bl P2 61 3201810003 141
CKNR3232P16 32 32 170 34 40 KNUXI604. Al Bl a DI bl P2 Gl 3201790004 153-
CKNL3232P16 32 32 170 34 40 KNUKIe04. A2 B2 (1 Dl 3 R 6l 3201810004 153~
3104 3104
Ersatzteile
= Auflageplatte Spannhebel Schraube Stift Feder Federstift sleldie b
- -0 f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010018 11,10 Bl 3216010114 13,10 (1 3216010215 3,29 D1 3216010408 132  E1 3216010901 1,24  F1 3216010902 2,85  G1 7030050040 0,40
A2 3216010019 11,10 B2 3216010115 13,10 F2 3216010903 2,85
3106 3106 3106 3106 3106 3106 71

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. m



SARY Do

Klemmbhalter, negativ PSBN

* PSBNR/L75°
¢ Anstellwinkel 75°, fur VierkantWendeplatten negativ 0°, 90° Spitzenwinkel
* Einsatz: langsdrehen

¥ f
- . [e)e .
2
11
Sogezidmrg hr;m mbm nlllm nllfn mfm fU;rJIYJV'r?Qr? : E v o ' =~ Ar'rikel-l\lr: s € ArtikeI-NIrf"ks €
PSBN..2020 K12 20 20 125 28 17 SN..1204.. Al B1 a D1 £l al 3201150001 79,50 320116 0001 79,50
PSBN..2525 M12 25 25 150 28 22 SN..1204.. Al B1 a D1 £l F1 3201150002 84— 320116 0002 84—
PSBN..3225 P12 32 25 170 28 22 SN..1204.. Al B1 a D1 £l F1 3201150003 90— 320116 0003 90—
PSBN..3232 P19 32 32 170 42 27 SN..1906.. A2 B2 2 D2 £2 F2 3201150006 107,— 320116 0006 107,
PSBN..4040 S25 40 40 250 45 35 SN..2507.. A3 B3 (K] D3 E3 F3 3201150008 141,— 320116 0008 141,
3104 3104
Ersatzteile
Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschru'uben-
L [ dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010003 865 Bl 3216010102 11,35 (1 3216010202 329 D1 3216010302 1,10  EI 3216010402 1,24  F1 7030050030 0,34

A2 3216010005 16,30 B2 3216010104 16,550 (2 3216010204 307 D2 3216010304 1,50  E2 3216010404 1,24  F2 7030050040 0,40
A3 3216010006 38,80 B3 3216010105 18,30 (3 3216010205 435 D3 3216010305 150 E3 3216010405 205 F3 7030050050 0,53
3106 3106 3106 3106 3106 711
Klemmbhalter, negativ PSKN
e PSKNR/L75°
¢ Anstellwinkel 75°, fur VierkantWendeplatten negativ 0°, 90° Spitzenwinkel
* Einsatz: Plandrehen ﬁ f
h1 h
L .
t ¥
f b
f lf .. N
12>
1

1S0-Bezeichnung hmm mbm rTI]]m nlfn mfm fiir Wendeplatten E_: = s ' -~ r il bI:clﬂs ]
PSKN..2020 K12 20 20 125 28 25 SN..1204.. Al B1 a D1 £l al 3201200001 79,50
PSKN..2525 M12 25 25 150 28 32 SN..1204.. A B1 a D1 £l Fl 320120 0002 84—
PSKN..3225 P12 32 25 170 28 32 SN..1204.. Al B1 a D1 £l al 320120 0003 90—
PSKN..3232 P19 32 32 170 42 40 SN..1906.. A2 B2 2 D2 £2 F2 320120 0006 107,
3104
Ersatzteile
Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift bl b
~, [ dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010003 865 Bl 3216010102 11,35 (1 3216010202 329 D1 3216010302 1,0  El 3216010402 1,24  F1 7030050030 0,34
A2 3216010005 16,30 B2 3216010104 16,50 (2 3216010204 307 D2 3216010304 1,50 E2 3216010404 1,24  F2 7030050040 0,40
3106 3106 3106 3106 3106 m
m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




Klemmbhalter, negativ PSSN

SARY Do

¢ PSSNR/L45° 7 £
o Anstellwinkel 45°, fir Vierkan-Wendeplatten negativ 0°, 90° Spitzenwinkel hi h
* Einsatz: L&ngs- und Plandrehen i
v
D ¥
o o b
e v
12.
11
1S0-Bezeichnung h=h1 b Il 12 f fiir Wende- . rechts links
mm mm mm mm mm platten E = o° ' =~ T Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
PSSN..2020 K12 20 20 125 28 25 SN..1204.. Al B a D1 £l Fl 3201250001 79,50 320126 0001 79,50
PSSN..2525 M12 25 25 150 28 32 SN..1204.. Al B1 Qa D1 £l F1 3201250002  84- 320126 0002 84—
PSSN..3232 P19 32 32 170 42 40 SN..1906.. A2 B2 Vi D2 E2 F2 3201250006 107, 320126 0006 107,
3104 3104
Ersatzteile
Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschrauben-
gep P B y, f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
AT 3216010003 8,65 B1 3216010102 11,35 (1 3216010202 3,29 DT 3216010302 1,10 ET 3216010402 1,24 F1 7030050030 0,34
A2 3216010005 16,30 B2 3216010104 1650 (2 3216010204 3,07 D2 3216010304 1,50 E2 321601 0404 1,24 F2 703005 0040 0,40
3106 3106 3106 3106 3106 VARI|
Klemmbhalter, negativ PSDNN
+ PSDNN 45° T .
* Anstellwinkel 45°, fur Vierkan-Wendeplatten negativ 0°, 90° Spitzenwinkel h1 h
* Einsatz: langsdrehen und Fasen | '
f ¥
s © °
e w ¥
2|
11
1S0-Bezeichnung h=h1 b 11 12 f fiir Wendeplatten neutral
mm mm mm mm mm E ~ »® ' =~ f Artikel-Nr. €
PSDNN 2020 K12 20 20 125 28 10 SN..1204.. A B1 a D1 E1 F1 3201300001 79,50
PSDNN 2525 M12 25 25 150 28 12,5 SN..1204.. Al B1 a D1 E1 F1 3201300002 84—
PSDNN 3232 P12 32 32 170 28 16 SN..1204.. Al B a D1 £l al 3201300003 107,—
3104
Ersatzteile
" . Winkelschrauben-
Avuflageplatte Spannhebel Schraube Rohrsift - Stift r d::h:rs\:err:il::kzﬁ
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € AtikelNr. €
Al 3216010003 865 Bl 3216010102 11,35 (1 3216010202 3,29 DI 3216010302 1,10 E1 3216010402 1,24 F1 7030050030 0,34
3106 3106 3106 3106 3106 71
Klemmbhalter, negativ MTJN
¢ MTINR/L93° o
* Anstellwinkel 93°, fur Dreikant-Wendeplatten negativ 0°, 60° Spitzenwinkel f
* Einsatz: longs- und Plandrehen I :
j b
¥
1S0-Bezeichnung h=h1 b 11 2 f fiir Wende- y rechts links
mm mm mm mm mm platten ' A e - f Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
MTIN..2020K16 20 20 125 35 25 N..1604.. Al B1 ( D1 El 3202532020 85— 320524 2020 85—
MTIN..2525M16 25 25 150 32 32 N..1604.. Al Bl Qa D1 El 3202532525 91,50 320524 2525 91,50
3134 3134
Ersatzteile
Klemmkeil g Auflageplatte Klemmstift Stiftschraube Winkelschrauben-
B gep F=s 2 - r dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3209010150 30,90  B1 3209010151 11,65 C1 3209010152 1550 DI 3209010153 575 E1 7030050025 0,32
3106 3106 3106 3106 711

Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.

2017 /2018 D
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SARTORIUS

Werkzeuge
Klemmhalter, negativ PTGN
¢ PTGN R/L90° D A
¢ Anstellwinkel Q0°, fur DreikantWendeplatten negativ 0°, 60° Spitzenwinkel h h
* Einsatz: langsdrehen ‘
Al T ¥
- f ‘ b
L /(8 !
pE,
12 |
11
1S0-Bezeichnung h=h1 b N 12 f fiir Wende- -~ rechts links
mm mm mm mm mm platten f{“ ¥ o® ' r Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
PTGN..1616 H16 16 16 100 22 20 N..1604.. Al B1 a D1 El al 3201010001 72,50 3201020001 72,50
PTGN..2020 K16 20 20 125 22 25 N..1604.. Al B1 a D1 El F1 320101 0002 79,50 320102 0002 79,50
PTGN..2525 M16 25 25 150 22 32 N..1604.. A B1 a D1 E1 F1 320101 0003 84— 320102 0003 84—
PTGN..2525 M22 25 25 150 28 32 N..2204.. A2 B2 2 D2 E2 F2 320101 0005 84— 320102 0005 84—
PTGN..3232 P22 32 32 170 28 40 TN..2204.. A2 B2 2 D2 E2 F2 320101 0007 90— 320102 0007 90—
Ersatzteile 3104 s104
Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschravben-
gep eSS - P ‘. -, [ dreher vernickelt
AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
AT 3216010001 7,45 B1 3216010101 10,90 (1 3216010201 3,29 DT 3216010301 0,84 E1 321601 0401 1,24 F1- 703005 0025 0,32
A2 3216010002 10,05 B2 3216010102 11,35 (2 3216010202 3,29 D2 3216010302 1,10 E2 3216010402 1,24 F2 703005 0030 0,34
3106 3106 3106 3106 3106 71
Klemmbhalter, negativ PTFN
¢ PTFN R/L90° f f
* Anstellwinkel 90°, fur Dreikant-Wendeplatten negativ 0°, 60° Spitzenwinkel hi h
¢ Einsatz: Plandrehen v v
A
f
r | <0 :
7 v
12 >
11
1S0-Bezeichnung h=h1 b N 12 f fiir Wende- rechts links
mm mm mm mm mm platten f{*‘ v eo° ' =~ ! Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
PTFN..1616 H16 16 16 100 22 20 TN..1604.. A Bl Qa D1 £l F1 3201050001 72,50 320106 0001 72,50
PTFN..2020 K16 20 20 125 22 25 N..1604.. A Bl a D1 £l F1 3201050002 79,50 320106 0002 79,50
PTFN..2525 M16 25 25 150 22 32 N..1604.. Al B1 a D1 £l al 3201050003 84— 320106 0003 84—
Ersatzteile 3104 3104
Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschrauben-
gep! P Py L [ dreher vernickelt
AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 3216010001 7,45 B1 3216010101 10,90 (1 3216010201 3,29 D1 3216010301 0,84 E1 321601 0401 1,24 F1- 7030050025 0,32
3106 3106 3106 3106 3106 71
Klemmbhalter, negativ MVJN
¢ MVJN R/L93° X
* Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten negativ 0°, 35° Spitzenwinkel . h1 ?
* Einsatz: longs- und Plandrehen e
+
! b
-3 L@ :
A
k— 2 —>
I1
1S0-Bezeichnung h=h1 b I 12 f fiir Wende- - rechts links
mm mm mm mm mm platten 7 * - r Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
MVJN..2020 K16 20 20 125 37 25 VN..1604.. Al B1 ( D1 E2 3201750020 86,50 320176 0020 86,50
MVIN..2525 M16 25 25 150 37 32 VN..1604.. Al B1 a D1 E2 3201750025 93— 320176 0025 93—
MVIN..3225 P16 32 25 170 37 32 VN..1604.. Al B1 a D1 £2 3201750032 99,50 3201760032 99,50
Ersatzteile 3104 3104
. Winkelschrauben-
5 Auflageplatte Spannpratze Schraube e Klemmstift r d::heers\:err:i:kzll;
AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
AT 3216010017 14,60 Bl 3216010111 1260 (1 3216010212 3,73 DI 3216010407 10,70  E1 7030050020 0,30
E2 7030050030 0,34
3106 3106 3106 3106 7111

2017,/2018 D

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt.
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SARY Do

Klemmbhalter, negativ MVVNN

* MVVNN 72,5°
e Anstellwinkel 72,5°, fur thombische Wendeplatten negativ 0°, 35° Spitzenwinkel
* Einsatz: Langs- und Kopierdrehen

- ¥ ? : [+
h1 h
¥ ¥
< '
+
: b
4. = ‘
lo —>|
I
1S0-Bezeichnung h=h1 b Il 2 f fiir Wendeplatten - neutral
mm mm mm mm mm = v - ! Artikel-Nr. €
MVVNN 2020 K16 20 20 125 43 10 UN..1604.. Al BI a D1 £l 320177 0001 86,50
MVVNN 2525 M16 25 25 150 43 12,5 UN..1604.. Al BI a D1 £l 320177 0002 93~
3104
Ersatzteile
Auflageplatte Spannpratze Schraube Klemmstift Winkelschrauben-
o 9ep r pannp - - f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 3216010017 14,60  B1 3216010111 12,60 (1 3216010212 373 D1 3216010407 10,70  E1 7030050030 0,34
3106 3106 3106 3106 71
Klemmbhalter, negativ MWLN
¢« MWLN R/L95°
o Anstellwinkel 95°, fir trigometrische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
* Einsatz: Langs- und Plandrehen
£ £
h1 h
¥ ¥
ATONAE f
) L fe b
L7
le—l2—|
I

1S0-Bezeichnung hn;m mbm n|1]m [TI]Zm mfm fiir Wendeplatten ﬁ ’ =5 ' r il Nr:chis ] ArtikeI.NI:nks ]
MWLN..2020 K06 20 20 125 25 25 WN..0604.. A2 B2 2 D2 El 3201700620 79,50 3201710620 79,50
MWIN..2525 M06 25 25 150 25 32 WN..0604.. A2 B2 2 D2 El 320170 0625 84,50 3201710625 84,50
MWILN..2020 K08 20 20 125 34 25 WN..0804.. Al B1 a D1 E2 3201700001 79,50 3201710001 79,50
MWILN..2525 M08 25 25 150 34 32 WN..0804.. Al B1 a D1 E2 3201700002 84,50 3201710002 84,50
MWLN..3232 P08 32 32 170 34 40 WN..0804.. Al B1 a D1 E2 320170 0003 107, 320171 0003 107~
3104 3104
Ersatzteile
Auflageplatte Schraube Klemmstift Spannpratze b Gl L
= ‘ f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3216010015 865 Bl 3216010024 172 (1 3216010410 329 DI 3216010503 1395 E1 7030050030 0,34
A2 3216010025 9,35 B2 3216010026 172 (2 3216010414 348 D2 3216010504 1440  E2 7030050050 0,53
3106 3106 3106 3106 711
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SARTORIUS

Wwerkzeuge
Klemmbhalter, positiv SCLC
« SCLCR/L95°
* Anstellwinkel 95°, fur thombische Wendeplatten positiv 7°, 80° Spitzenwinkel f 5
* Einsatz: Langs- und Plandrehen hi h
v v
' a
@ v
y
- o l2—>|
I1
150-Bezeichnung h=h1 b n 12 f firWendeplotten % rechts links
mm mm mm mm mm ’ ot ‘ Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
SCLC..1010 E06 10 10 70 9 12 (C..0602.. B1 D1 3201630000 75— 3201640000 75—
SCLC..1212 FO9 12 12 80 15 16 (C..09T3.. B2 D2 320163 0001 75— 320164 0001 75—
SCLC..1616 HO9 16 16 100 17 20 (C..0973.. B2 D2 320163 0002 68,50 320164 0002 68,50
SCLC..2020 K09 20 20 125 17 25 (C..0973.. B2 D2 320163 0005 78— 320164 0005 78—
SCLC..2525 M09 25 25 150 17 32 (C..09T3.. B2 D2 320163 0006 85— 320164 0006 85—
SCLC..1616 H12 16 16 100 20 20 (C..1204.. M B3 a D2 320163 0007 76, 320164 0007 76~
SCLC..2020 K12 20 20 125 20 25 (C..1204.. A B3 a D2 3201630003 73,50 320164 0003 73,50
SCLC..2525 M12 25 25 150 20 32 (C..1204.. Al B3 a D2 320163 0004 87— 320164 0004 87—
3104 3104
Ersatzteile
#%  Auflageplatte Schraube Schraube TORX
B AtikelNr. € ot ArtikelNr. € , ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010029 540  B1 3216010210 3,07 (1 3216010221 695 D1 7030530070 3,09
B2 3216010216 3,33 D2 7030530150 3,35
B3 3216010220 3,29
3106 3106 3106 7114
Klemmbhalter, positiv SDJC
* SDJCR/L93°
* Anstellwinkel 93°, fir thombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel
* Einsatz: Kopierdrehen
3 ﬂ %
hi h
¥ v
A £
f b
v L@ ‘
e’ 5
£ fe— 2 —
1
1S0-Bezeichnung h=h1 b 1 12 f fiir Wendeplatten rechts links
mm mm mm mm mm ot ‘ Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
SDJC..1010 EO7 10 10 70 14 12 DC..0702.. 3201650001 62— 320166 0001 62—
SDJC..1212 FO7 12 12 80 14 16 DC..0702.. Bl DI 3201650002 66,50 320166 0002 66,50
SDIC.1212 F11 12 12 80 21 16 DC.11T3.. B2 D2 3201650006 75~ 320166 0006 75—
SDIC..1616 H11 16 16 100 22 20 DC.11TS.. Al B2 (4] D2 3201650003 68,50 320166 0003 68,50
SDJC..2020 K11 20 20 125 23 25 DC.11T3.. Al B3 a D2 3201650004 73,50 320166 0004 73,50
SDJC..2525 M11 25 25 150 27 32 DC.11T3.. Al B3 a D2 3201650005 80— 320166 0005 80—
3104 3104
Ersatzteile
Avuflageplatte 4 Schraube ) Schraube TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € AtikelNr. €

Al 3216010022 1460 Bl 3216010210 307 (I
B2 3216010222 3,33
B3 3216010754 3,29

3216110013 10,85 DI

703053 0070 3,09
D2 7030530150 3,35

3106 3106

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.

3106 7114
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SARTORIUS

Werkzeuge
Klemmbhalter, positiv SDHC
¢ SDHCR/L107,5°
* Anstellwinkel 107,5°, fur thombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel f:w H” ?\
* Einsatz: Kopierdrehen M )
[} ¥
f b
@ \ /® ¥
J
fe— |2 —>{
1
1S0-Bezeichnung h=h1 b i 12 f fir Wendeplatten / rechts links
mm mm mm mm mm s ot ' Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
SDHC..1616 H11 16 16 100 11.6 20 DC.11T3.. Al B1 a D1 320168 1616 75,50 320169 1616 75,50
SDHC..2020 K11 20 20 125 16.7 25 DC.11T3.. I\ B1 a D1 3201682020 7550 3201692020 75,50
SDHC..2525 M1 25 25 150 21 32 DC.TIT3.. Al B1 a D1 320168 2525 82,50 3201692525 82,50
3134 3134
Ersatzteile
Auflageplatte Schraube Schraube TORX
e L
AtikelNr. € AtikelNr. € ‘ ArtikelNr. € ArtikelNr. €
AT 3216110003 19,50  B1 3216110011 7,15 (1 3216110013 10,85 DI 7030530150 3,35
3106 3106 3106 7114
Klemmbhalter, positiv SDNCN
- SDNCN 62,5° F T
* Anstellwinkel 62,5°, fur thombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel T ?
* Einsatz: Kopierdrehen S
’ '
! ; 3
'@D e ! b
12
lo—|
" I
1S0-Bezeichnung h=h1 b N 2 f fir Wendeplatten ’
mm mm mm mm mm ‘ o ot - Artikel-Nr. €
SDNCN 0808 DO7 8 8 60 9 4 DC..0702.. a D1 320167 0001 62—
SDNCN 1010 E07 10 10 70 11 5 DC..0702.. a D1 320167 0002 62—
SDNCN 1616 H11 16 16 100 16 8 DC.11T3.. M B1 2 D2 320167 0004 68,50
SDNCN 2020 K11 20 20 125 20 10 DC.11T3.. I\ B1 (2 D2 320167 0005 73,50
SDNCN 2525 M11 25 25 150 25 12,5 DC.T1T3.. A B1 2 D2 320167 0006  80,—
3104
Ersatzteile
‘ Schraube - Avuflageplatte " Schraube - TORX
AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 321601 0021 4,72 B1 3216010022 14,60  C1 3216010210 3,07 D1 7030530070 3,09
(2 3216010754 3,29 D2 703053 0150 3,35
3106 3106 3106 7114
Klemmbhalter, positiv SSSC
* SSSCR/LA45° A \1—/]‘ !
* Anstellwinkel 45°, fur VierkantWendeplatten positiv 7°, 90° Spitzenwinkel ' '
* Einsatz: lngs- und Plandrehen, Fasen N
X
j :
4> e
,v’ f |2
I
150-Bezeichnung h=h1 b I 12 f firWendeplotten — F7°F rechts links
mm mm mm mm mm = ot ’ Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
SSSC..1212 F09 12 12 80 11 16 SC.09T3.. B1 D1 320184 0001 66,50 3201850001 66,50
SSSC..1616 HO9 16 16 100 22 20 SC..09T3.. B1 D1 320184 0002 68,50 3201850002 68,50
§SSC..2020 K12 20 20 125 22 25 SC..1204.. Al B2 a D1 320184 0003 73,50 3201850003 73,50
SSSC..2525 M12 25 25 150 22 32 SC..1204.. A B2 a D1 320184 0004 80— 3201850004 80—
3104 3104
Ersatzteile
7 Auflageplatte " Schraube Schraube TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ’ ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3216010030 850 Bl 3216010216 333 (1 3216010221 6,95 DI 7030530150 3,35
B2 3216010220 3,29

3106 3106 3106 7114
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SARTORIUS

Werkzeuge
Klemmbhalter, positiv SVXC
¢ SVXCR/L112°
¢ Anstellwinkel 112°, fur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel ¥ ¥
o Ei ol g h1 h
Einsatz: Langs- und Plandrehen B 4{
= 7
f b
f A .
)
l2 —>
| I
1S0-Bezeichnung h=h1 b 11 12 f fiir Wende- - rechts links
mm mm mm mm mm platten ot ‘ o f Artikel-Nr. € Artikel-Nr. £
SVXC..2020 K16-D 20 20 125 25 25 VC..1604.. Al Bl Qa D1 El 3202431620 147~ 320244 1620 147
SVXC..2525 M16-D 25 25 150 30 32 VC.1604.. Al B1 a D1 £l 3202431625 159~ 3202441625 159~
3104 3104
Ersatzteile
Winkelschrauben-
" Schraube Schraube > Avuflageplatte ; dreher vernickelt - TORX
AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
AT 3209010081 5,05 B1 3209010089 20,90 (1 3209010126 8,80 D1 7030050025 0,32 E1 703053 0150 3,35
3106 3106 3106 7111 7114
Klemmbhalter, positiv SVHC
¢ SVHCR/L107,5°
e Anstellwinkel 107,5°, fur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel x X
* Einsatz: L&ngs- und Plandrehen T 3
= @ T 1
. b
@ 4 ° :
2
l2 —>|
| I
1S0-Bezeichnung h=h1 b I 12 f fiir Wendeplatten ot rechts links
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
SVHC..2020 K11 20 20 125 16,6 25 VC.1103.. Al Bl 3201932020 96,50 3201942020 96,50
SVHC..2525 M11 25 25 150 22,9 32 VC.1103.. Al BI 3201932525 111~ 3201942525 111,-
3134 3134
Ersatzteile
" Schraube TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 3217010102 9,80 B1 703053 0080 3,15
3106 7114
Klemmbhalter, positiv SVJC
* SVJCR/L93°
* Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel I’; ﬁ
* Einsatz: Langs- und Kopierdrehen [ ¥
*
! b
o ' J lo —>|
I I1
1S0-Bezeichnung h=h1 b N 12 f fir Wendeplatten g rechts links
mm mm mm mm mm ‘ o ot Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
SVIC.1616 H11 16 16 100 24 20 VC.1103.. a D1 320188 1616 81— 320189 1616 81—
SVIC..2020 K11 20 20 125 23 25 VC.1103.. a D1 3201882020 91~ 3201892020 91—
SVIC..2525 M11 25 25 150 27 32 VC.1103.. a D1 3201882525 97,50 3201892525 97,50
SVIC..2020 K16 20 20 125 30 25 VC..1604.. Al B1 Vi D2 320188 0001 86,50 320189 0001 86,50
SVIC..2525 M16 25 25 150 33 32 VC..1604.. A B1 2 D2 320188 0002 92— 320189 0002 92—
3104 3104
Ersatzteile
‘ Schraube . Avuflageplatte " Schraube TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 3216010021 472 Bl 3216010027 9,90 (1 3216010210 3,07 D1 7030530070 3,09

(2

321601 0754 3,29

D2 7030530150 3,35

3106

31

06

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.

3106

7114
2017,/2018 D

Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de



SARTORIUS

Werkzeuge
Klemmbhalter, positiv SVNC
* SVNC72,5°
* Anstellwinkel 72,5°, fir thombische Wendeplatten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel
* Einsatz: Kopierdrehen Iy
hi ﬂ h
= - 2
@ # *
i &) b
J v
l2 |
I
1S0-Bezeichnung h=h1 b 11 12 f fir Wendeplatten ~
mm mm mm mm mm ‘ - -t - Artikel-Nr. €
SUNC 2020 K16 20 20 125 37 10,6 VC..1604.. Al B1 a D1 3201920001 86,50
SUNC 2525 M16 25 25 150 37 13,1 VC..1604.. Al B1 a D1 3201920002 92—
3104
Ersatzteile
‘ Schraube . Auflageplatte Schraube TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010021 472 Bl 3216010027 990 (1 3216010754 329 DI 7030530150 3,35
3106 3106 3106 7114
Klemmbhalter, positiv SVJB
¢ SVIBR/L93°
¢ Anstellwinkel 93°, fur thombische Wendeplatten positiv 5°, 35° Spitzenwinkel
* Einsatz: Langs- und Kopierdrehen ¥ 5
hi T‘ || h
: 1 ¥ ¥
A . .
f b
Py, j e RS A v o ‘
L
e 2 —
I1
1S0-Bezeichnung h=h1 b 11 12 f fiir Wendeplatten rechts links
mm mm mm mm mm ‘ - ot Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
SVJB..2020 K16 20 20 125 37 25 VB..1604.. Al B1 Qa D1 3201901620 86— 3201911620 86—
SVIB..2525 M16 25 25 150 37 32 VB..1604.. Al Bl a D1 3201901625 92— 3201911625 92—
3104 3104
Ersatzteile
‘ Schraube . Auflageplatte Schraube TORX
AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010021 4,72 B1 3216010027 9,90 (1 321601 0754 3,29 D1 7030530150 3,35
3106 3106 3106 7114
Klemmbhalter, positiv SVNB
* SVNB 72,5°
* Anstellwinkel 72,5°, fur rhombische Wendeplatten positiv 5°, 35° Spitzenwinkel 3 —
* Einsatz: lngs- und Kopierdrehen h1 ?
. ¥
e ! *
_ : b
' SR
l2 —|
I
1S0-Bezeichnung h=h1 b Il 12 f fiir Wendeplatten .
mm mm mm mm mm ‘ o L - Artikel-Nr. €
SVNB 2020 K16 20 20 125 37 10,0 VB..1604.. A B1 a D1 3201951620 86—
SVNB 2525 M16 25 25 150 37 12,5 VB..1604.. Al B1 a D1 3201951625 92—
3104
Ersatzteile
‘ Schraube . Auflageplatte " Schraube TORX
AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010021 4,72 B1 3216010027 9,90 (1 321601 0754 3,29 D1 7030530150 3,35
3106 3106 3106 7114

2017 /2018 D

Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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SARY Do

SARA DLOCK Klemmbhalter mit D-Klemmung DCLN fiir negative Drehplatten

L]

* DCLN R/L95°

* mit AnschluB Innenkihlung 1/8” GAS

o Anstellwinkel 95°, fir rhombische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
* Einsafz: Langs- und Plandrehen

* NEU 1 Blindstopfen und 1 AnschluBnippel 1/8" im lieferumfang enthalten

* passendes Schlauchset Art.-Nr. 446312 0200 und 446312 0300

1S0-Bezeichnung b il i f h=h1 fir Wende- rechts links

mm  mm  mm  mm mm platten Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DCLN.. 2020 K12 A 20 125 28 25 20 (N..12 324003 0001 136,— 324004 0001 136, _I q ;{
DCLN.. 2020 K16 A 20 125 28 25 20 (N..16 324003 0002 136~ 324004 0002 136~ T — —
DCLN.. 2525 M12A 25 150 28 32 25 (N..12 324003 0003 163~ 324004 0003 163 - fL 'll
DCIN.. 2525 MT6 A 25 150 34 32 25 (N..16 324003 0004 163— 324004 0004 163 - ‘ L2 ‘
DCLN.. 3232 P19 A 32 170 42 40 32 (N..19 324003 0005 220, 324004 0005 220~ L1
3133 3133

SARA DLOCK Klemmhalter mit D-Klemmung DCLN fiir negative Drehplatten

* DCLN R/L95°
* Anstellwinkel 95°, fur thombische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
* Einsafz: Langs- und Plandrehen

1S0-Bezeichnung b il 12 f h=h1 fir Wende- rechts links -7
mm  mm  mm  mmmm platten Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € —I hl

DCLN.. 2020 K12 20 125 28 25 20 (N.12 3240010001 81— 3240020001 81—

DCIN.. 2525 M12 25 150 28 25 25 (N.12 324001 0002 81— 324002 0002 81— fr

DCIN.. 2525 M16 25 150 34 32 25 (N..16 324001 0003 73,50 3240020003 73,50 = ‘

DCIN.. 3232 P19 32 170 42 40 32 (N.19 324001 0004 108~ 324002 0005 108~
3132 3132

=
]

‘ o

SARA DLOCK Klemmbhalter mit D-Klemmung DDJN fir negative Drehplatten

L]

* DDJN R/L93°

* mit AnschluB Innenkihlung 1/8” GAS

o Anstellwinkel 93°, fur thombische Wendeplatten negativ 0°, 55° Spitzenwinkel
* Einsatz: Kopierdrehen

* NEU 1 Blindstopfen und 1 AnschluBnippel 1/8" im Lieferumfang enthalten

* passendes Schlauchset Art-Nr. 446312 0200 und 446312 0300

1S0-Bezeichnung b I 12 f h=h1  fiir Wende- rechts links
mm  mm  mm  mmmm platten Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

DDIN..2020K1TA 20 125 28 25 20 DN.1T 324007 0001 136— 324008 0001 136

DDIN..2020K15A 20 125 34 25 20 DN..15 324007 0002 136~ 324008 0002 136~

DDIN.. 2525 M15A 32 150 42 40 25 DN..15 324007 0003 163~ 324008 0003 163~
3133 3133

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARY Do

SARA DLOCK Klemmbhalter mit D-Klemmung DDJN fir negative Drehplatten

* DDJN R/L93°
o Anstellwinkel 93°, fir rhombische Wendeplatten negativ 0°, 55° Spitzenwinkel
* Einsafz: Kopierdrehen

I: h % h

1S0-Bezeichnung b 1 12 f h=h1 fiir Wende- rechts links |
mm  mm  mm mmmm platten Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € —

DDIN.. 2020 K11 20 125 34 25 20 DN..11 324005 0001 81— 324006 0001 81— f[ ﬁ b

DDN.. 2020 K15 20 125 34 25 20 DN..T5 3240050002 81— 324006 0002 81— ‘

DDIN..2525M15 25 150 34 32 25 DN..T5 3240050003 81— 324006 0003 81—
3132 3132

SARA DLOCK Klemmbhalter mit D-Klemmung DWLN fir negative Drehplatten

)

* DWLN R/L95°

¢ mit AnschluB Innenkiihlung 1/8” GAS

* Anstellwinkel 95°, fur trigometrische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
¢ Einsatz: Langs- und Plandrehen

e NEU 1 Blindstopfen und 1 AnschluBnippel 1/8" im Lieferumfang enthalten

* passendes Schlauchset Art-Nr. 446312 0200 und 446312 0300

=2
]|

1S0-Bezeichnung b I 12 f h=h1 fiir Wende- rechts links
mm  mm  mm  mm  mm platten Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

DWIN.. 2020 KO6A 20 125 34 25 20 WN.O6 3240110001 136~ 3240120001 136~
DWIN.. 2020 KOBA 20 125 34 25 20 WN.08 3240110002 136,— 3240120002 136~

DWIN..2525M08A 25 150 34 32 25 WN..08 3240110003 163 324012 0003  163—
3133 3133

e ||

SARA DLOCK Klemmbhalter mit D-Klemmung DWLN fir negative Drehplatten

* DWLN R/L95°
* Anstellwinkel 95°, fur trigometrische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
* Einsafz: Langs- und Plandrehen

1S0-Bezeichnung b 1N 2 f h=h1 fiir Wende- rechts links
mm  mm  mm  mm  mm platten Artikel-Nr. € ArtikelNr. €

DWLN.. 2020 K06 20 125 34 25 20 WN.06 3240090001 69,50 3240100001 69,50
DWLN.. 2020 K08 20 125 34 25 20 WN..08 324009 0002 81— 3240100002 81—

DWIN.. 2525 M08 25 150 34 32 25 WN.08 3240090003 81— 3240100003 81—
3132 3132
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SARY Do

SARA DLOCK Klemmbhalter mit S-Klemmung SCLC fiir positive Drehplatten

)

* SCLCR/L95°

* mit AnschluB Innenkihlung 1/8” GAS

* Anstellwinkel 95°, fir rhombische Wendeplatten positiv 7°, 80° Spitzenwinkel
* Einsafz: Langs- und Plandrehen

* NEU 1 Blindstopfen und 1 AnschluBnippel 1/8" im lieferumfang enthalten

* passendes Schlauchset Art.-Nr. 446312 0200 und 446312 0300

1S0-Bezeichnung b il 12 f h=h1  fir Wende- rechts links E
mm  mm  mm  mm mm platten Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € f s
SCLC.. 1616 HO9 A 16 100 18 20 16 (C.09 3240130001 130,— 324014 0001 130 ‘<E>‘ L
SCLC.. 2020 KO9 A 20 125 22 25 20 C.09 324013 0002 136~ 324014 0002 136, - -
SCLC.. 2525 M09 A 25 125 25 25 25 C.09 324013 0003 163~ 324014 0003 163 -
3133 3133

SARA DLOCK Klemmbhalter mit S-Klemmung SDJC fir positive Drehplatten

LJ

* SDJCR/L93°

* mit AnschluB Innenkihlung 1/8” GAS

* Anstellwinkel 93°, fur thombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel
* Einsatz: Kopierdrehen

* NEU 1 Blindstopfen und 1 AnschluBnippel 1/8" im Lieferumfang enthalten

* passendes Schlauchset Art-Nr. 446312 0200 und 446312 0300

1S0-Bezeichnung b 1 12 f h=h1 fir Wende- rechts links
mm  mm  mm mm mm platten Artikel-Nr. € ArtikelNr. € f b
SDIC.. 2020 K11 A 20 125 22 25 20 DC.11 324015 0001 136~ 324016 0001 136~ r .L2 o
SDIC.. 2525 M1T A 25 150 22 32 25 DC.11 3240150002 163 324016 0002 163~ ‘ L1
3133 3133

SARA DLOCK Klemmbhalter mit S-Klemmung SVJC fiir positive Drehplatten

L]

* SVJCR/L93°

* mit Anschluss Innenkihlung 1/8” GAS

¢ Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel
e Einsatz: Langs- und Kopierdrehen

* NEU 1 Blindstopfen und 1 AnschluPnippel 1/8" im Lieferumfang enthalten

* passendes Schlauchset Art-Nr. 446312 0200 und 446312 0300

1S0-Bezeichnung b 11 12 f h=h1 fiir Wende- rechts links
mm  mm  mm  mm  mm platten Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
SVIC.. 2020 K1T A 20 125 25 25 20 Vet 324017 0001 136~ 324018 0001 136~
SVIC. 2020 M16A 20 150 37 25 20 VC.16 324017 0002 136~ 324018 0002 136~
3133 3133

Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de
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SARY Do

Bohrstange, negativ CKUN

« CKUNR/L93°

o Anstellwinkel 93°, fur KNUX-Wendeplatten negafiv O°

* Einsatz: langsdrehen

* Hinweis: rechte Bohrstange = linke WP, linke Bohrstange = rechte WP

Bild zeigt rechte Bohrstange, linke
Bohrstange spiegelbildlich
1S0-Bezeichnung  d h h1 11 12 f  Dmin. firWende .o rechts links
mm mm  mm  mm mm  mm mm platten o Q -, , g K r Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
S25TCKUNLT6 25 23 11,5 300 50 20,5 37 KNUX 1604.. B1 a £l F2 61 321504 0025 152—
S25TCKUNRT6 25 23 11,5 300 50 205 37 KNUX 1604.. B2 a £l F2 61 3215030025 152—
S32UCKUNLT6 32 30 15 35 54 22 39 KNUX1604. A2 B1 a D1 £l F3 61 321504 0032 220~
S32UCKUNRT6 32 30 15 350 54 22 39 KNUXT1604. Al B2 a D1 £l F3 61 321503 0032 220
S40VCKUNLT6 40 37 185 400 60 27 48 KNUX 1604.. A2 B2 a D1 £l Fl 61 321504 0040 260,
S40VCKUNRT6 40 37 185 400 60 27 48 KNUX 1604.. Al B2 @ D1 £l F1 61 321503 0040 260,
3105 3105
Ersatzteile
Avuflageplatte Spannhebel Schraube Stift Feder ’ Federstift Winkelschravben-
- gep P - K f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010018 11,10  B1 3216010114 13,10 (1 3216010215 3,29 DI 3216010408 1,32  E1 3216010901 1,24  F1 3216010903 285 Gl 7030050040 0,40
A2 3216010019 11,10 B2 3216010115 13,10 F2 321601 0904 2,85
F3 3216010905 2,85
3106 3106 3106 3106 3106 3106 711
Bohrstange, negativ PCLN
¢ PCLNR/L95°
¢ Anstellwinkel 95°, fur thombische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel
¢ Einsatz: langsdrehen
<—t
[SO-Bezeichnung ~ d h h1 I 12 f  Dmin. firWende % rechts links
mm  mm  mm  mm mmmm  mm platten 4 = o® ' = Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
S25T PCIN..12 25 23 11,5 300 40 17 31 (N..1204.. B4 4 Fl 3215150025 167~ 321516 0025 167

S32UPCIN.12 - 32 30 15 350 5 22 39 (N..1204.. Al B3 (K] D1 £l F2 3215150032 230- 321516 0032 230—
S40VPCIN.12 40 37 185 400 60 27 48 (N..1204.. Al B1 a D1 £l F2 3215150040  260,— 321516 0040  260,—
S50WPCIN.16 50 47 235 450 65 35 61 (N..1606.. A2 B2 2 D2 £2 F2 3215150050 320— 321516 0050  320,—

3105 3105
mit Innenkiihlung
(mit einer Spannfléche von oben)
1S0-Bezeichnung  d h hi I [2 f  Dmin. firWende 9% rechts links
mm  mm mm  mm  mm mm mm platten J = o ' =~ T Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
A25RPCIN.12 25 23 11,5 200 40 17 32 (N..1204.. B4 (4 F1 3215150125 215~ 3215160125 215~
A32SPCIN.12 32 30 15 250 50 22 40 (N..1204.. Al B3 3 D1 El F2 3215150132 300,— 3215160132 300—
3105 3105
Ersatzteile
#=  Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschrauben-
gep = F Py . dreher vernickelt
AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3216010007 850 Bl 3216010102 11,35 (1 3216010202 329 DI 3216010302 1,10  E1 3216010402 124  F1 7030050025 0,32
A2 3216010008 12,85 B2 3216010103 1090 (2 3216010203 307 D2 3216010303 1,10  E2 3216010403 1,24  F2 7030050030 0,34
B3 3216010108 10,70 (3 3216010209 3,29
B4 3216010112 1135 (4 3216010217 3,29
3106 3106 3106 3106 3106 71

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.



SARY Do

Bohrstange, negativ PDUN

* PDUN R/L93°
* Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten negativ 0°, 55° Spitzenwinkel
* Einsatz: langsdrehen

ISO-Bezeichnung  d h hi 11 12 f Dmin.  for Wende- -~ rechts links
mm  mm  mm mm mm o mmmm platten - v e ' =~ T Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
S20S PDUN..11 20 18 9 250 29 13 25 DN..1104.. A2 B1 (4 D1 El Fl 321501 0020 245~ 321502 0020 245-
S25T PDUN..11 25 23 115 300 40 17 32 DN..1104.. A2 B1 a D1 E1 F1 321501 0025 245 321502 0025 245~
S32U PDUN..15 32 30 15 350 50 22 39 DN..1506.. Al B2 (&] D2 E2 F2 321501 0032 230, 321502 0032 230,
S40V PDUN..15 40 37 185 400 60 27 48 DN..1506.. Al B2 2 D2 £2 F2 321501 0040 260, 321502 0040 260,
S50W PDUN..15 50 47 235 450 65 35 61 DN..1506.. Al B2 2 D2 E2 F2 321501 0050 320, 321502 0050 320~
3105 3105
mit Innenkihlung
(mit einer Spannfléche von oben)
ISO-Bezeichnung  d h hi Il 12 f Dmin.  fir Wende- v rechts links
mm  mm  mm  mm mm mm mm platten - = o ' =~ T Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
A25R PDUN..T1 25 23 11,5 200 40 17 32 DN..1104.. A2 B1 a D1 El F1 3215010125 215~ 3215020125 215~
A32SPDUN..15 32 30 15 250 50 22 40 DN..1506.. Al B2 (&] D2 E2 F2 321501 0132 300, 321502 0132 300~
MOTPDUN.15 40 37 185 300 60 27 50  DN.1S06. Al B2 (2 D2 E2 P2 3215010140 340~ 3215020140 340~
3105 3105
Ersatzteile
= Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift ey
rJ gep = P BV -, f dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 3216010010 825 Bl 3216010101 1090 (1 3216010201 3,29 DI 3216010301 0,84  E1 3216010401 1,24  F1 7030050025 0,32
A2 3216010012 1460 B2 3216010107 12,20 (2 3216010206 3,07 D2 3216010302 1,00  E2 3216010402 1,24  F2 7030050030 0,34
(3 3216010209 3,29
(4 3216010213 3,29
3106 3106 3106 3106 3106 71
Bohrstange, negativ PSKN
¢ PSKNR/L75° o
¢ Anstellwinkel 75°, fur VierkantWendeplatten negativ 0°, 90° Spitzenwinkel . —" d
* Einsatz: langsdrehen h FT— \\ h
TH— b~
© P
b —oD
2
1S0-Bezeichnung d h hi 1 2 f D min. fiir Wende- rechts
mm mm mm mm mm mm mm platten E ~ s ' ~ r Artikel-Nr. €
SOSTPSKN.12 - 25 23 115 300 40 17 3 SN..1204.. B2 Q Fl 3215050025 167
S32U PSKN..12 32 30 15 350 50 22 39 SN..1204.. Al B1 ( D1 £l F2 3215050032 230
3105
Ersatzteile
Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift bl
gep s -4 P B, r dreher vernickelt
AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 321601 0003 8,65 B1 3216010108 10,70  C1 3216010209 3,29 D1 3216010302 1,10 E1 3216010402 1,24 F1- 7030050025 0,32
B2 3216010112 11,35 (2 3216010217 3,29 F2 7030050030 0,34
3106 3106 3106 3106 3106 JARI
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SARY Do

Bohrstange, negativ MTLN
¢ MTLN R/L95°

* Anstellwinkel 95°, fur Dreikant-Wendeplatten negativ 0°, 90° Spitzenwinkel
* Einsatz: langsdrehen

-— @D

S0gezicnung mdm mhm th11 rr|1]m nlfn mfm Dnznr:]n. furr)l\ll]Vtetgge * - lj‘;’ _— ( Artikel—b::‘h's €
$255 MTIN..16W-D 25 23 12,2 250 40 17 35 TN..1604.. Al B1 2 D1 £2 322101 1625 310~
S32T MTLN..16W-D 32 29 14,5 300 48 22 40 N..1604.. Al B1 @ D1 E2 3221011632 320-

3105
Ersatzteile
Klemmbkeil Stiftschraube Auflageplatte Klemmstift Winkelschru.uben-
3 Fs 2 r dreher vernickelt
AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

A1 3209010019 34,10 Bl 3209010055 1385 (1 3209010122 555 DI 3209010132 1385 E1 7030050020 0,30
(2 3209010123 555 2 7030050025 0,32

3106 3106 3106 3106 AR

Bohrstange, negativ PTFN

* PTFN R/L90°
¢ Anstellwinkel 90°, fur Dreikant-Wendeplatten negativ 0°, 90° Spitzenwinkel
* Einsatz: longsdrehen

Ry mdm mhm rEJn n|1]m nllgn mfm D"f]ann. fu;l\(/]\’l:gge. ﬁ’ v o ' =~ T ArTikeI-l\I:‘h's € Arﬁkel-NI:“ks €
S25T PTEN..16 25 23 115 300 40 17 31 N..1604.. B3 [&] Fl 3215100025 167- 3215110025 167~
S32UPTRAN.16 32 30 15 350 50 22 39 TN..1604.. Al BI (1 D2 £l F2 3215100032 230~ 3215110032  230,-
SAOVPTFN.22 40 37 185 400 60 27 48 TN..2204.. A2 B2 2 D1 £2 F3 3215100040 260~ 321511 0040  260,—
SS0WPTFN.22 50 47 235 450 65 35 61 TN..2204.. A2 B2 2 D1 £2 F3 3215100050 320- 3215110050 320,-
3105 3105
mit Innenkiihlung
(mit einer Spannfléche von oben)
Sotareidng mdm mhm rmn nlllrn nllfn mfm DnrlnnllrL furr)l\:]Vtetgge- (j‘;’ = o ' S~ T ArTikeI-Nrr(.u:I“s € ArrikeI-NIrf“ks €
A25RPTEN.16 25 23 11,5 200 40 17 32 TN..1604.. B3 a3 F1 3215100125 215- 3215110125 215~
A32SPTEN..T6 32 30 15 250 50 22 40 N..1604.. Al B1 a D2 El F2 3215100132 300 3215110132 300
3105 3105
Ersatzteile
Avuflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschrn.ulten-
3 = b dreher vernickelt
AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 3216010001 7,45 Bl 3216010101 1090 (1 3216010201 329 D1 3216010302 1,00  E1 3216010401 1,24  F1 7030050020 0,30
A2 3216010002 10,05 B2 3216010102 11,35 (2 3216010202 329 D2 3216010308 084  E2 3216010402 1,24  F2 7030050025 0,32
B3 3216010113 10,90 (3 3216010213 3,29 F3 7030050030 0,34

3106 3106

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de
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SARY Do

Bohrstange, negativ MVUN

¢ MVUN R/L93°
* Anstellwinkel 93°, fir rhombische Wendeplatten negativ 0°, 35° Spitzenwinkel
* Einsatz: Langs- und Kopierdrehen

4 ——
\ J
I1
S08ezecinng mdm mhm I?l:ﬂ rr|1]m n|12m mfm Drrr1nn|1n. fu‘ljl\(l]Vrergge- T P - Ar'rikeI-Nrr(.wms € Artikel-NIr!“ks €
S25T MVUN..16 25 23 11,5 300 40 17 31 VN..1604.. Al B1 2 D1 £l 3215201625 183-— 3215211625 183-
S32U MVUN..16 32 30 15 350 50 22 39 VN..1604.. Al B1 Q D1 £l 3215201632 255~ 3215211632 255~
S40V MVUN..16 40 37 18,5 400 60 27 48 VN..1604.. Al B1 a D1 £l 321520 1640 285 321521 1640 285~
3105 3105
Ersatzteile
> Avuflageplatte Spannhebel Schraube Klemmstift Winkelschru.uben-
= - - [ dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3216010017 1460 Bl 3216010118 12,60 C1 3216010212 3,73 D1 3216010407 10,70  E1T 7030050020 0,30
(2 3216010219 373
3106 3106 3106 3106 7111

Bohrstange, negativ PWLN

¢ PWLN R/L95°
¢ Anstellwinkel 95°, fur trigometrische Wendeplatten negativ 0°, 80° Spitzenwinkel ”
* Einsatz: langsdrehen

e mdm mhm mh:n n|1]m n|12m mfm DrrTnllm fu‘rll\(ll\/;gge- ﬁ\ v o F =~ Arﬁkel-l\lrrt?d“s € ArtikeI-NIrf"ks €
ST6RPWIN..O6 16 14 7 200 24 11 20 WN..0604.. B4 4 F1 3215310616 156~ 3215320616 156~
S20SPWIN.06 20 18 9 250 36 13 27 WN..0604.. B4 4 Fl 3215310620 165~ 3215320620 165~
S25TPWIN.O6 25 23 115 300 40 17 31 WN..0604.. A2 B1 a D1 £l F1 3215310625 177~ 3215320625 177
S25TPWIN..08 25 23 11,5 300 40 17 31 WN..0804.. B3 [&] F2 3215310825 177~ 321532 0825 177~

S32UPWIN..O8 32 30 15 35 50 22 39 WN..0804.. Al B2 2 D2 £2 F2 3215310832  245— 321532 0832 245,—
S40VPWIN.O8 40 37 185 400 60 27 48 WN..0804.. Al B2 2 D2 £2 F2 321531 0840 280~ 321532 0840  280,—

3105 3105
Ersatzteile
Auflageplatte Spannhebel Schraube Rohrstift Stift Winkelschravben-
gep! = P Y Ny, r dreher vernickelt
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3216010016 9,10 Bl 3216010101 10,90 1 3216010201 329 D1 3216010301 0,84  E1 3216010401 1,24  F1 7030050025 0,32
A2 3216010031 9,35 B2 3216010102 11,35 (2 3216010202 329 D2 3216010302 1,10  E2 3216010402 1,24  F2 7030050030 0,34
B3 3216010108 10,70 3 3216010209 3,29
B4 3216010113 10,90 (4 3216010213 3,29
3106 3106 3106 3106 3106 7m

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de
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SARY Do

ATORN’ Bohrstange, positiv SCLC

L)

¢ SCLCR/L95°

e Anstellwinkel 95°, fir thombische Wende-
platten positiv 7°, 80° Spitzenwinkel

* Einsatz: langsdrehen

Standardausfithrung mit Innenkiihlung

R mdm mhm l?l:ﬂ nll]m rr|12m mfm Dnr]nnl]n. fU[rJI‘(IJV'r?Qr?e- ot j ‘ r Ar'rikel-l\lrrt.“h1s € ArtikeI-NIrf"ks €
AO8H SCLC..06 8 7 3,5 100 17,8 6 10 (C.0602.. Al D1 3210010108 87,50 3210020108 87,50
ATOK SCLC..06 10 9 45 125 17,7 7 12 (C..0602.. N D1 3210010110 87,50 3210020110 87,50
AT2L SCLC..06 12 1 55 140 24,2 9 16 (C..0602.. Al D1 3210010112 87,50 3210020112 87,50
A16Q SCLC..09 16 14 75 180 26,7 11 20 (C.0973.. A2 D2 3210010116 9550 3210020116 95,50
A20R SCLC..09 20 18 9,0 200 36,7 13 25 (C.09T3.. A2 D2 3210010120 101,50 3210020120 101,50
A25R SCLC..12 25 23 11,5 200 40,5 17 32 (C.1204.. MM B1 a D3 321001 0126 133— 3210020126 133 -
A32S SCLC.12 32 30 15,0 250 30 22 40 (C..1204.. A3 B1 a D2 321001 0132 161,— 321002 0132 161,
A4OT SCLC..12 40 38 38,5 300 31 27 49 (C.1204.. %] B1 a D2 321001 0140 231,- 3210020140 231,—
3134 3134
Ersatzteile
Schraube #2  Auflageplatte Schraube TORX
AtikelNr. € : Arﬂkel-:\l’r.p € ‘ ArtikelNr. € v ArtikelNr. €
A1 320901 2513 10,50  B1 3216110001 29,40 (1 3216110012 10,85 D1 7030530080 3,15
A2 320901 2516 8,75 D2 703053 0150 3,35
A3 3216110010 7,15 D3 703053 0200 3,40
A4 3217010108 8,75
3106 3106 3106 7114
ATORN’ Bohrstange, positiv SCLC
¢ SCLCR/L95°
¢ Anstellwinkel 95°, fur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 80° Spitzenwinkel
¢ mit Innenkihlung
* Einsatz: langsdrehen, sehr gut geeignet fiir enge Bohrungen
H

2 — |

Bohrstange, einzeln

1S0-Bezeichnung d H I 12 f B D min. fiir Wendeplatten rechts links
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
A0608H SCLC..06 8 7 100 25 4 6 8 (C.. 0602.. 3210030008 64— 321004 0008 64—
A0810J SCLC..06 10 9 110 32 6 8 12 (C.. 0602.. 3210030010 64— 321004 0010 64~
AT012K SCLC..06 12 11 125 38 7 10 14 (C.. 0602.. 3210030012 72— 321004 0012 72—
A1216M SCLC..06 16 15 150 50 9 12 18 (C.. 0602.. 3210030016 72— 321004 0016 72—
3134 3134
Satz
Inhalt rechts links
“ - Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
je 1 Stiick AO608H SCLCR/L 06 ; AO810J SCLCR/L 06 ; AT0T2K SCLCR/L 06 ; A1216M SCLCR/L 06 Al B1 321003 1004 205~ 321004 1004 205-—
3134 3134
Ersatzteile
Schraube - TORX
AtikelNr. € AtikelNr. €
A1 320901 2513 10,50 Bl 703053 0080 3,15
3106 7114

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 30-27




ATORN’ Bohrstange, positiv SCLC

L)

¢ SCLCR/L95°

&

* Anstellwinkel 95°, fir rhombische Wendeplatten positiv 7°, 80° Spitzenwinkel
* Einsatz Langsdrehen, sehr gut geeignet fiir kleine Bohrungen

¢ mit Innenkihlung
e D minab 5,0 mm

* Hinweis: rechte Bohrstange = linke WP, linke Bohrstange = rechte WP

SARY Do

Bild zeigt rechte Bohrstange, linke Bohrstange spiegelbildlich

oo
v 7
HSS-Ausfihrung h
1S0-Bezeichnung d 1 12 f D min. fiir Wendeplatten rechts links
mm mm mm mm mm ot - Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
AH 0410H SCLC..03 10 100 2 25 5 (C6T 0301.. A BI 3211030004 15750 3211040004 157,50
AH 0610H SCLC.03 10 100 2 25 7 (C6T 0301.. A B1 3211030006 160,50 3211040006 160,50
3134 3134
VHM-Ausfilhrung
1S0-Bezeichnung d I 12 f D min. fiir Wendeplatten rechts links
mm mm mm mm mm ot - Artikel-Nr. € Artikel-Nr. £
€ 046 SCLC..03 4 90 10 25 5 (C6T 0301.. Al Bl 3211010104 194— 3211020104 194
C 05H SCLC.03 5 100 10 3,0 6 (C6T 0301.. Al Bl 3211010105 194- 3211020105 194
£ 06) SCLC.03 6 110 10 3,5 7 (C6T 0301.. Al Bl 3211010106 205~ 3211020106 205~
3134 3134
passende Wendeplatten ISO P/K 150 @ 1S0 @
1S0-Bezeichnung o rechts links
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
(C6T 030102 LF HC 4625 10 3212650165 14,40
(C6T 030102 RF HC 4625 10 3212660165 14,40
3110 3110
Ersatzteile
Schraube TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. €
Al 2625510016 10,25 Bl 703053 0060 3,09
7114
TORN" HSS Bohrstangen, positiv SCLC
e SCLCR/L95°
* Anstellwinkel 95°, fur thombische Wendeplatten
positiv 7°, 80° Spitzenwinkel
* mit Innenkiihlung
* Einsatz: Langsdrehen, sehr gut geeignet fur
enge Bohrungen
* schwingungsarme Bohrstangen B
* langere Standzeit der Wendeplatten A1 7T *
* langere Standzeit der HSS-Bohrstangen 3 T $ —%————,/—:—“d
* Hinweis: rechte Bohrstange = linke WP, linke f i % :l:fJ
Bohrstange = rechte WP - lo—> ‘
I
Bohrstange, einzeln
1S0-Bezeichnung d H 11 12 f B Dmin.  fir Wendeplatten -t rechts links
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
AHO0608H SCLC..06 8 7 100 25 4 6 8,5 (C..0602.. A B1 3211030008 101,50 3211040008 101,50
AH0810J SCLC..06 10 9 110 32 [ 8 12 (C..0602.. Al B1 321103 0010  106,— 321104 0010  106,~
AH1012K SCLC..06 12 1 125 38 7 10 14 (C..0602.. Al B1 3211030012 12— 3211040012 12—
AH1216M SCLC..06 16 15 150 50 9 12 18 (C..0602.. Al B1 3211030016 143- 321104 0016 143 -
3134 3134
Satz Ersatzteile
Inhalt ‘ rechts links Schraube TORX
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € = Artikel ¢ Artikel ¢
je 1 Stick AH060BH SCLCR/L 06 ; AHO810J SCLCR/L 06 ; e, dllals
S 0.  AH1216M SCLCR i M BT 3211031004 335 e Al_3209012513 1050 BI 7030530080 3,15
3134 3134 3106 7114
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SARY Do

ATORN° VHM Bohrstangen, SCLC

)

¢ SCLCR/L95°
¢ Anstellwinkel 95°
e fur rhombische Wendeplatten positiv 7°,
80° Spitzenwinkel
innere Kihimittelzufuhr
vibrationsarm e v
Einsatz: Langsdrehen

Bohrstange, einzeln

S0gezicnung mdm mhm n}:Jn n|1]m n|12m m{m D[;n[:]n. fu[r)l\l\ulggge- wt j ‘ - Ar'rikeI-Nrr‘.ﬂ:I“s € ArtikeI-NIr!“ks 1
E08K SCLC..06 8 7 3,5 125 10 5 10 (C..0602.. Al D1 3211010108 176~ 3211020108 176,
E10K SCLC..06 10 9 45 125 10 6 12 (C..0602.. Al D1 3211010110 176, 3211020110 176,
E12M SCLC..06 12 11 55 150 10 8 14 (C..0602.. Al D1 3211010112 203— 3211020112 203 -
ET6R SCLC..09 16 15 7,0 200 16 10 18 (C..0973.. A2 D2 3211010116 349, 3211020116 349
E20S SCLC..09 20 18 9,0 250 16 12 23 (C..0973.. A2 D2 3211010120 619~ 3211020120 619~
E25S SCLC..12 25 23 11,5 250 16 15 30 (C..1204.. A3 B1 a D3 3211010125 1.219~ 3211020125 1.219-
3134 3134
Satz
il wt Artikel-l;f‘his € ArtikeI-NIrf"ks €
je 1 Stiick EO8K SCLCR/L 06 ; ETOK SCLCR/L 06 ; E12M SCLCR/L 06 A1 DT 3211010003 429- 3211020003 429
3134 3134
Ersatzteile
Schraube Auflageplatte Schraube TORX
o i ¢ O o ¢ P i € " o ¢
Al 3209012513 10,50  B1 3216110001 29,40 (1 3216110012 10,85 DI 7030530080 3,15
A2 3209012516 8,75 D2 703053 0150 3,35
A3 3217010108 8,75 D3 703053 0200 3,40
3106 3106 3106 7114

TORN’ Bohrstange, positiv SDUC

L]

* SDUCR/L 93"
* Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel
 Einsatz: langsdrehen

Standardausfihrung mit Innenkihlung

150-Bezeichnung d h h 1N i f Dmin. fiir Wendeplatten ey ] rechts ' links
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
ATOH SDUC..07 10 9,5 45 100 15 7 13,5 DC..0702.. Al B1 3210080110 90~ 3210090110 90—
A12L SDUC..07 12 1 55 140 20 9 16 DC..0702.. Al B1 321008 0112 93— 3210090112 93—
A16Q SDUC..07 16 14 7 180 27 1 20 DC..0702.. A B1 321008 0116 99,50 3210090116 99,50
A20R SDUC..11 20 18 9 200 33,8 13 25 DC.11T3.. A2 B2 321008 0120 104 321009 0120 104
A25R SDUC..11 25 23 11,5 200 35,8 17 32 DC.11T3.. A2 B2 321008 0125 126~ 321009 0125 126~
3134 3134
Ersatzteile
Schraube TORX
ot ArtikelNr. € v ArtikelNr. €

A1 320901 2513 10,50  B1 7030530080 3,15
A2 3209012516 875 B2 7030530150 3,35
3106 7114

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.



SARY Do

ATORN" Bohrstangen, positiv SDUC

L]

* SDUCR/L93"

* Anstellwinkel 93°, fir rhombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel
* mit Innenkihlung

* Einsatz: Langsdrehen, sehr gut geeignet firr enge Bohrungen

a
‘i < I *J
h ~—
Bohrstange, einzeln
1S0-Bezeichnung d H 11 12 f a Dmin.  fiir Wendeplatten ot rechts links
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
A0810H SDUC..07 10 9 100 22,5 7 5 12,5 DC.. 0702.. Al B1 3210130010 93,50 3210140010 93,50
AT012K SDUC..07 12 11 125 27,5 9 5 15,5 DC.. 0702.. Al B1 3210130012 93,50 3210140012 93,50
A1216M SDUC..07 16 15 150 40,5 1 5 18 DC.. 0702.. Al B1 3210130016 93,50 3210140016 93,50
3134 3134
Satz
el ot v i ¢ i
je 1 Stiick AOBTOH SDUCR/L 07 ; A1012K SDUCR/L 07 ; A1216M SDUCR/L 07 Al B1 3210131003 205~ 3210141003 205
3134 3134
Ersatzteile
Schraube TORX
ot AtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 320901 2513 10,50  B1 703053 0080 3,15
3106 7114

ATORN’ HSS Bohrstangen, positiv SDUC

* SDUCR/L93"°

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

Einsatz: Langsdrehen, sehr gut geeignet fir enge Bohrungen

schwingungsarme Bohrstangen

l&ingere Standzeit der Wendepaltten '
e
hi I
* o=

N

l&ingere Standzeit der HSS-Bohrstangen

Bohrstange, einzeln

1S0-Bezeichnung d H 11 12 f a Dmin.  fir Wendeplatten oy ] rechts _ links
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
AHO810H SDUC..07 10 9 100 22 7 5 12,5 DC..0702.. Al B1 3211130010 118,50 3211140010 118,50
AH1012K SDUC..07 12 11 125 28 9 5 15,5 DC..0702.. Al B1 3211130012 130,50 3211140012 130,50
AH1216M SDUC..07 16 15 150 36 11 5 19,5 DC..0702.. Al B1 3211130016 148,50 3211140016 148,50
3134 3134
Satz
el ot - i ¢ T
je 1 Stiick AHO810H SDUCR/L 07 ; AH1012K SDUCR/L 07 ; AH1216M SDUCR/L 07 Al B1 3211131003 279 3211141003 279
3134 3134
Ersatzteile
Schraube TORX
AtikelNr. € AtikelNr. €
AT 320901 2513 10,50  B1 703053 0080 3,15
3106 7114

Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt.

2017,/2018 D



SARY Do

ATORN’ VHM Bohrstangen, SDUC

L]

* SDUCR/L93°

Anstellwinkel 93°

fir thombische Wendeplatten positiv 7°, 55° Spitzenwinkel
innere Kihimittelzufuhr

e vibrationsarm /
* Einsatz: langsdrehen ?W
v 7 —
4 l2
I
Bohrstange, einzeln
1S0-Bezeichnung d h hi 1l 2 f D min. fiir Wendeplatten rechts links
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
E08K SDUC..07 8 7,5 3,5 125 10,0 75 12 DC..0702.. 321108 0108 180,— 3211090108 180~
ET0K SDUC..07 10 9,5 4,5 125 10,0 7 12 DC..0702.. 3211080110 185~ 3211090110 185~
E12M SDUC..07 12 11,5 57 150 12,5 9 15 DC..0702.. 321108 0112 200 321109 0112 200~
ET6R SDUC..07 16 15,5 7,0 200 16,5 11 19 DC..0702.. 321108 0116 360, 3211090116 360~
E20S SDUC..11 20 19,0 9,0 250 20,5 13 24 DC.11T3.. 3211080120 740, 3211090120 740~
E25S SDUC..11 25 24,0 11,5 250 26,0 17 30 DC.11T3.. 3211080125 999, 3211090125 999,
3134 3134

Satz
Inhalt rechts links
ot ArtikelNr € ArtikelMr. ¢
je 1 Stiick ET0K SDUCR/L 07 ; E12M SDUCR /L 07 Al B1 321108 0002 350,— 321109 0002 350,—
3134 3134
Ersatzteile
Schraube TORX
)
AtikelNr. € ArtikelNr. €

A1 320901 2513 10,50  B1 7030530080 3,15
A2 3209012516 875 B2 703053 0150 3,35
3106 7114

ATORN’ Bohrstange, positiv STFC

L]

¢ STFCR/L90° h
¢ Anstellwinkel 90°, fir Dreikant-Wende-
platten positiv 7°, 60° Spitzenwinkel
* Einsatz: langsdrehen
+ ) oD
I
Standardausfihrung mit Innenkihlung
B mdm mhm rlrlln r||1]m rrllzrn mfm DnTr:]n. fugl\(']VT&:;Ige- ot &p ‘ - Arﬁkel-l;’rt.!d“s € ArrikeI-NI:“ks €
ATOK STFC.11 10 9 45 125 16 7 14 1C.1102.. Al D1 3210050110 80,50 321006 0110 80,50
A12L STFC.11 12 11 55 140 20 9 18 T1C.1102.. Al D1 3210050112 87,50 3210060112 87,50
AT6Q STFC..11 16 14 7 180 25 11 22 T1C.1102.. Al D1 3210050116 96,50 321006 0116 96,50
A20R STFC..16 20 18 9 200 32 13 26 TC.16T3.. A2 D2 3210050120 116~ 321006 0120 116~
A25R STFC..16 25 23 11,5 200 40 17 34 TC.16T3.. A2 D2 3210050125 12350 321006 0125 123,50
A32S STFC..16 32 31 16 250 2 22 40 TC.16T3.. A3 B1 a D2 3210050132 161~ 321006 0132 161~
A4QT STFC..16 40 38,5 20 300 21 27 49 TC.16T3.. A3 B1 A D2 3210050140  230,— 321006 0140 230,
3134 3134
Ersatzteile
Schraube Auflageplatte Schraube TORX
ot ArtikelNr. € Arfikel-gr.p € ’ ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 320901 2513 10,50  B1 3216110004 19,50 C1 3216110013 10,85 D1 703053 0080 3,15
A2 320901 2516 8,75 D2 703053 0150 3,35
A3 3216110011 7,15
3106 3106 3106 7114

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.



SARY Do

Bohrstange, positiv STLC

* STLCR95°
* Anstellwinkel 95°, fur Dreikant-Wendeplatten positiv 7°, 60° Spitzenwinkel
* Einsatz: longsdrehen

>

1S0-Bezeichnung mdm mhm ”h]:n r||1]m nl]%n mfm D nznr:]n fiir Wendeplatten ot — ikl bI:clﬂs ]
ST6Q-STLCR 11-D 16 15 75 180 45 1 20 1C.1102.. Al B1 3222031116 139
S20R-STLCR 16-D 20 18 9 200 50 13 25 TC.16T3.. A2 B2 3222031620 170~
3105
Ersatzteile
Schraube TORX
“ ArtikelNr. € v ArtikelNr. €

A1 3209010078 7,05 Bl 7030530070 3,09
A2 3209010080 505 B2 7030530150 3,35
3106 7114

ATORN° Bohrstange, positiv SVUC

L]

* SVUCR/L93° — / SN T
o Anstellwinkel 93°, fir thombische Wende- A [ | W A o} oD
platten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel fu ) N\
A | N

innere Kiuhlmittelzufuhr

o
* Einsatz: Langs- und Kopierdrehen
e VHM-Ausfihrung auf Anfrage lieferbar \{ I
— == —— -
\ ]
I 1
1S0-Bezeichnung d h 1N f D min. fiir Wendeplatten rechts links
mm mm mm mm mm ot - Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
A20R-SVUC..11 20 19 200 13 25 VC.1103.. A2 B1 321527 0120 128~ 321528 0120 128
A2SRSVUC. 16 25 2 200 17 31,5 VC..1604.. A B2 3215270125 152 3215280125 152
3134 3134
Ersatzteile
Schraube - TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. €

A1 3217010101 535 Bl 7030530080 3,15
A2 3217010102 9,80 B2 7030530150 3,35
3106 7114

Auf Anfrage
lieferbar

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de




SARY Do

ATORN" Bohrstange, positiv SVJC

L)

* SVJCR/L52°
Anstellwinkel 52°, fir rhombische Wendeplatten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel
innere Kihimittelzufuhr

* Einsatz: langs- und Kopierdrehen, Kugeldrehen

1S0-Bezeichnung D h Y 11 12 F D min. passende Wende- ey — rechts links
mm mm mm mm mm mm mm platten Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
AT6M SVIC.11 16 15 [ 150 30 4,6 22 VC.1103... Al B1 321529 1116 140~ 3215301116 140~
A20Q SVIC.11 20 19 5 180 38 4,6 25 VC.1103... Al B1 3215291120 148 3215301120 148
A25R SVIC..16 25 24 4 200 44 4,6 28 VC..1604... A2 B2 3215291625 173~ 3215301625 173~
3134 3134
Ersatzteile

Schraube TORX
-t AtikelNr. € v AtikelNr. €
A1 3209012513 10,50  B1 703053 0080 3,15
A2 3209012516 875 B2 7030530150 3,35
3106 7114

Bohrstange, positiv SVLBC

* SVLBCR/L95°
o Anstellwinkel 95°, fiur rhombische Wendeplatten positiv 7°, 35° Spitzenwinkel
* Einsatz: langs- und Kopierdrehen, Rickwartsdrehen

@ e
1S0-Bezeichnung d h h1 11 12 f Dmin.  fir Wende- o rechts links
mm  mm mm mm mm mm mm platten ot ‘ - r 'r Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
S32T-SVIBC..16-D 32 29 14,5 300 20 22 44 VB..1604.. Al B1 a D1 El 3222131632 1295~ 3222141632 295
3105 3105
Ersatzteile
Winkelschrauben-
Schraube Schraube > Avuflageplatte ; dreher vernickelt - TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3209010081 505 Bl 3209010090 20,90 (1 3209010127 9,85 DI 7030050040 0,40  E1 7030530150 3,35

3106 3106 3106 7111 7114

Bohrstange, positiv SVUB

* SVUB R/L93°
* Anstellwinkel 93°, fur rhombische Wendeplatten positiv 5°, 35° Spitzenwinkel
¢ Einsatz: lngs- und Kopierdrehen

==

By mdm mhm rt]lln rrlllm nlﬁn mfm DnTan- fuél\(/]\/;;lge ‘ = ot b Arﬁkel-l\lrr(,ulﬂs € ArrikeI-NIrf“ks €
S25T-SVUB..16 25 23 11,5 300 40 17 31 VBM.1604.. A B1 4] D1 3215251625 142- 321526 1625 142-
S32U-SVUB..16 32 30 15 350 50 22 39 VBM.1604.. A B1 a D1 3215251632 183 321526 1632 183 -
S40V-SVUB..16 40 37 18,5 400 60 27 48 VBM.1604.. Al Bl a D1 3215251640 245~ 321526 1640 245-
3105 3105
Ersatzteile
‘ Schraube > Auflageplatte Schraube TORX
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €
A1 3216010021 472 Bl 3216010027 9,90 (1 3216010754 329 D1 7030530150 335
3106 3106 3106 7114

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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.‘ TORN' ab Seite 30-86 4 TORN' ab Seite 30-93
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TORN’ ab Seite 30-89 — TORN’ ab Seite 30-93
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SARATUSIN Sortenbeschreibungen

In den Bereich ISO-P gehsren
allgemeinen Baustéhle und
unlegierte Stahle bis zu 110
HB (Harte Brinell) und einem
Kohlenstoffgehalt von bis zu
0,55 %. Ebenso niedriglegierte
Stahle bis zu 180 HB sowie
hochlegierte Stahle von 200
HB - 400 HB und Werkstoffe mit einer Héirte von bis
zu max. 48 HRc (Harte Rockwell).

Die neuen Dreh-Sorfen mit Multilayer-CVD-Schichten
eignen sich besonders fur die Zerspanung der

Werkstoffe ISO-P.

SCI15PT

Die Sorte SC25PT ist die am besten geeignete
Sorte fur die Einstiegsbearbeitung. Durch Ihre
Ausgewogenheit hinsichtlich der Z&higkeit und
VerschleiBfestigkeit, die sich in beiden Fallen im
mittleren Bereich bewegen, ist sie in der Zerspanung
von leicht bis mitfleren Schnitten bei mitfleren
Schnittgeschwindigkeiten die erste Wahl.

Die Sorte SC15PT ist eine hochverschleiBfeste

Sorte. Sie eignet sich nur fur glatte Schnitte und ist
weniger z&h. Bei stark unterbrochenen Schnitten oder
schweren Schruppschnitten ist die zéhe Sorte SC35PT
einzusetzen.

SART Do

INFO

Die Sorten SC20UT und SC40UT haben eine
dunnere CVD-Beschichtung und somit eine exakter
definierte Schneidkante. Sie eignen sich daher sehr gut
fur den Einsatz auf konventionellen Maschinen.

Erganzt werden die Schneidstoffe fiir den 1ISO-P-
Bereich durch die CERMET Sorte STIOUT. Sie eignet
sich speziell fir langspanende Stahlwerkstoffe (meist
niedriger Kohlenstoff < 0,25 % ) mit der Tendez zu
schwierigen Spanbrucheigenschaften.

*HC-P15
HC-M10
HC-K25

e verschleiBfeste Sorte
hocheffizient und
produkfiv

Z&higkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Zusammensetzung
Co 5,8 %, Mischkarbide 6,4 % WC Balance

KorngréBe
1-2pm

Hérte
HV 1550

Beschichtung
CVD, Ti(Cn)+Al,O, 18,5 pm

Anwendungen
kontinuierlicher leicht stark
Schitt unterbrochener | unterbrochener
Schnitt Schnitt
[ o —

SC25PT

* HC-P25
HC-M20
HC-K30

e universelle Stahlsorte
effizient und produktiv

Zahigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Zusammensetzung
Co 7,0 %, Mischkarbide 8,0 % WC Balance

KorngréBe
1-2pm

Hérte
HV 1450

Beschichtung
CVD, T(Cn)+ALO, 15 pm

Anwendungen
kontinuierlicher e stark
Schnitt unterbrochener | unterbrochener
Schnitt Schnitt

SC35PT

* HC-P35
HC-M30
HC-K35

e schr zghe Sorte,
fur schwierige
Einsatzbedingungen

Zghigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 910

Zusammensetzung
Co 9,6 %, Mischkarbide 6,8 % WC Rest

KorngréBe
T-2pm

Hérte
HV 1460

Beschichtung
CVD, Ti(Cn]+AL,O, 13 pm

Anwendungen

N leicht stark
kontinuierlicher
: unterbrochener | unterbrochener
Schnitt ) i
Schnitt Schnitt

o

SC20UT

* HC-P20
HC-M20
HC-K30

Zghigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 910

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Zusammensetzung
Co 7,0 %, Mischkarbide 8,0 % WC Balance

KorngréBe
1 -2pm

Harte
HV 1450

Beschichtung
CVD, THCn)+ALO, 13 pm

Anwendungen
kontinuierlicher ISt stark
Schnitt unterbrochener | unterbrochener
Schnitt Schnift
[ o —

2017 /2018 D




SC40UT

SARTORIUS

Wwerkzeuge

* HC-P40 Zusammensetzung
HC-M35 Co 5,8 %, Mischkarbide 6,4 % WC Balance
KorngréBe
T-2pm
Hérte
HV 1300
Zahigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10 Beschichtung
VerschleiBfestigkeit CVD, Ti[Cnl+A,O; 13,0 pm
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Anwendungen

o leicht stark
kontinuierlicher
: unterbrochener | unterbrochener
Schnitt ) i
Schnitt Schnitt

o

o

ST10UT

*HT-P15 Zusammensetzung
HT-M10 Co/Ni 12,2 %, WC 15 %,
HT-K10 TaNbC 10,0%, TiCn Balance

* CERMET

Hérte
HV 1620

Zahigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Anwendungen

N leicht stark
kontinuierlicher
: unterbrochener | unterbrochener
Schnitt ) i
Schnitt Schnitt
. - -

Wendeschneidplatten fur
den ISO-M Bereich finden

ihre Hauptandwendungen

ISO

in der Zespanung von
ferriischen und martensifisch-
rostfreien Stéhlen sowie den
austenitisch-osifreien meist
saurebestandigen Stahlen
[Ni-Gehalt von tber 20%). Sogenannte Duplexstihle
weisen ein zweiphasiges Gefiige auf und bestehen
aus Ferrit und Austenit. Hoherlegierte Duplexwerkstoffe
werden auch Superduplex oder Hyperduplex genannt.

Die PVD beschichten Drehsorten SP20MT SP25MT
und SP35MT sind am besten geeignet fur
die ISO-M Werkstoffe.

Die Sorte SP25MT ist die universelle Sorte fur die
Rostfreibearbeitung. Durch ihre extrem glatte PVD-
Schicht wird die Aufklebeneigung bei der Bearbeitung
von CrNi-Stéhlen massiv verringert.

In der Nebenanwendung kénnen hiermit auch
niedriglegierte Baustshlen bei moderaten
Schnittgeschwindigkeiten zerspant werden. Die gute
Zahigkeit des Substrates rundet die Sorte ab.

Die Sorte SP20MT findet ihre Anwendung

in der Schlichtbearbeitung. Sie hat ein
geringfigig warmfesteres Substrat, das hohere
Schnittgeschwindigkeiten erlaubt als die SP25MT.
Die Z&higkeit nimmt hierbei ab.

Die Sorte SP35MT ergéinzt in ausgewdhlten
Geometrien die zur Verfigung stehenden
Drehsorten fiir ISO-M-Werksfoffen. Sie wird
eher bei Bearbeitungsprozessen mit niedrigen
Schnittgeschwindigkeiten oder schwierigeren
Schnittbedingungen eingesetzt.

SP20MT

Anwendungen

e HC-M20
HC-K20

* spezielles Substrat fur

Zusammensetzung
Co 10,0 %, Mischkarbide 2,0 % WC Balance

O

D,

€

rosffreie Stahle KorngréBe
T pm
.. kontinuierlicher ISt stark
Harte Schnift unterbrochener | unterbrochener
HV 1560 Schnift Schnift

Zghigkeit

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Beschichfung

VerschleiBfestigkeit PVD, TIAIN, 2 - 5 pm () - -

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

SP25MT Anwendungen

*HC-P35
HC-M25

e fir hohe Schnitt-
geschwindigkeiten,
hohe Prozesssicherheit

Zahigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

Zusammensetzung
Co 9,6 %, Mischkarbide 7,8 %, andere, WC Balance

KorngréBe
1-2pm

Harte
HV 1460

Beschichtung
PVD, TIN / TiAIN, 6 pm

O

D,

€

L leicht stark
kontinuierlicher
: unterbrochener | unterbrochener
Schnift i i
Schnitt Schnift
o o —

2017,/2018 D




SARTORI

Werkzeuge
SP3 5 MT Anwendungen
*HC-P35 Zusammensetzung
HC-M35 Co 8,0 %, Mischkarbide 4,2 % WC Balance O D @
¢ universelles Substrat fiir .
rosffreie Stahle KorngréBe
fur schwierige 1,5-3pm .
Einsatzbedingungen kontinuierlicher Il e
Hérte Schnit unterbrochener | unferbrochener
HV 1330 ¢ Schnitt Schnitt
Zahigkeit
1 2 3 45 67 8 910 Beschichtung
VerschleiBfestigkeit PVD, TN / TIAIN, & pm (@) () ()
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Wendeschneidplatten fur
den Bereich ISOXK finden

lhre Hauptanwendung in

schmiedbarem Gusseisen
(GG) und Kugelgraphitguss
(GGG) sowie Gusseisen

mit Vermiculargraphit und

SC20KT

*HCP10
HC-K20

* hitzebesténdige Universal-
sorte fur Gussbearbeitung

bainiischem Gusseisen mit Kugelgraphitguss.

Die Drehsorte SC20KT mit ihrer Multilayer-CVD-Schicht
wurde speziell auf die Bearbeitung von Gusseisen-
Werkstoffen konzipiert. Sie verfugt iber eine sehr gute
VerschleiBfestigkeit bei mittlerer Zahigkeit.

Zusammensetzung
Co 6,0 %, TaC 2,0 %, WC Balance

KorngréBe
T pm

Hérte

Zé&higkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

HV 1630

Beschichtung
CVD, TI{C,N)+ALO,, 15,5 pm

Anwendungen

o leicht stark
kontinuierlicher
) unterbrochener | unterbrochener
Schnitt ) )
Schnitt Schnitt

L L o

Wendeschneidplatten fur den
ISO-N-Bereich finden lhre
Hauptanwendungen in der
Zerspanung von Aluminium
und Aluminumlegierungen
(Guss- und Knetlegierungen),
mit einem Si-Gehalt <13%.

SWI16NT

Nichtmetallische Werkstoffe wie Duroplaste und
faserverstarkte Kunststoffe kénnen mit diesen
Drehsorfen gleichfalls bearbeitet werden.

Die SARATURN Sorten SW16NT und SPT6NT finden
hier lhre Haupteinsatzgebiete.

Die Sorte SW16NT ist eine unbeschichtefe
Hartmetallsorte mit polierter Spanfléche und eignet sich
durch die Hartmetallzusammensetzung herborragend

fur den Einsatz in ISO-N-Werkstoffen.

Die Sorte SPT6NT ist mit einer speziellen
PVD-Beschichtung versehen. Sie garantiert

einen zusdizlichen Schutz und eine erhdhte
VerschleiBfestigkeit bei ISO-N-Werkstoffen mit abrasiv
wirkenden Fillstoffen. Aufgrund der Beschichtung ist
sie auch fur den Einsatz in austenitisch abgeschreckten
ISO-M-Werkstoffen bestens geeignet.

e HWKI15

* abgestimmt fur
Aluminiumbearbeitung,
hohe Hitzebestandigkei,
geringe Aufklebeneigung

Zghigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 910

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 910

Zusammensetzung
Co 6,0 %, WC Balance

KorngréBe
T pm

Hérte
HV 1630

Anwendungen
kontinuierlicher . stark
Schnitt unterbrochener | unterbrochener
Schnitt Schnitt

| | o

SP16NT

e HWK15

* abgestimmt fir
Aluminiumbearbeitung,
hohe Hitzebestandigkeit,
geringe Autklebeneigung

Zahigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

Zusammensetzung
Co 6,0 %, WC Balance

KorngréBe
T pm

Harte
HV 1630

Beschichtung
PVD, TIN/TIAIN, 6 pm

Anwendungen
kontinuierlicher leicht stark
Schnitt unterbrochener | unterbrochener
Schnitt Schnift

| | o
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enfwickelt worden. Die Hauptanwendungsbereiche
sind leichte bis mittlere Schnitte mit maximal leichten
Unterbrechungen.

Wendeschneidplatten fur
den Bereich ISO-S finden
Ihre Hauptanwendung
in der Zerspanung von

reiner Form oder in Alpha- und Beta-legierungen
erganzen diesen ISO-S-Bereich. Diese duBerst
schwerzerspanbaren Werksfoffe benstigen eine auf
das Bauteil abgestimmte Bearbeitungssirategie, die

hochwarmfesfen Legierungen
auf Nickel-Eisen- und
Kobaltbasis. Titan in

SP10ST

*HC-M15
HCS15
* speziell fir Chrom-Nickel-

Stahle,
geeignet fur Titan-
bearbeitung

auch maschinenabhéngig ist.

Die Drehsorten SP1OST und SP15ST mit lhrer PVD-

Beschichtung sind fir den Einsatz in diesen Bereichen

Zusammensetzung
Co 6,0 %, WC Balance

KorngréBe
8 pm

Harte

Zahigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

HV 1820

Beschichtung
PVD (Ti, Al N, 4 pm

Ergénzt werden diese durch die neve Sorte SP40ST.
Diese zeichnet sich aus durch ein exirem z&hes
Grundsubstrat und eine speziell entwickelten Muliilayer-
CVD-Beschichtung fiir starke Schnittunterbrechungen.

O D

Anwendungen

€

o leicht stark
kontinuierlicher
: unterbrochener | unterbrochener
Schnitt ) i
Schnitt Schnitt

| o -

SP15ST

e HC-M15
HCS15

* speziell fir Chrom-Nickel-
Stahle,
geeignet fur Titan-
bearbeitung

Zahigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 910

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Zusammensetzung
Co 6,0 %, WC Balance

KorngréBe
8 pm

Hérte
HV 1820

Beschichtung
PVD TiN + (Ti, Al) N+ TiN, 4 pm

Anwendungen
kontinuierlicher Jefe i stark
Schnitt unterbrochener | unterbrochener
Schnitt Schnitt

| o -

SP40ST

e HC-M40
HC-S30

e speziell fir Chrom-Nickel-
Stahle,
geeignet fr Titan-
bearbeitung

Zghigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

VerschleiBfestigkeit
1 2 3 4 5 6 7 8 910

Zusammensetzung
10 % Binder, WC Rest

KorngréBe
2 pm

Harte
HV 1330

Beschichtung
CVD TiN-TiB2 Mulfilayer

Anwendungen
kontinuierlicher leicht stark
Schnitt unterbrochener | unterbrochener
Schnitt Schnitt

o o L
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Werkzeuge

SARATUSN Ubersicht Spanbrecher positiv INFO

Die neuen Spanbrecher aus dem Eine angepasste Schneidkantenpréiperation und eine Der Kundennutzen in Bezug auf Effekiivitat, Prozess-
SARATURN-Programm fiir positive weiterentwickelte Oberfléchenbehandlung machen sicherheit und Zeitspanvolumen sind das Ergebnis. Die
Wendeschneidplatten (5° und 7°) die Geometrien noch effizienter und weichschnei- Fein- und Feinst-Schlichtbearbeitung sowie die mitilere
dender. Dies zeichnet sich im féglichen Einsatz sowie Bearbeitung und leichtes Schruppen fir positive Geo-
Die neu berechneten, fur den individuellen Einsatz auch in der Serienfertigung durch eine verléngerte mefrien wurden elegant gelost.
entwickelten Spanbrecher wurden auf Anwenderbedirf-  Standzeit und geringere Maschinenbelastung aus. Besimagliche Spankontrolle auch bei kleinen Span-
nisse abgesfimmt. Die Gewdhrleistung des optimierfen Neuste Erkenninisse in der Entwicklung und moderne tiefen und Vorschiben, sehr gutes Spanbruchverhalten
Spanbruchverhaltens beim taglichen Einsatz stand Zerspansirategien der einzelnen 1SO Klassen P, M, K, auch bei exotischen Werkstoffen bei stark verminderter
hierbei im Vordergrund. S und N wurden bei der Entwicklung der Spanbrecher Neigung zur Gratbildung und besiméglichen Ober-
implantiert. flachenguten sind das Resultat der neuen SARATURN.

a f
Spanbrecher F1 P ISO P Spanbrecher positiv
P 01 -25mm 007 - 0,25 mm/U P P
* lange Standzeit
* optimierter Spanbre- 125 O D @
} o 100
cher fur besimagliche 50
60
Spankontrolle 0
: 10
* weicher Spanlauf oW ) ich leicht stark
20 tinuierli
&5 on muwer. ISNeT | Unterbrochener | unferbrochener
10 Schnitt ) i
0 Schnift Schnift
06
04
02 ‘
0l
0% 001 008 01 012 0% 02 05 08 05 06 03 10 12 () (o) —
fmm
Spanbrecher M1 & d 1SO P Spanbrecher positiv
0,25 -3,5mm 0,12 - 0,4 mm/U
*lange Standzeit
* opfimierter Spanbrecher 125 O D @
gegen Kammrissbildung '23
. 60
und Temperatureinflisse 0
e universeller Einsatz I ;
g Zg kontinuierlicher g et
15 ; unterbrochener | unterbrochener
10 Schnitt ) ;
0 Schnift Schnift
06
04 I
0 -
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () (@) —
fmm
Spanbrecher XM1 % f ISO P Spanbrecher positiv
1,0 - 4.0 mm 0,2 -04mm/U
*lange Standzeit
* opfimierter Spanbrecher 125 O D @
gegen Kammrissbildung o0
und Temperatureinflisse o
* universeller Einsatz . gg ot leicht stark
N OMINUIETIENST 1 terbrochener | unterbrochener
0 Schnitt ; i
03 Schnift Schnitt
06
04
02
0
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () () -
fmm
a f
Spanbrecher SWF = ISO P Spanbrecher positiv/negativ
P 0,5 - 40 mm 01 - 07 mm/U - positiv/neg
* hachste Oberflachen-
* doppelter Vorschub még- 00
lich bei gleichem Ra o
* weich schneidend . gg 4 leicht stark
i : £120 kontinuierlicher
* auch fur rostfreie =15 Seien unterbrochener | unterbrochener
Werkstoffe &g et Schnitt Schnitt
b o
i 1
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () ()
fmm
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Werkzeuge
dp f ISO P Spanbrecher positiv
nbrecher FF7, Ausfiih ERMET =
Spa breche s Ausfihrung C 0,1 -1,65mm 0,05 -0,2mm/U ISO M Spanbrecher positiv
*lange Standzeit
* optimierter Spanbrecher 125 O D @
gegen Kammrissbildung '28
und Temperatureinflisse o
o B 40
o bgffe Oberachen £ kontinuierlicher =il el
qualitgien 15— : unterbrochener | unterbrochener
10— Schnitt ) i
08— Schnitt Schnift
I —
0
02 |
01 T T T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12 o — —
fmm
GP f
U U ISO M Spanbrecher positiv
Spanbrecher FF7, Ausfiihrung fir INOX 005135 mm 002 - 014 mm/U p p
* spezieller Spanbrecher
fur Chrome-Nickel-Stahle s
und Titanbearbeitung 0
* scharfer” Spanbrecher gg
: 10
" weicher Spanlouf £ kontinuierlicher el Sl
* exirem gute Spankontrolle =15 : unterbrochener | unterbrochener
10 Schnitt i )
0 Schnift Schnift
06
04
0|
01 7
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12 () — —
fmm
CP f
ISO M Spanbrecher positiv
Spanbrecher F2 0,2 - 2,5mm 0,07 - 0,25 mm/U - .
* lange Standzeit
* opfimierter Spanbre- 125 O D @
cher fur besimagliche b
Spankontrolle in rostfreien o
Stahlen 10 .
i £ kontinuierlicher Ll et
* weicher Spanlauf 15 } unterbrochener | unterbrochener
10 Schnitt ) i
0 Schnift Schnift
06
04 ‘
02 I I I
01 T T T T T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () — —
fmm
GP f
ISO M Spanbrecher positiv
Spanbrecher M2 0,3 - 3,0 mm 0,1 - 0,25 mm/U N >
* lange Standzeit
* opfimierter Spanbrecher 125 O D @
gegen Kammrissbildung o0
und Temperatureinflisse o
) ) 40
e universeller Einsatz . R leicht siark
&5 ) unterbrochener | unterbrochener
1o i Schnitt i i
08 Schnitt Schnitt
0
04 [ |
0 -
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () (o) (o)
fmm
ap f g
ISO K Spanbrecher positiv
Spanbrecher M3 05 30mn 02 0mn/U
* lange Standzeit
* optimierter Spanbrecher 125 O D @
gegen Kammrissbildung "t
und Temperatureinflisse o0
: ) 0
« universeller Einsatz . %8 oniniercher leicht siark
=15 ,‘ﬂ Sehnitt unterbrochener | unterbrochener
6 4 Schnitt Schnitt
06 ‘
04 I
02 ‘
0l
00 0N 0% 01 01 0% 02 025 04 05 06 08 10 12 () (0] (@)
fmm
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dp f oo
Spanbrecher NF4 o1 - 45mm 01 =05 mm/U 1SO N Spanbrecher positiv

* Spanbrecher fur die
Aluminiumbearbeitung 1 15 O D @
e auch fur Kunststoffe und '28
Buntmetalle geeignet o
) 40
" hoher Spanwinkel el £ kontinuierlicher Ll sfark
. . . - --ﬂ E 7
* bis zu einer Spantiefe e 15 Schnit unterbrochener | unterbrochener
von 0,4 mm auch fir aus- g]g N Schnitt Schnitt
tenitisch abgeschreckte ~ v
Stethle geeignet . 02 i
01 T T T T T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 o o ()
fmm

SARATUSIN Ubersicht Spanbrecher negativ INFO

Die neuen Spanbrecher aus dem Eine angepasste Schneidkantenpréperation und eine Der Kundennutzen in Bezug auf Effektivitat, Prozess-
SARATURN-Programm fiir negative weiterentwickelte Oberfléchenbehandlung machen sicherheit und Zeitspanvolumen sind das Ergebnis. Die
Wendeschneidplatten (0°) die Geometrien noch effizienter und weichschnei- Fein- und Feinst-Schlichtbearbeitung sowie die mittlere
dender. Dies zeichnet sich im f&glichen Einsatz sowie Bearbeitung und leichtes Schruppen fir negative Geo-
Die neu berechneten, fir den individuellen Einsatz auch in der Serienfertigung durch eine verléngerte mefrien wurden elegant gel&st.
entwickelten Spanbrecher wurden auf Anwenderbedirf-  Standzeit und geringere Maschinenbelastung aus. Bestmagliche Spankontrolle auch bei kleinen Span-
nisse abgesfimmt. Die Gewdhrleistung des optimierten Neuste Erkenntnisse in der Entwicklung und moderne tiefen und Vorschiben, sehr gutes Spanbruchverhalten
Spanbruchverhaltens beim téglichen Einsatz stand Zerspanstrategien der einzelnen SO Klassen P, M, K, auch bei exofischen Werkstoffen bei stark verminderter
hierbei im Vordergrund. S und N wurden bei der Entwicklung der Spanbrecher Neigung zur Gratbildung und bestméglichen Ober-
implantiert. flachengiten sind das Resultat der neuen SARATURN.

* lange Standzeit

* opfimierter Spanbrecher

.. dp f .
Spanbrecher FF7, Ausfthrung CHRMA | 61- 20w | 005-02mm/l

15
o 100
gegen Kammrissbildung 80
und Temperatureinflisse o
i . 4
« fir beste Oberflachen- W0 leicht sl
qualititen En kontinuierlicher
S5 ) unterbrochener | unterbrochener
10 +—H Schnitt ) i
s ——H 4 Schnitt Schnitt
= F
04 *f*/
02 ¢ ‘
01 1 I I I T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 ‘ — —

fmm

ap f .
Spanbrecher F1 025 - 2.4 mm 0.08 - 024 mm/U ISO P Spanbrecher negativ
¢ lange Standzeit
i O D @
100
80

* optimierter Spanbre-

cher fur bestmagliche
60
Spankontrolle 50
: 40
* weicher Spanlauf g )
£ gg 4 kontinuierlicher (St Sleine
S5 / Schnit unterbrochener | unterbrochener
b ; Schnitt Schnitt
06
04 ]
0 e
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 ‘ . —

fmm
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002 004 008 01

012 076 02 025 04 05 06 08 10 12

Werkzeuge
ap f .
ISO P Spanbrecher negativ
Spanbrecher M1 025 -5 015 04/
* lange Standzeit
* opfimierter Spanbrecher 15 O D @
gegen Kammrissbildung b
und Temperatureinflisse o0
e universeller Einsatz gg » lesiehi —
En £ kontinuierlicher
&1 N Schnit unterbrochener | unterbrochener
w | Schnitt Schnitt
06
Y T I
0 Sl
" 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () (o) —
fmm
Spanbrecher R1 g ¢ ISO P Spanbrecher negativ
P 0,5 - 6mm 0,2 - 0,5 mm/U
* opfimierter Spanbrecher
gegen Kammrissbildung 18 .
und Temperatureinflisse 'gg 1
! [ ]
e verbesserte ”
Schneidkantenstabilitét, w o leich )
gegen Kerbwirkung und £ - ™ [ - eicht star
Kerbschlag S5 ] Schnit unterbrochener | unterbrochener
" ‘ Schnitt Schnitt
* stabilisierte 06
Auflagefléichen " } }
0l
002 004 008 01 012 016 02 n,‘zs 014 05 06 08 10 12 ‘ O O
fmm
Spanbrecher SR1 e f 1SO P Spanbrecher negativ
P 0.5~ 7.5 mm 02 -07 mm/U
* optimierter Spanbrecher
gegen Kammrissbildung s T
und Temperatureinflisse w |
* verbesserte o
Schneidkantenstabilitat, 40 /
) e 30 - L leicht stark
gegen Kerbwirkung und E 10 )| kontinuierlicher
Kerbschlag =15 f Schnit unterbrochener | unterbrochener
o ‘ Schnift Schnitt
s -
04 I I
0 U
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () ) (o)
fmm
Spanbrecher HR1 % ¢ ISO P Spanbrecher negativ
0,8 -7,0mm 0,3 -0,6mm/U
* einseitiger Spanbrecher
* hachste Bearbeitungs- 125 1
. . 100 [
sicherheit 80 -
* Spanbrecher fur schwere ég
Schnitie 9 HR et leicht stark
e erhshte Schnittkraft, Tem- ;%2 onhnuwer. SN Unterbrochener | unferbrochener
) 1o Schnitt ) i
peratur und Ratterneigung 08 Schnitt Schnitt
06
04
02
0

002 004 008 01 012 006 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm

fmm
ap f c
ISO P Spanbrech 1
Spanbrecher HR2 25~ 13mm 04 13m0
* einseitiger Spanbrecher
* hachste Bearbeitungs- 15 O D @
sicherheit '38 /
* Spanbrecher fur schwere gg / |
) 40
Schnitte . ;g konfinvierlich leicht stark
e erhohte Schnittkraft, Tem- s on gurr_t‘f °" | unterbrochener | unterbrochener
peratur und Ratterneigung o et Schnitt Schnitt
it
02
ol
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ap f
Spanbrecher HR3 20- 13 mm 05 - 1,5mm/U
* einseifiger Spanbrecher
* hachste Bearbeitungs- 15
sicherheit %0 /
* Spanbrecher fur schwere % 1K
Schnitte i /
e
e erhhte Schnittkraft, Tem- fa“;
peratur und Ratterneigung o
0,
i
0
0l

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm

SARTORIUS

Werkzeuge

ISO P Spanbrecher negativ

O
O
¢

Schnitt

kontinuierlicher

leicht
unterbrochener
Schnitt

stark
unterbrochener
Schnitt

Spanbrecher HR4

9p

f

25-12mm

0,2 -13mm/U

* einseifiger Spanbrecher

* hachste Bearbeitungs-

O

ISO P Spanbrecher negativ

D

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm

12’5 @
sicherheit '33
60 .
* Spanbrecher fiir schwere 50
. 10
schnie £ konfinuierlicher el Sl
E I
* reduzierte Schnittkraft, S5 Schnit unterbrochener | unterbrochener
Temperatur und Ratter- o Schnitt Schnitt
i 06
neigung w
02
0
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 . ‘ .
fmm
Spanbrecher HRX &2 ¢ ISO P Spanbrecher negativ
20 -70mm 0,2 -0,7mm/U
* einseitiger Spanbrecher
* héchste Bearbeitungs- 125 I I I
: ) 100 ‘ ‘ ‘
sicherheit 80 | ‘ ‘
60 r
e erhohte Schnittkraft, Tem- 50 ./
) 10
peratur und Ratterneigung o 30 / - leicht ek
E 0 kontinuierlicher
15 ; unterbrochener | unterbrochener
0 Schnitt Schni i
0 chnift Schnift
06
04
02
0
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12 () ) o
fmm
Spanbrecher M1 % ¢ ISO P Spanbrecher negativ
0,8 - 6mm 0,15 -0,6 mm/U
* lange Standzeit
* opfimierter Spanbrecher 125 T T O D @
gegen Kammrissbildung o0 } } } } L
und Temperatureinflisse o
* universeller Einsatz @ q
g3 P leicht stark
En 4 kontinuierlicher
15 ; unterbrochener | unterbrochener
10 Schnitt Schni )
0 chnitt Schnift
06
04
02
0l
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 (o) () ()
fmm
Spanbrecher SWF % f ISO P Spanbrecher positiv/negativ
0,5 - 4,0 mm 0,1 -07mm/U
* hachste Oberflachen-
* doppelter Vorschub még- o0
lich bei gleichem Ra 28
* weich schneidend gg 4 leicht siark
, ) E kontinuierlicher
* auch fir rostfreie 15 e\ - unterbrochener | unterbrochener
Werkstoffe ;g / Schnitt Schnift
06
o N
02
o AU
1
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Wwerkzeuge
ap f ISO P Spanbrecher negativ
Spanbrecher SR und SL 0,5 - 4,8 mm 0,2 - 0,6 mm/U ISO M Spanbrecher negativ

* weicher Spanlauf

e scharfe” Schneidkante

O

D

X

15
100
e universeller Einsatz 28
* efablierte Spansiufe »
g 30 N leicht stark
En kontinuierlicher
s : ; unterbrochener | unterbrochener
" w Schnitt : :
0 Schnitt Schnift
0'6 T T I
04 T 1
0 -
" 002 004 008 01 012 016 02 035 04 05 06 08 10 12 o o —
fmm
a f
Spanbrecher XF2 P ISO M Spanbrecher negativ
P 02-25mm 007 - 0,25 mm/U P 9
* lange Standzeit
* optimierter Spanbrecher 125 O D @
gegen Kammrissbildung b
und Temperatureinflisse o
i . 10
fir beste Oberflachen- e v oniierchor leicht siark
o £
qualitéien =15 } unterbrochener | unterbrochener
10 Schnitt i )
08 Schnitt Schnitt
06
04 ‘
0 N N I I -
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 () - -
fmm
a f
Spanbrecher MM2 P ISO M Spanbrecher negativ
P 0,5 - 4,0 mm 0,25 - 0,5 mm/U P 9
* speziell entwickelt for
geringe Schnittkréfte 125 O D @
* opfimierter Spanbrecher '§8
) 60
gegen Gratbildung o
i . 10
fir beste Oberflachen- e v | oniochor leicht siark
ita E 1
qualitaten S5 ﬂ ) unterbrochener | unterbrochener
10 Schnitt i i
08 Schnift Schnitt
06
04 |
02 |
01 T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12 () () —
fmm
ap f .
Spanbrecher RM2 ISO M Spanbrecher negativ
P 0,5 - 60mm 0,25 - 0,5 mm/U B °
* speziell entwickel fur
geringe Schnittkréifte 125 [ O D @
* opfimierter Spanbrecher o0 }
gegen Gratbildung 9
o . 10
fir beste Oberflachen- . oniochor leicht siark
e E 1
qualitéten =15 Schnit unterbrochener | unterbrochener
« fir leichtes bis mittleres ég Schnitt Schnitt
06
Schruppen b i
02 I
01 I
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 . . —
fmm
ap f
Spanbrecher M3 ISO K Spanbrecher negativ
P 0,5 - 50 mm 0,2 - 0,5 mm/U - z
* lange Standzeit
* optimierter Spanbrecher 125 O D @
gegen Kammrissbildung "t
und Temperatureinflisse o0
e universeller Einsatz . gg ‘ - leicht siark
En kontinuierlicher
S5 f - unterbrochener | unterbrochener
o Schnitt Schnitt
06
—
02 I
01 I I

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
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Werkzeuge

* gegen Kammrissbildung
und Temperatureinflisse

O

D

ap f .
ISO K Spanbrecher negat
Spanbrecher Sk 05-75mm | 02-06 mn/0
*lange Standzeit
* optimierter Spanbrecher 125 T O D @
gegen Kammrissbildung b [ | |
und Temperatureinflisse o
. . 40 1
¢ |eichte bis mmlefe . 28 } ; comimuierlicher leicht stark
Schruppbearbeitung &5 ) inuier unterbrochener | unterbrochener
10 Schnift ) )
0 Schnitt Schnitt
06
o —
R ==
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12 ‘ ‘ O
fmm
S brecher K % f ISO K Spanbrecher negativ
panbrecher 05 - 7,5 mm 02 - 0,5 mm/U P 9

002 0,04 008 01

012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm

e universeller Einsatz '33 [ |
40
50
4'0 | el K
30 eicht star
En ; i kontinuierlicher I
15 ; unterbrochener | unterbrochener
10 Schnitt Schni hi
0 chnitt Schnitt
06
04 1
0 ]
" 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12 () () )
fmm
CP f
Spanbrecher SM ISO S Spanbrecher negativ
P 5 0,25 - 3,0 mm 0,08 - 0,3 mm/U S i
* speziell fir Chrom-Nickel-
* weicher Spanlauf b
40
e scharfe” Schneidkante 50
10
30 leicht stark
£ . . .
20 kont lich
&5 OMINUISTICST | terbrochener | unferbrochener
10 Schnitt Schni i
0 / chnitt Schnitt
06 ‘
04 )
0 L,
" 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12 () — -
fmm
a f .
Spanbrecher SR5 o SPO - 01 -05 mm/U ISO S Spanbrecher negativ
* speziell fir Chrom-Nickel-
) 100
* weicher Spanlauf 80
40
e scharfe” Schneidkante 50
10
« fir mittlere bis grobe 30 . leicht tark
9 g2 - kontinuierlicher el sar
Zerspanung 15 ; unferbrochener | unterbrochener
0 Schnitt Schni hoi
08 chnitt Schnitt
06
04
02
0
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ISO Wendeschneidplatten €CCGT geschliffen

* 80° rhombisch positiv 7° umfangsgeschliffen

einseitige Spanbrecherausfihrung

geeignet fir Aluminium, Kunststoff und Buntmetalle

* SW16NT unbeschichtet

* SP16NT beschichtet auch fur die Schlichtbearbeitung von INOX (austenitisch, abgeschreckt| geeignet

e bei INOX max. ap = 0,4 mm bei Vc max 140 m/min

¢ SP16NT bei Titanium Rm 440 Vc 60-120 m/min

e Mindesizustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"

* Maximalzustellung ap 63% der Schneidkantenlénge

* Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4 mm, erfolgt eine Anderung des Radius miissen
die Schnittwerte angepasst werden

Spanbrecher NF4
F M R SARATUAN 5 IS0 SP 16 NT SW 16 NT
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € SOM
o o o 1S0-Bezeichnung é NOX Ve=50-140
— CCGT 060201-NF4 oO|®@|O SWI6NT| 10 3666010116 7,65 ISG?SSK Ve =120-200 Ve=120-200
&Lﬁ CCET 0402024 oO|®@|O SWI6NT| 10 3666010216 7,65 o
> ole|o SPI6NT| 10 3666010417 9,50 No/NE Ve =100- 3000 Ve=100-2000
universeller Einsatz o|e|o SWI16NT| 10 3666010316 7,65 150S . .
2, (CGT 060204-NF4 olelo Fem R = Superlegierung Ve=18-45 Ve=18-45
I'M ' Ve = [m/min] f=01-05
t oO|®@|O SWI6NT| 10 3666010616 8,10 = [mm/U] B
CCGT 09T302-NF4 ap=[mm] ap=0,1-45
c|®| O SP16NT| 10 3666010717 9,90 125
o|e@|o]| [swient| 10 3se010816 810 i
(CGT 09T304-NF4 60
O|®|O SP16NT| 10 3666010917 9,90 K
o|®@|O SWI16NT| 10 3666011016 8,10 E gg
CCGT 09T308-NF4 s
oO|@|O SPI6NT| 10 3666011117 9,90 0
o|®@|O SW16NT| 10 3666011216 9,50 % :
(CGT 120404-NF4 04 -
c|®|O SPI6NT| 10 3666011317 11,35 u e
O . o sw ]6 NT ]0 36660] ]4]6 9 50 ' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
(CGT 120408-NF4 : fmm
oO|®@|O SP16NT| 10 3666011517 11,35
3135
ISO Wendeschneidplatten CCMT - CCGT
* 80° rhombisch positiv 7°
* einseifige Spanbrecherausfihrung
* Spanbrecher FF7 Ausfihrung INOX SP20MT bei Titanium Harte Rm* 400, Ve bis 140 m/min méglich
* CCGT umfangsgeschliffen
e Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 63% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher FF7 Ausfilhrung Cermet
F M R . B ST10UT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
° - - 1S0-Bezeichnung é Ve =160-270
. CCMT 060204-FF7 ([ ] o ST10UT| 10 3666030140 5,50 Ve=130-240
l . CCMT 09T304-FF7 [ J o STI0UT | 10 366603 0240 6,20
Ve =1220-350
Feinstschlicht-Bearbeitung Ve = [m/min] £=0,05-0,2
" f=[mm/U]
ap=[mm] ap=0,1-1,65
15
100
80
60
50
3135 u
E 10

%
), I I
002 004 008 01 012 006 02 025 04 05 06 08 10 12
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SARY Do

Spanbrecher F1

F M R SARATUSN 5 150 SC15PT $C25 PT SC35PT
finishing medium roughing = T AikelNr €
e« o - 150-Bezeichnung ] oI - 180-400 | Vo= 100-240 | Ve-90-190
CCMT 0602021 ° o SC25PT| 10 3666040125 550 Ve=70-200 | Ve-55.180
O 040200 ° o SCI5PT| 10 3666040215 550
° o SC25PT| 10 3666040325 550 Ve=140-520 | Ve=120-250
Schlichi-Bearbeitung | ccur 09730271 ° o SC25PT| 10 3666040425 6,90 V;={m/?iun]] £=0,07-0,25
=|mm,
S ° o SCI5PT| 10 3666040515 6,90 o= [mn] 1=01-25
N CCMT 0973041 128
° o SC25PT| 10 3666040625 6,90 i
° o SCISPT| 10 3666040715 6,90 0
50
CCMT 0973081 ° o SC25PT| 10 3666040825 6,90 w0
° SC35PT| 10 3666040915 6,90 Eu
CCMT 120404-F1 ) o SCISPT| 10 3666041015 9,15 o
3135 o
0,2
01 I I I | T
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher F2
F M R =5 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN '% T AdikelNr. €
° o - 1SO-Bezeichnung é Ve =60-250
3 (CMT 0602022 o SP25MT| 10 3666050121 550 1SOM Vo= 60250
INOX
CCMT 0602042 o SP25MT| 10 3666050221 550 :
Ve = m/min] £=0,07-0,25
(CMT 0973022 o SP25MT| 10 3666050321 6,90 f= mm/1]
. . ap=[mm] awp=02-25
Schlicht-Bearbeitung | ccuT 09730452 o) SP25MT| 10 3666050421 6,90 s
. CCMT 0973082 o SP25SMT| 10 3666050521 6,90 b
T[N : i
50
4,0
En
3135 © l;
08
0,6
04
02
01
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher FF7 Ausfilhrung INOX
F M R ] 150 SP 20 MT
finishing medium roughing SARATUAN 'T'E T AdikelNr. € SOM
o - - 1S0-Bezeichnung é e Ve =60-200
(CGT 060200-FF7 olo|o SP20MT| 10 3666020120 9,50 IS0 K Ve=120.220
(CGT 060201-FF7 olo|o SP20MT| 10 3666020220 9,50 BUs8
ISON Ve = 100- 600
(CGT 09T300F7 o|o|o SP20MT| 10 3666020320 9,90 Au/NE = 100-
Feinstschlicht-Bearbei- | ((GT 097301FF7 O|O|O| |[sP20MT| 10 3666020420 9,90 150 Ve=120-50
tung Superlegierung
9 Ve = m/min] £=002-0,14
f=[mm/U]
ap=[mm] ap=0,05-1,235
125
10,0
3135 80
6,0
50
40
%0
S5
10
08 —
06
04 1
0,2
01
. B D,‘OZ 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
Fortsetzung niichste Seite >>> fom
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SARTORI

Werkzeuvge
Spanbrecher M1
F M R SARATUAN B IS0 SCISPT | SC25PT | SC35PT
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. €
- ° o ISO-Bezeiclmung é Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
° o SCI5PT| 10 3666060115 550 Ve=70-210 | Ve-55.200
=t CCMT 06020441 ° o SC25PT| 10 3666060225 550
° SC35PT| 10 3666060335 550 Ve=140-520 | Ve=120-250
mittlere Bearbeitung o o) SCI5PT| 10 366606 0415 5,50 Ve = [m/min] f=0,12-04
120 CCMT 06020841 f=mm/1]
o ° o SC25PT| 10 3666060525 550 o= [mn] 1=0725-35
° o SCI5PT| 10 3666060615 6,90 i
CCMT 09T304-M1 ° o SC25PT| 10 3666060725 6,90 0
50
° SC35PT| 10 3666060835 6,90 w0
° 0 SCISPT| 10 3666060915 6,90 Eu
CCMT 0973081 [ o) SC25PT| 10 3666061025 6,90 I &é‘
° SC35PT| 10 3666061135 6,90 o ‘
0,2 T T T
COMT 1204041 ° o SC2SPT| 10 3666061225 9,15 0 -
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
CCMT 120408-M1 ° o SC25PT| 10 3666061325 9,15 fmm
CCMT 1204121 ° o SC25PT| 10 3666061425 9,15
3135
Spanbrecher M2
F M R SARATUSN 5 150 SP 25 MT SP 35 MT
finishing medium roughing = 9 ArikelNr. €
- ° o 1S0-Bezeichnung & Ve=80-250 Ve=90-200
CCMT 060204-12 o SP25MT| 10 3666070121 550 |s"% ){4 Ve=10-250 Vo= 55200
CCMT 06020812 o SP25MT| 10 3666070221 550 :
Ve = m/min] £=012-0,3
o SP25MT| 10 3666070321 6,90 f= [mm /U]
) . CCMT 09T304-M2 o= [mn] =025-35
mittlere Bearheitung o SP35MT| 10 3666070422 6,90 o
12° y
008 o SP25SMT| 10 3666070521 6,90 b
CCMT 09T308-M2 50
o SP35MT| 10 3666070622 6,90 50
40
CCMT 12040412 o SP25SMT| 10 3666070721 9,15 gl
CCMT 120408-M2 o SP25MT| 10 3666070821 9,15 iy ,&
CCMT 12041212 o SP25SMT| 10 3666070921 9,15 o "
3135 8; B
01 T T T T
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
SpanbrecherM3
F M R . 5 150 $C20 KT
finishing medium roughing SARATUAN i;g T Artikel-Nr. € S0P
- e o | IsOBezeichnung s prh Ve =150- 340
CCMT 060204-13 o ° SC20KT| 10 3666080130 5,50 150 K Ve=150-550
CCMT 09T304-M3 o ° SC20KT| 10 3666080230 6,90 oS
Ve = m/min] £=02-04
CCMT 09T308-M3 o ° SC20KT| 10 3666080330 6,90 f={mm]/U] 0o.50
. . = ap=U,-9,
universeller Einsatz (M7 1204083 o |e SC20KT| 10 3666080430 9,15 .
o 100
la— 80
60
50
40
%0
3135 s ;vjﬁ

30-48 Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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SARTORIUS

Wwerkzeuge
ISO Wendeschneidplatten CCMX
* 80° rhombisch positiv 7°
* einseitige Spanbrecherausfihrung
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Spezielle Schlichigeometrie mit Glattungseffekt beim Einsatz unter Anstellungswinkel 93 ©
* doppelter Vorschub erreichbar bei gleichem Ra-Wert wie mit herkémmlichen Geometrien
* beim Einsatz der SWF kann es zu Profilverzerrungen kommen, wenn lange Kegel und groBe
Kugeln gedreht werden
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher SWF positiv
FooM R | saraTusn 5 150 SC25 PT 5P 35 MT
finishing medium roughing = [=x] Artikel-Nr. € 150 P
° - - 1S0-Bezeichnung & Stafl Ve=100-240 Ve =90-200
[ J O SC25PT| 10 3667080125 8,95 ISOM
CCMX 09T304-SWF Ve=70-210 Ve =55-200
@) SP35MT| 10 3667080135 8,95 el
- ° o SC25PT| 10 3667080225 895 V=130 250
Schlicht-Bearbeitung ) le) SP3SMT| 10 3667080235 8,95 v@ ={m/n}iun]] £=0,05-04
=[mm
ap=[mm] ap=03-30
15
100
80
40
50
3135 gg
E 10
15
10
0
06 I I |
u ! -
n 1 ]
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten CNGP - CNMA
* 80° rhombisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
* Spanbrecher XF2 fir Extrem Finishing
¢ Sorte SP20MT in Titanium Vc max 140m/min bei Rm 440
* Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius ,r"
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher XF2 speziell fir INOX
F M R . b} 150 SP 20 MT
finishing medium roughing SARTTUAN .T‘E T Artikel-Nr. € SOM
° - - 1S0-Bezeichnung é NOX Ve=60-200
(NGP 120402-XF2 o0 |0 SP20 MT| 10 3666090120 12,75 ISO K Ve=120-220
= CNGP 120404 XF2 O|O|O| ([sP20MT| 10 3666090220 1275 —
BoN Ve=100- 600
(NGP 120408-XF2 o0 |0 SP20MT| 10 366609 0320 12,75 Alu/NE ¢ i
Feinstschlicht-Bearbei- | (NGP 120412472 olo]o SP20MT| 10 3666090420 12,75 150S Ve=20-50
tung Superlegierung
VF {m/?llln]] f=0,08-0,25
S = [mm
¥ =[] ®=02-25
15
100
3135 80
50
50
40
%0 I
S
10 “
08 J/
06
0 ‘
i =
. . 002004 008 01 012 016 02 025 04 05 0 08 10 12
Fortsetzung niichste Seite >>> fmm
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Spanbrecher K glatt

SARY Do

F M R p 5 150 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; == Artikel-Nr. €
- o ° 150-Bezeichnung & Ve =150-340
(NMA 120408-K @) [ ] SC20KT| 10 3666100130 7,10 Ve=150-550
Ve [m/min] £=02-05
f=[mm/U] B
Schrupp- / mittlere 0 = [mm] ®=03-75
Bearbeitung i T
' [
80 L
60
50
40
£
3135 s
08
06 I I
04 I I
i —
" 00004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 0 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten CNMG
* 80° rhombisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
* Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius ,r"
* Maximalzustellung ap betragt $3% der Schneidkantenlénge
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm, bei CNMG 16... fir einen Eckenradius r =
0,8 mm, bei CNMG 19.... fir einen Eckenradius r = 1,2 mm
Spanbrecher FF7 negativ Ausfihrung Cermet
F M R " B sT10UT
finishing medium roughing SARATUAN .T‘E T AdikelNr. €
° o ° 1S0-Bezeichnung é Ve=160-270
'!| 1.‘ (NMG 120404-FF7 [ J O STIOUT| 10 3666120140 7,10 Ve =130- 240
k. : (NMG 120408-FF7 [ J O STI0UT | 10 3666120240 7,10
i Ve=220-350
Schlicht- / mittlere Ve = [m/min] £=0,05-0,2
Bearbeit = [mm/U]
earbeitung ﬂp=[m] ap=0,1-20
%\ﬁ i
80
60
50
3135 gg
g
S5
0 T T
08
06
0
01 1
01 ™ [
002004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher F1 negativ
i o R samaTUsN B IS0 SC15PT $C25PT
inishing medium roughing = == Artikel-Nr. € ISOP
e o - ISO-Bezeichnung 3 Pt Ve = 180- 400 Ve =100- 240
(NMG 090304-F1 [ ©) SCI5PT| 10 3667040015 570 1SO M V=
NOX c=70-210
P— [ J o SCISPT| 10 3667040115 7,80 o
° o SC25PT| 10 3667040225 7,80 Bus Ve=140-520 Ye=120-250
Schlicht-Bearbeitung ) o SCISPT| 10 3667040315 7,80 Ve=[m/min] £=0,07-0.25
006 CNMG 1204081 f=[mm/U]
m#’:i/ ° o SC25PT| 10 3667040425 7,80 = [mn] 0 =025-25
o
80
50
50
3135 gg
E
15
10
0
0
0
02
01 T
Forsetzing nichste eite >>> 002004 008 01 012 016 szm mo,zs 04 05 06 08 10 12
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher M1 negativ
" F M R SARATUSN 5 150 SC15PT SC25PT SC35PT
inishing medium roughing = == Artikel-Nr. € o
o ° o 1S0-Bezeichnung & Siahl Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
CHMG 1204041 [ J (e} SCISPT| 10 3666130115 7,10 Ve=70-210 | Ve=55-200
[ J o SC25PT| 10 3666130225 7,10
° o SCISPT| 10 3666130315 7,10 Ve =140-520 | Ve=130-250
mittlere Bearbeitung |6 120408-M1 [ o SC25PT| 10 3666130425 7,10 « {m/%n]] £=0,15-04
={mm,
190 0,15 [ J SC35PT| 10 3666130535 7,10 ap = [mm] ap=025-50
° o SCI5PT| 10 3666130615 7,10 i
(NMG 120412-M1 [ J (e} SC25PT| 10 3666130725 7,10 28
50
[ J SC35PT| 10 3666130835 7,10 gg
3135 E
S5
10
08
06
04
i ]
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MM2 negativ
. Fh ﬁ“ '}1. SARATUSN P 150 SP 25 MT
inishing medium roughing = g Anikel‘Nr. €
- o o 1S0-Bezeichnung = Ve = 60-250
(NMG 090304-MM2 O SP25MT| 10 366615 0021 570 1ISOMm Ve = 40-250
INOX
'JI (NMG 120408-MM2 (e} SP25MT| 10 3666150121 7,10 -
V; = {m/r%l]] £=0,25-0,5
=|mm,
Schrupp- / mittlere o= [mm] 0p=05-40
Bearbeitung }ég
10° 00
50
40
En
3135 s
08
0,6 i
04 [
0,2 1
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SM5 negativ speziell fir ISO-S
" F M R SARATUSIN E 150 SP10ST SP15ST
inishing medium roughing = T Artikel-Nr. €
° o - 1S0-Bezeichnung é IS“%;A Ve = 60-230 Ve =50-220
[ J SP10ST| 10 3666110232 7,10 1S0°S _ -
: CNMG 120404-SM5 Ve=30-120 Ve=30-120
f [ J SP15ST| 10 3666110131 7,10 Vo /] 200803
— C=|m/min = -
[} SP10ST| 10 3666110332 7,10 f=[mm/U] _0'25 3'0
Schlicht- / mittlere |10 12040855 ° SPISST| 10 3666110231 7,10 °p=][2m5m] e
Bearbeitung 100
i0
15° 50
L0
E 2
Call
3135 s
08
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
e fmm
Spanbrecher SR5 negativ speziell fir Schruppen von 1SO-S @
F M R B 1S0 SP 40 ST
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘E; T Artikel-Nr. € oM
- o ° 1S0-Bezeichnung & NOX Ve = 80 - 200
@ (NMG 120408-SR5 [ J SP40ST| 10 3667160140 9,40 150§ Ve=60-160
CNMG 1204125R5 ° SP40ST| 10 3667160240 9,40 Supelegeng
— V= [m/min] f=0,1-05
(NMG 160612-SR5 [} SPA40ST | 10 366716 0540 17,50 f=[mm/U]
ap = [mm] ap=1,0-50
o1
15° 80
6,0
50
4,
- 313
E 20
S5
10
08
06
04
02
01

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de

Fortsetzung niichste Seite >>>

2017 /2018 D

002 004 008 01 012 006 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm

Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.




SARTORI

Wwerkzeuge
Spanbrecher M3 negativ ISO K
F M R . B 1S0 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
- ° o 150-Bezeichnung & Ve =150-340
(NMG 120408-M3 o [ J SC20KT| 10 366617 0130 7,10 Ve=150-550
(NMG 120412-M3 o [ J SC20KT| 10 366617 0230 7,10 .
e [m/min] £=0,2-05
f=[mm/U] B
Schrupp- / mittlere 0 = [mm] 0=03-50
Bearbeitung :5(5)
80
19 0,15 B
40
gl %
3135 © 13 :
08
06
=
0 ]
01 I I
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher R1 negativ
FoM o R capaTuan g SCISPT | SCI5PT | SC35PT
finishing medium roughing = T AdikelNr. €
- o ° 1S0-Bezeichnung = Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
CHMG 120408%1 [ J o SCISPT| 10 3666180115 7,10 Ve=70-210 | Ve=55-200
[ J O SC25PT| 10 366618 0225 7,10
° o SCISPT| 10 3666180215 7,10 Vo= 140-520 | Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung | (NG 120412-R1 [ J o SC25PT| 10 366618 0325 7,10 V;:F“/”/“U"]] f=0,2-05
=|mm,
150 0,28 [ J SC35PT| 10 3666180235 7,10 ap = [mm] p=05-60
125 [ [
10,0 | |
% 1
50
50
3135 gg
En .
S5
10
08
06 I I
o4 ]
02
0 —
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher RM2 negativ
F M R . B IS0 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN % 9 ArikelNr. €
- o ° 150-Bezeichnung & Ve=80-250
(NMG 120408-RM2 O SP25MT| 10 3666160121 7,10 1SOm V=4
) o c=40-250
(NMG 120412-RM2 O SP25MT| 10 3666160221 7,10 -
- V= [m//min] f=02-05
(NMG 160612-RM2 o SP25MT| 10 366616 0421 13,20 f=[mm/U] B
Schrupp- / mittlere ap=[mm] ap=05-60
Bearbeitung 1 }
80 |
o 6,0
M o @
£ 2
3135 s
08
0,6 i
04 I
02 ‘
01 T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm
Spanbrecher SR1 negativ
F M R . B SC25PT SC35PT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
- o o I150-Bezeichnung é Ve=100- 240 Ve =90-200
(NMG 160608-SR1 [ J SC35PT| 10 3666200335 13,20 Ve=70-210 Ve= 55200
[ J o SC25PT| 10 366620 0525 13,20
(NMG 160612-SR1 Ve =120-250
[ J SC35PT| 10 366620 0635 13,20 ¢ .
Schrupp- / mittlere G 160616581 ) ) SC25PT| 10 3666200625 13,20 V;={m/?iun]1 f=02-07
. " ={mm,
Bearbeitung ° SC35PT| 10 3666200735 13,20 o= [mm] p=05-75
18 o3 ° o SC25PT| 10 3666200825 18,30 0 -
(NMG 190612-SR1 80 i
[ J SC35PT| 10 3666200935 18,30 60
50
[ J (e} SC25PT| 10 3666201125 18,30 40
(NMG 190616-SR1 g 30
[ J SC35PT| 10 3666201235 18,30 Eﬂzg
3135 8
0'6 Il Il Il Il
04 I
0 -
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
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SARTORIUS

Wwerkzeuge
Spanbrecher SR3 negativ fir ISO K
F M R . 5 150 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; [==] Artikel-Nr. 3
- o ° 150-Bezeichnung & Ve =150-340
(NMG 120408-SR3 O [ ] SC20KT| 10 3666140130 7,10 Ve=150-550
(NMG 120412-SR3 O ([ ] SC20KT| 10 366614 0230 7,10 .
Ve=[m/min] f=02-0,6
(NMG 160608-SR3 ©) [ ] SC20KT | 10 3666140330 13,20 f=[mm/U]
. ap=[mm] ap=05-75
Schrupp- / mittlere | (NiG 140612-5R3 ) [ ] SC20KT| 10 3666140430 13,20 s
Bearbeitung 100 T
C(NMG 190612-5R3 O [ ] SC20KT| 10 3666140530 18,30 80 [ L]
3135
" 00004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 0 10 12
fmm

ISO Wendeschneidplatten CNMM

¢ 80° rhombisch negativ 0°

* einseifige Spanbrecherausfihrung

* Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"

* Maximalzustellung ap befragt 63% der Schneidkantenlénge

e Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,8mm

Spanbrecher HR1
" Fom R SARATUSN b ISO | SCISPT | SC25PT | SC35PT | SP25 MT
inishing medium roughing = T Artikel-Nr €
. 5 b [ Vc=180 | Vc=100 | Vc=90- | Vc=60-
- o ° 1SO-Bezeichnung e Stahl -400 -240 200 250
) o) SCISPT| 10 3667030115 7,10 150 M Vc=70- | Ve=55- | Vc=40-
° o SC25PT| 10 3667030225 7,10 o 210 20 20
CNMM 120408-HR1 (@ Vo-140 | Vc=120 | Ve=120
) SC35PT| 10 3667030335 7,10 Guss -520 -250 -250
Schrupp-Bearbeitung o o SP25MT| 10 3667030121 7,10 S|s|o_s Ve=20-80
uperlegierung
e 025 ) o) SCISPT| 10 3667030415 7,10 \e= /] F=03-05
) o) SC25PT| 10 3667030525 7,10 f=[mm/U] )
CNMA 120412:HR1 ap=mn] ®=08-7,0
) SC35PT| 10 3667030635 7,10 25 —
o ol [spasmr| 10 37030221 7,10 % ]
6,0
3135 5
£ HE
S5
0
08
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher HR2 negativ bis 16 mm
g M R | samaTusn B 150 SCISPT | SC25PT | SC35PT
inishing medium  roughing = ==l Artikel-Nr. €
- o e | IS0Bezichnung s A - 180400 | V= 100-240 | Ve - 90-200
° le) SCISPT| 10 3666190415 7,10 |s"%;n V=70-210 | ve=55-200
CNMM 120412-HR2 ) o) SC25PT| 10 3666190525 7,10 S0k
° SC35PT| 10 3666190635 7,10 PR Ve~ 140-520 | Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung ) o SC25PT| 10 3666190825 7,10 Ve= m/min] £=03-07
CNMM 120416-HR2 f=[mm/U]
200 028 ® SC35PT| 10 3666190935 7,10 ap=[mm] p=15-80
) o SCISPT| 10 3666191315 12,45 e ‘
CNMM 160612-HR2 ) o) SC25PT| 10 3666191425 12,45 " :
50
) SC35PT| 10 3666191535 12,45 @
3135 En
S5
10
08
06
04
02
01
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher HR2 negativ ab 19 mm
F M R . B SC15PT SC25PT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; == Artikel-Nr. €
- - o I150-Bezeichnung é V= 180 - 400 Ve =100- 240
[ ] o SCI5PT| 10 3666210115 18,30 _
CNMM 190612+HR2 Ye=70-210
[ J o SC25PT| 10 3666210225 18,30
CNMM 190616-HR? ° o SC25PT| 10 3666210525 18,30 Ve=140-520 Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung | cNm 250924-HR2 ® o SC25PT| 5 3666211125 35,60 Vﬂm/?iun]l f=04-11
=[mm
20° 0,28 ap = [mm] ap=12-130
15 ‘
100
80
60
50
3135 i
E 10
15
10
08
06
04
02
0,
"0 oM ot 01 o1z 0 02 05 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher HR3 negativ ab 19 mm
i Eoo M R SARATUSAN E SC25PT
inishing medium roughing = T AdikelNr. €
- - ° 1S0-Bezeichnung = Ve=100- 240
CNMM 190616-HR3 [ o SC25PT| 10 3666220125 18,30 Ve=70-210
CNMM 190624-HR3 [ ] o SC25PT| 10 3666220225 18,30
NWN 2509244R3 | @ o SC25PT| 5 3666220325 35,60 Ye=120-250
Schrupp-Bearbeitung | oNwn 250932482 | @ o SC25PT| 5 3666220425 35,60 Ve = [m/min] f=05-15
02 05 f=[mm/U]
ﬁf;ﬁ%& ap = [mm] ap=20-130
207 20°
¥ 0 ;
80
50
50
3135 u
£ 10
S5
10
08
06
04
02
0l
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten CNMX
* 80° rhombisch negativ 0°
* einseifige Spanbrecherausfihrung
e Mindesizustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
¢ Spezielle Schlichigeometrie mit Glattungseffekt beim Einsatz unter Anstellungswinkel 93 ©
* beim Einsatz der SWF kann es zu Profilverzerrungen kommen, wenn lange Kegel und grofe Kugeln gedreht
werden
¢ doppelter Vorschub erreichbar bei gleichem Ra-Wert wie mit herkdmmlichen Geometrien
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher SWF negativ
F M R . 5 IS0 SCI5PT
finishing medium roughing SARATUAN i;g T Artikel-Nr. € S0P
e o - IS0-Bezeichnung s prh Ve = 180- 400
CNMX 120404-SWF [ o SCI5PT| 10 3667050115 7,80 150 K Ve=140-520
CNMX120408SWF | @ o SCISPT| 10 3667050215 7,80 L
Ve = [m/min] f=0,1-06
f=[mm/U] B
Schlicht-Bearbeitung 0= [mm] ap=05-40
it
80
60
50
40
£
3135 4
0
0'6 I Il Il Il Il
o4 I A I I
i AU
" 00 006 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORIUS

Wwerkzeuge
ISO Wendeschneidplatten DCGT geschliffen
* 55° rhombisch positiv 7° umfangsgeschliffen
* einseitige Spanbrecherausfihrung
* geeignet fur Aluminium, Kunststoff und Buntmetalle
* SW16NT unbeschichtet
* SP16NT beschichtet auch fur die Schlichtbearbeitung von INOX (austenitisch, abgeschreckt| geeignet
* bei INOX max. ap = 0,4 mm bei Ve max 140 m/min
¢ SP16NT bei Titanium Rm* 440 Ve 60-120 m/min
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 63% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher NF4
g me rouine|  SARATUSN B 150 SP 16 NT SW 16 NT
inishing medium roughing = T Artikel-Nr. € SOM
o o o 1S0-Bezeichnung =] NOX Ve =50-140
| DCGT 070201-NF4 o|®@|O SWI16NT| 10 3666230116 7,65 150 K _ _
“ = s Ve=120-200 Ve=120-200
= _ DC6T 0702004 o|®@|O SWI16NT| 10 3666230216 7,65 o
O|@|o| |[sP16NT| 10 3646230317 915 H/NE Yc=100- 3000 Ve=100-2000
universeller Einsatz o|e]|o SWI6NT| 10 3666230416 7,65 IS0S . -
W, DCGT 070204F4 ’ Supetegerury [N Ve-18-45
ko2 o|®@|O SP16NT| 10 3666230517 9,15 T 1201-05
t DCGT 070208-F4 o|e|o SWI6NT| 10 3666230616 7,65 f=[mm/1] 0
ap=[mm] ap=01-45
o|®@|O SWI16NT| 10 3666230716 9,15 125
DCGT 11T302-NF4 100
o|®@|O SP16NT| 10 3666230817 10,40 80
40
c|®|O SWI6NT| 10 3666230916 9,15 50
DCGT 11T304-NF4 40
o|l®@|O SP16NT| 10 3666231017 10,40 £ gg
o|le|o SWI6NT| 10 3666231116 9,15 e
DCGT 11T308-NF4 08
o|@|O SP16NT| 10 3666231217 10,40 06
]
3135 02
01
002004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten DCGT- DCMT
* 55° rhombisch positiv 7°
* einseifige Spanbrecherausfihrung
* Spanbrecher FFZ Ausfihrung INOX SP20MT bei Titanium Harte Rm™ 400, Ve bis 140 m/min méglich
* DCGT umfangsgeschliffen
* Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betrigt 3% der Schneidkantenlénge
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher FF7 Ausfilhrung Cermet
F M R . B ST10UT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
° - - 1S0-Bezeichnung é Ve =160-270
“ - DCMT 070204-FF7 [ J O STI0UT | 10 366627 0140 5,80 Ve=130-240
DCMT 117304-FF7 [ @) STIOUT | 10 366627 0240 7,60
Ve =220-350
Feinstschlicht-Bearbeitung Ve = [m/min] £=005-02
4 f=[mm/U] ' '
ap=[mm] ap=0,1-1,65
15
100
80

3135
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher F1
F M R SARATUSN E 150 SC15PT SC25PT
finishing medium roughing = ==l Artikel-Nr. €
e« o - 150-Bezeichnung ] B0F Ve = 180- 400 Ve=100- 240
S — ° e} SCISPT| 10 3666250015 5380 Ve=70-210 Ve=70-210
° o SC25PT| 10 3666250125 5380
DO 0702081 ° o SCISPT| 10 3666250415 5380 Ve=140-520 Ve=120-250
Schlich-Bearbeitung ) o SC25PT| 10 3666250225 580 V;={m/?iun]] £=0,07-0,25
={mm,
N ° e} SCI5PT| 10 3666250715 7,60 ap=[mm] =05-25
N DCMT 117302-F1 -
° e} SC25PT| 10 3666250725 7,60 0
° e} SCISPT| 10 3666251015 7,60 0
DCMT 1173041 50
° e} SC25PT| 10 3666251025 7,60 “
DCMT 1173081 ® ) SC25PT| 10 3666251325 7,60 5{2
3135 1"
0,6
04
02 .
01 1 I I I
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher F2
F M R ) 5 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN i;! 9 AdikelNr. €
o o - 1S0-Bezeichnung & Ve =60-250
DCMT 070202-F2 e} SP25SMT| 10 3666260125 580 1ISOM Vo= 4
hox c=40-250
DCMT 070204-F2 e} SP25SMT| 10 3666260225 5380 ;
Ve=[m/min] £=0,07-0,25
DCMT 117302-F2 o SP25SMT| 10 3666260325 7,60 f=[mm/U]
. . ap = [mm] p=02-25
Schlicht- / mittlere | pcyT 1173042 o SP25MT| 10 3666260425 7,60 s
Bearbeitung DCMT 1173082 o SP25SMT| 10 3666260525 7,60 e
6,0
70 0,10 '
m: ig
£ 50
3135 s
08
0,6
04
02
0,1 T I T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher FF7 Ausfiihrung INOX
F M R SARATUAN B 150 SP 20 MT
finishing medium roughing = 9 ArikelNr. € som
° - - 1S0-Bezeichnung S INOX Ve=60-200
— DCGT 070200FF7 o|o|o SP20MT| 10 3666240120 12,45 ISG?SSK Vo= 120-220
a-“ DCGT 070201-FF7 o|o|o SP20MT| 10 3666240220 12,45
ISON Ve =100- 600
DCGT 11T300-FF7 o|o|o SP20MT| 10 3666240320 12,45 Au/NE =100
Feinstschlicht-Bearbei- |p(Gr 117301-f¢7 o|o]o SP2OMT| 10 3666240420 12,45 150S Ve=120-50
tung Superlegierung
” Ve = [m/min] £=0,02-0,14
f=[mm/U]
p=005-135
3135 '
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SARTORI

Werkzevge
Spanbrecher M1
F M R SARATUSN B 150 SCI5PT $C25PT $C35PT
finishing medium roughing = T AikelNr €
o e - | IS0Bezeichnung s oI - 180400 | V- 100-240 | Ve - 90-200
I ° o SC25PT| 10 3666300125 5,80 Ve=70-210 | Ve-55.200
) SC35PT| 10 3666300235 5,80
° o SC25PT| 10 3666300325 580 Ve=140-520 | Ve=120-250
. . DCMT 070208-M1 ,
mittlere Bearbeitung ® SC35PT| 10 3666300435 5,80 Vﬂm/?lun]] f=0,12-04
12° =|mm,
008 ° o SCISPT| 10 3666300515 7,60 ap=[mm] 1p=025-35
DCMT 117304-M1 ° o SC25PT| 10 3666300625 7,60 i
) SC35PT| 10 3666300735 7,60 i
50
° o SCISPT| 10 3666300815 7,60 w0
DCMT 117308-M1 ® ) SC25PT| 10 3666300925 7,60 Eag;g
) SC35PT| 10 3666301035 7,60 o
3135 o
0,2
01
0,02 004 008 01 012 016 02 0,‘25 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M2
F M R . & 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN % 9 ArikelNr. €
o o - 1S0-Bezeichnung é Ve =60-250
DCMT 070204-M2 o SP25MT| 10 3666290121 580 1SOM ~
4 hox Ve=40-250
> DCMT 070208-M2 o SP25SMT| 10 3666290221 5,80 :
Ve= [m/min] £=012-03
DCMT 11T304-M2 o SP2SMT| 10 3666290321 7,60 = [mm/U]
. . ap = [mm] ap=0,25-35
mittlere Bearbeitung | pciT 117308:M2 o SP2SMT| 10 3666290521 7,60 -
. 60
50
40
£
3135 s
08
06
04
0,2
01 T
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M3
F M R &5 150 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN i;g T Artikel-Nr. € SO P
o e - IS0-Bezeichnung s prh Ve =150- 340
DCMT 070204-M3 o ) SC20KT| 10 3666280130 5,80 IS0 K Ve=150-550
DCMT 117304-M3 o ° SC20KT| 10 3666280230 7,60 oS
Ve=[m/min] £=02-04
f=[mm/U] -
mittlere Bearbeitung ap = [mm] ap=05-35
12° 125
= %
60
50
40
£
3135 S5
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SARTORIUS

Wwerkzeuge
ISO Wendeschneidplatten DEMX
* 55° rhombisch positiv 7°
* einseitige Spanbrecherausfihrung
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Spezielle Schlichigeometrie mit Glattungseffekt beim Einsatz unter Anstellungswinkel 93 ©
* beim Einsatz der SWF kann es zu Profilverzerrungen kommen, wenn lange Kegel und
groBe Kugeln gedreht werden
* doppelter Vorschub erreichbar bei gleichem Ra-Wert wie mit herkémmlichen Geometrien
e Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher SWF, positiv
F M R oappTuN B IS0 $C25 PT SP 35 MT
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. €
o - - 1S0-Bezeichnung é Ve=100-240 Ve=90-200
DCMX 070204-SWF [ J O SC25PT| 10 3667090125 6,50 Ve=70-210 Ve = 55900
O SP35MT| 10 366709 0135 8,35
DCMX T1T304-SWF Ve=120-250
[ J O SC25PT | 10 366709 0225 8,35 ¢ ;
Schlicht-Bearheitung | pcyy 1173085 ° ) SC25PT| 10 3667090325 8,35 i ={m/n}iun]] £=01-05
=[mm
ap=[mm] ap=01-30
125
100
80
50
50
3135 i
En
15
10
0
o e
g% I AN N B A
3 T T T T T T T
002004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten DNMG - DNGP
* 55° rhombisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
* DNGP sind kompatibel mit ISO Klemmhalter fir DNMG ...
* Hinweis: Standarddicke der DNMG/DNGP ist 1506... Bei Verwendung einer DNMG,/DNGP 1504..
muss die Unterlegplatte getauscht werden.
e Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 63% der Schneidkantenlénge
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher FF7 negativ Ausfihrung Cermet
F M R . 5 sT1ouT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
° - - 1S0-Bezeichnung é Ve =160-270
DNMG 110404-FF7 [ J O ST10UT | 10 3666350140 7,90 Ve=130-240
DNMG 150604-FF7 [ @) STIOUT | 10 3666350240 11,40
Ve =220-350
Feinstschlicht-Bearbeitung Ve= [m/min] £=005-02
f=[mm/U] ' '
10° ap = [mm] ap=01-20
15
100
80
50
50
3135 u
E
S5
10
08 |
06 |
04 |
07 |
0l
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SARTORI

Werkzevge
Spanbrecher F1 negativ
F M R SARATUIN 5 150 SC15PT $C25PT
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. € SO P
e o - IS0-Bezeichnung 3 Pt Ve = 180- 400 Ve =100- 240
° o SCISPT| 10 3666330115 7,90
DNMG 1104041 Ve=70-210
° o SC25PT| 10 3666330225 7,90
DNMG 1506041 ° o SCISPT| 10 3666330315 11,40 Ve=140-520 Ve=140-520
Feinstschlicht-Bearbei- |pyuG 1506081 ° o SCISPT| 10 3666330415 11,40 V= m/fmin] £=0,07-0,25
tung f- fmAl -025-25
0,06 ap = [mm] p=025-2,
7,s§('>'j:/ 125
10,0
80
60
50
3135 gg
En
S5
10
08
0,6
04
0,2
01
0,02 004 008 01 012 0,‘16 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher XF2 negativ speziell fiir INOX
F M R SARATUSN B IS0 SP 20 MT
finishing medium roughing = T AdikelNr. € oM
° - - 1S0-Bezeichnung = NOX Ve = 60-200
DNGP 150602:XF2 olo|o SP20MT| 10 3666310220 14,55 150 K Vo= 120-220
DNGP 150404-XF2 olo|o SP20MT| 10 3666310120 14,15 BUs8
ISON Ve = 100- 600
DNGP 150604-XF2 o|lo|o SP20MT| 10 3666310320 14,55 Au/NE = 100-
Feinstschlicht-Bearbei- | pGP 150608XF2 O|O|O| |[sP20MT| 10 3666310420 14,55 150 Ve=15-50
tung Superlegierung
V; - {m/%] f=0,08-02
° =|mm,
4 ap=[mm] ap=014-25
125
10,0
3135 80
6,0
50
40
£ %

002 004 008 01 012 006 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
Spanbrecher M1 negativ
* Hinweis: bei DNMG 1104.. Reduzierung der max. Zustellung ap = 3,0 mm und f=0,1-0,35 mm/Umdr.
" F M R SARATUSN E 150 SC15PT SC25PT SC35PT
inishing medium roughing = T Artikel-Nr. €
o e - | Is0Bezichnung s A - 180-400 | V= 100-240 | Ve - 90-200
) o SCISPT| 10 3666371215 7,90 1SOM B ~
DNMG 110404-M1 Ve=70-210 | Ve=55-200
° o SC25PT| 10 3666371225 7,90 S0 K
° o SCISPT| 10 3666370115 7,9 P Ve - 140-520 | Ve=120-250
mittlere Bearbeitung | pNmG 110408-M1 () o SC25PT | 10 366637 0225 7,90 V§=%m/n}iun]] f=012-05
=|mm,
0o 0,15 ) SC35PT| 10 3666370335 7,90 ap=[mm] p=05-50
DNMG 150404-M1 ° o SC25PT| 10 3666371325 11,15 10
DNMG 15040811 ° o SC25PT| 10 3666371425 11,15 i0
50
° o SCISPT| 10 3666370415 11,40 40
DNMG 150604-M1 -
) o SC25PT| 10 3666370525 11,40 0
° o SCISPT| 10 3666370615 11,40 o
DNMG 15060811 ) o SC25PT| 10 3666370725 11,40 o
0,2
° SC35PT| 10 3666370835 11,40 0 ——
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
) o SCISPT| 10 3666370915 11,40 fm
DNMG 15061211 ) o SC25PT| 10 3666371025 11,40
° SC35PT| 10 3666371135 11,40
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SARTORI

Wwerkzeuge
Spanbrecher MM2 negativ speziell fir INOX
* Hinweis: bei DNMG 1104.. Reduzierung der max. Zustellung ap = 3,0 mm und f = 0,1-0,35 mm/Umdr.
F M R . B 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; == Artikel-Nr. €
o ° - 150-Bezeichnung é Ve = 60-250
DNMG 110404-MM2 o SP25MT| 10 3666340121 7,90 1SO M Vo=
oX c=40-250
DNMG 110408-MM2 o SP25MT| 10 366634 0221 7,90 -
Ve=[m//min] f=0,14-04
DNMG 150604-MM2 O SP25MT| 10 366634 0321 11,40 f=[mm/U]
o . ap=[mm] ap=0,25-4,0
mittlere Bearbeitung | MG 150608-1M2 (@) SP25MT| 10 3666340421 11,40 125
10° 0
6,0
50
40
3135 i =
08
06 :
04 I
i :
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M3 negativ
F M R . B 150 SC20 KT
finishing medium roughing SARTTUAN % T Artikel-Nr. €
o ° - 1S0-Bezeichnung = Ve=150- 340
DNMG 150608-M3 o [ ] SC20KT| 10 3666320130 11,40 Ve=150-550
DNMG 150612-M3 O [ J SC20KT| 10 366632 0230 11,40 .
V= [m//min] f=0,12-05
f=[mm/U] B
mittlere Bearbeitung 0 = [mm] 0=075-50
125
190 0,15 ‘g:g
50
50
40
£
3135 s =
08
06 I I
o I
i L
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher R1 negativ
F M R SARATUAN B IS0 SCISPT | SC25PT | SC35PT
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. €
- o ° 1S0-Bezeichnung é Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
® o SCI5PT| 10 3666410115 11,40 Ve=70-210 | Ve=55-200
DNMG 150608R1 [ J o SC25PT| 10 3666410225 11,40
° SC35PT| 10 3666410335 11,40 Ve=140-520 | Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung ) o SCISPT| 10 3666410415 11,40 Vﬂm/?iun]l f=0,15-05
=[mm,
,,= 028 DNMG 150612-R1 [ ] o SC25PT| 10 3666410525 11,40 ap=[mm] ap=05-60
° SC35PT| 10 3666410635 11,40 0 }
i0 |
50
3135 u
E 10
S5
10
0
06 i i
04 I I
i ]
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher RM2 negativ speziell fir INOX
F M R b 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; ==l Artikel-Nr. €
- o o I150-Bezeichnung & V= 60- 250
DNMG 150608-RM2 o SP25MT| 10 3666400121 11,40 1S0 M Vo=
oX c=40-250
DNMG 150612-RM2 o SP25MT| 10 3666400221 11,40 -
Ve = [m/min] f=025-05
f=[mm/U] -
Schrupp-Bearbeitung % =[] ®=05-60
125 [
. 100 |
18 &! 03 28 |
50
40
30
£
3135 “h
08
06 ‘
04 I
i :
’ 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spamnbrecher SR3 negativ
F M R | cporruan 3 150 SC20 KT
finishing medium roughing = 0 AtikelNr. €
- o ° 1S0-Bezeichnung = Ve=150-340
DNMG 150608-SR3 O ([ ] SC20KT | 10 3666380130 11,40 Ve=150-550
V= [m//min] f=018-05
f=[mm/U] -
Schrupp-Bearbeitung 9 = ] ®=10-80
125
18° 03 ]gg
60
50
40
En
3135 N
08
06
o -
o 1
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SM5 negativ speziell fiirCr-Ni Legierungen
F M R SARATUIN B 150 SP10 ST SP 15T
finishing medium roughing = ==l Artikel-Nr. €
o e - | I50Bezichnung s 150 V= 60-230 Ve=50-220
NG 15060815 ([ ] SP10ST| 10 3666390132 11,40 Supiﬁgi;mg Ve=30-120 Ve=30-120
[ ] SP15ST| 10 3666390231 11,40 .
Ve = [m/min] f=0,1-03
f=[mm/U] -
mittlere Bearbeitung ap = [mm] ap=04-30
o
15° 80
6,0
50
40
£ 1o
15
3135 1
08
0
04
02
0l
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm
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SARY Do

ISO Wendeschneidplatten DNMM

* 55° rhombisch negativ 0°

einseitige Spanbrecherausfihrung

* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"

* Maximalzustellung ap betragt 63% der Schneidkantenlénge

* Die Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,8 mm
Spanbrecher HR1 negativ

FooM R capatuan g SCISPT | SC25PT | SC35PT
finishing medium roughing = T ArikelNr. €
- o ° 1S0-Bezeichnung & Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
[} (e] SCI5PT| 10 3666420115 11,40 Ve=70-210 | Ve=55-200
DNMM 150608-HR1 [ (©) SC25PT| 10 3666420225 11,40
° SC35PT| 10 3666420335 11,40 Ve=140-520 | Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung Ve = [m/min] £=03-07
J f=[mm/U]
20 0,25 ap=[mm] ap=05-7,0
125 .
10,0 ‘ ‘
80 —
60
50
3135 i e
En !

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

. fmm
Spanbrecher HR2 negativ
" L. R SARATUSN 5 150 SC15PT SC25PT SC35PT
inishing medium roughing = == Artikel-Nr. €
- o e | Is0Bezeichnung s OB - 180400 | V- 100-240 | Ve - 90-200
o |O SCISPT| 10 3666430115 11,40 isoM Ve=70-210 | Ve-55.-200
DNMM 150612-HR2 [ @) SC25PT | 10 366643 0225 11,40 o
° SC35PT| 10 3666430335 1140 Ve=140-320 | Ve=120- 250
Schrupp-Bearbeitung Ve= [m/min] £=03-08
f=[mm/U]
20° 0,28 ap=[mm] ap=15-80
125 ‘
100
80
60 :
50
3135 i
En
15
10
0
0
0
02
0l
002004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten DNMX
* 55° rhombisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius ,r"
¢ Spezielle Schlichigeometrie mit Glattungseffekt beim Einsatz unter Anstellungswinkel 93°
* beim Einsatz der SWF kann es zu Profilverzerrungen kommen, wenn lange Kegel und grofe Kugeln gedreht werden
* doppelter Vorschub erreichbar bei gleichem Ra-Wert wie mit herkémmlichen Geometrien
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher SWF negativ
i Eoo M R SARATUSAN E ] SCI5PT
inishing medium  roughing = T AdikelNr. €
° - - 150-Bezeichnung & Ve =180-400
DNMG 150604-SWF [ J O SCISPT| 10 3667060115 12,55 Ve =140- 520
DNMG 150608-SWF [ J O SCISPT| 10 366706 0225 12,55 .
Ve =[m/min] f=01-05
f=[mm/U] B
Schlicht-Bearbeitung 0p= [mm] 0p=05-40
i
80
50
50
40
£
3135 s
0 7
o |
SWQ A AN I I
), T T T T T T T
002004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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ISO Wendeschneidplatten KNUX

* 55° rhombisch negativ

* Nebenanwendungen in ISO K und ISO §

* einseitige Spanbrecherausfihrung

* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 63% der Schneidkantenlénge

¢ sehr weiche Wirkungsweise des Spanbrechers

* Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4mm

Spanbrecher SR rechte Ausfilhrung

¢ Hinweis:

rechte Platie = rechter Aussen-Klemmhalter oder linke Bohrstange
linke Platte = linker Aussen-Klemmhalter oder rechte Bohrstange

SARTORIUS

nictine me oo | SARATUAN B IS0 SC0UT | SC25PT | SC40UT
inishing medium roughing o g = T Artikel-Nr. €
o e - | Is0Bezeichnung = s SR V- 90-200 | V= 100-240 | V- 90-180
KNUX 160405-SR (] SC25PT| 10 3666450125 10,40 IS”%;A Ve=90-180 | Ve=70-210 | ve=50-160
KNUX 160410-SR ([} SC25PT | 10 3666450225 10,40
ISOK Ve=130-250
([ J SC20UT| 10 3666450350 10,40 Guss ¢ )
. . KNUX 160405-SR "
universeller Einsatz ) SCAOUT| 10 3666450455 10,40 Vﬂm/%n]l £=02-06
={mm,
12° ap=[mm] ap=05-48
125
100
8,0
6,0
50
3135 gg
En
15
10
08
0,6
04
0,2
' 0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SL linke Ausfihrung
¢ Hinweis:
rechte Plotte = rechter AussenKlemmhalter oder linke Bohrstange
linke Platte = linker Aussen-Klemmhalter oder rechte Bohrstange
finis':ﬁng me'dvi‘um rou;}ﬂng SARATUAN o = _:g y scaour SCaSPT scaour
s IS S | AtikelNr €
o o - 1S0-Bezeichnung 2 (<] Ve=90-200 | Vc=100-240 | Vc=90-180
KNUX 160405-SL { ] SC25PT| 10 3666440125 10,40 Ve=90-180 | Ve=70-210 | Ve=50-160
KNUX 160410-SL ([ J SC25PT | 10 366644 0225 10,40
° SC20UT| 10 3666440350 10,40 Ve=130-250
. . KNUX 160405-SL -
universeller Einsatz ° SCAOUT| 10 3666440455 10,40 V;:{m/%] f=02-06
=[mm,
® ap = [mm] ap=0,5-48
125
10,0
8,0
6,0
50
3135 gg
En
15
10
08
0,6
04
0,2
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

Durchblick ...

Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de
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ISO Wendeschneidplatten RCMT

* 360° rund positiv 7°
¢ 2 Spanbrecher verfigbar M1 und HRX
* einseitige Spanbrecherausfihrung
* Maximalzustellung ap betragt 50% des Durchmessers der Wendeschneidplatte

Spanbrecher M1

* bei RCMT 08.. ap max = 4,0mm
* bei RCMT 10.. ap max = 5,0mm

SARY Do

F M R . B IS0 SC35PT
finishing medium roughing SARATUAN % ==l Artikel-Nr. €
- o o 1S0-Bezeichnung é Ve =90-200
RCMT 0803MO-M1 [ SC35PT| 10 366646 0135 5— 1SO M Vo=
NOX c=55-200
RCMT T003MO-M1 [ SC35PT| 10 366646 0235 5,80 -
Ve =m/min] f=0,15-06
RCMT 1204MO-M1 [ SC35PT| 10 366646 0335 8,15 f=[mm/U] )
Schrupp- / mittlere 0= [mm] op=08-60
Bearbeitung 10 } } } }
12° 80 [ [ |
008 50
40
£ 50 ¥
3135 © }f)
0
06
04
02
0l
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm
Spanbrecher HRX
* bei RCMT 2006MO.. ap bis zu 9,5 mm maglich
F M R SARATUAN 5 IS0 $C 25 PT 5C 35 PT
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € S0P
- o ° 1S0-Bezeichnung é Stafl Ve=100-240 Ve=90-200
RCMT 1604MO-HRX [ @) SC25PT| 10 3666470125 14,20 Isw(l)o)zﬁ Ve=70-210 Ve=55-200
RCMT 2006MO-HRX [ J ©) SC25PT| 10 3666470225 19,50
LS Ve =130- 250
RCMT 1604MO-HRX [ SC35PT| 10 366647 0335 14,20 Guss ¢ i
Schrupp- / mittlere | RCuT 2006MOHRX [ SC35PT| 10 3666470435 19,50 Vo= [m/min] f=02-07
Bearbeitung = fmm/U] 290-70
03, . 03 op=[mm] wp=2LU-/,
L 18 I ———
.15 17° Igg I I I I
\ A | | |
% z
3135 i )
g 10
S5

m Preisangaben in Euro, zzg

| MwSt.

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm

Die Service-Hotline rund ums Drehen erreichen Sie
Mo-Do 8.00 Uhr -17.00 Uhr und Fr 8.00 Uhr -16.00 Uhr.
Unsere Zerspanungstechniker beraten Sie gern.

Tel.: +49 2102 4400-88

E-Mail: drehen@sartorius-werkzeuge.de

2017,/2018 D
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SARY Do

ISO Wendeschneidplatten SCGT geschliffen

* 90° quadratisch positiv 7° umfangsgeschliffen

einseitige Spanbrecherausfihrung

geeignet fir Aluminium, Kunststoff und Buntmetalle

* SW16NT unbeschichtet

* SP16NT beschichtet auch fur die Schlichtbearbeitung von INOX (austenitisch, abgeschreckt| geeignet
bei INOX max. ap = 0,4 mm bei Vc max 140 m/min

¢ SP16NT bei Titanium Rm 440* Vc 60-120 m/min

; . o . " z"e" zUr,
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius ,r spe arbelfung
e Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm A,um,'nl'umbe
Spanbrecher NF4
F M R SARATUSIN E IS0 SP 16 NT SW 16 NT
finishing medium roughing = [ax] Artikel-Nr. € SOM
o o ° 150-Bezeichnung = NOX Ve=50-140
oO|®@|O SWI6NT| 10 3666480116 8,65 150 K
SCGT 09T304-NF4 Guss Ve=120-200 Ve=120-200
oO| @O SPI6NT| 10 366648 0217 10,80 SON
O|®@|o| |swieNT| 10 3666480316 8,65 No/NE Ye=100- 2000 Ve =100- 2000
. . SCGT 09T308-NF4
universeller Einsatz o|e|o| [seient| 10 3essss0m7 1080 505 Ve=18-120 Ve-18.48
o erlegierun
s SC61 120408:F4 o|e|o] [spient| 10 asesssosrz 1080 e
V= [m//min] f=01-05
f=[mm/U]
ap = [mm] ap=0,25-6,0
15
100
3135 80
50
50
10
£ 5
15

02 |

UL
002 0,04 008 01 012 006 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
ISO Wendeschneidplatten SCMT
* 90° quadratisch positiv 7°
e einseitige Spanbrecherausfihrung
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 63% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4 mm
Spanbrecher M1
i F . M R. SARATUSN ‘g IS0 SC15PT SC25PT SC35PT
inishing medium roughing = T AdikelNr €
S e o | Is0Bezcichnung H ' Vc-180-400 | Ve=100-240 | Vc=90-190
SCNT 09T304-M1 ° o SC25PT| 10 3666490125 8,15 Ve=70-210 | ve=55-200
ST 09T308M1 [ J O SC25PT| 10 366649 0225 8,15
° SC35PT| 10 3666490335 8,15 Vem 10-520 | Ve 120-250
mittlere Bearbeitung Y o SCISPT| 10 3666490415 945 V= [m/min] f=012-04
12 SCMT 1204041 il =025-45
o0 [ o) SC25PT| 10 3666490525 9,45 0 = [mm] =004
° 0 SC25PT| 10 3666490625 945 10
SCMT 120408-M1 80
[ J SC35PT| 10 366649 0735 9,45 gg
® o SC25PT| 10 3666490825 945 ”
SCMT 120412:M1 gl
[ J SC35PT| 10 366649 0935 9,45 S5
3135 i ¢/
0,6
04 [ : ; ;
0 -
" 00 006 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
Fortsetzung niichste Seite >>> fmm
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SARY Do

Spanbrecher M2 speziell fir INOX

F M R p 5 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; == Artikel-Nr. €
- ° o 150-Bezeichnung & Ve = 60-250
SCMT 09T304-M2 o SP25MT| 10 366650 0121 8,15 1SO M Ve=40-250
SCMT 097308M2 o SPISMT| 10 3666500221 8,15 - ';‘Oﬁ 5 T
= [m/min =0,12-
SCMT 120404-M2 O SP25MT| 10 366650 0321 9,45 f:{mm]ﬂ.l] 0'25 3'5
. . = ap=Y,Lo-9,
mittlere Bearbeitung  |S(uT 120408.M2 o SPISMT| 10 3666500421 9,45 R
120 ¢
008 SCT 120412:M2 o SP25MT| 10 3666500521 945 b
5
40
30
£ 2
3135 s
08
o -
0 ———
" 00 006 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M3
F M R p 5 150 $C20 KT
finishing medium roughing SARTTUAN .T‘E T Artikel-Nr. €
- o o 1S0-Bezeichnung = Ve =150- 340
SCMT 09T308-M3 O [ J SC20KT| 10 366651 0130 8,15 Ve=150-550
SCMT 120408-M3 O [ J SC20KT| 10 366651 0230 9,45 Vo [nmi] 01508
/(= |m/min = -
f=[mm/U] B ' '
mittlere Bearbeitung 0= [mm] 0=05-50
1 :(Zus)
|08 80
5
10
£ :
3135 s M3
08 U\
i |
02 I
), T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten SNMA - SNMG
* 90° quadratisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung SNMG
* ohne Spanbrecher SNMA
* Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius ,r"
* Maximalzustellung ap betragt $3% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher K negativ
F M R : 5 150 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN 'T'E; == Artikel-Nr. € ISOP
- o e | IsOBezeichnung s Pt Ve =150- 340
SNMA 120408-K O [ J SC20KT| 10 3666520130 8,25 I1SO K Ve = 150550
Ve [m/min] £-02-05
f=[mm/U] B
Schrupp-Bearbeitung 0= [mm] 0=05-7.0
10 ]
80 L
60
50
40
£ 50
3135 s
0
i |
02 1
01 1
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
Fortsetzung niichste Seite >>> fmm
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SARTORI

Werkzevge
Sopanbrecher M1 negativ
" L. R SARATUSN 5 150 SC15PT SC25PT SC35PT
inishing medium roughing = == Artikel-Nr. €
- e o | ISOBeeichnung s oI - 180400 | V- 100-240 | Ve - 90-200
) o SCISPT| 10 3666550435 825 Ve=70-210 | ve=55-200
SNMG 120408-M1 ) o SC25PT| 10 3666550225 8,25
° SC35PT| 10 3666550235 8,25 Ve=140-520 | Ve=120-250
mittlere Bearbeitung ® ) SCI5PT| 10 3666550115 8,25 Vﬂm/?iun]] f=018-04
=|mm,
190 015 SNMG 120412:M1 ) o SC25PT| 10 3666550325 825 o= [mn] 3=05-50
° SC35PT| 10 3666550535 825 i
0
50
3135 “
E
S5
10
08
0,6
04 i : ;
o -
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MM2 negativ speziell fir INOX
F M R s 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN % == Artikel-Nr. €
- ° o 1S0-Bezeichnung & Ve = 60-250
SNMG 120408-MM2 o SP25SMT| 10 3666560121 825 |s“%{n Vo= 140250
V= m/min] £=0,18-0,4
f=mm/1] ]
mittlere Bearbeitung 0= [mm] =05-50
0
10° 80
60
50
40
£ 10
3138 . /
08
06 i
04 I
0 !
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SR1 negativ
* bei SNMG 1906.. ap bis 1 1mm maglich
F M R 5 $C25PT SC35PT
finishing medium roughing SARTTUSN % == Artikel-Nr. €
- o o I150-Bezeichnung é Ve =100- 240 Ve =90-200
G 150612581 ) o SC25PT| 10 3666580125 13,10 Ye=70-210 Vo= 55200
° SC35PT| 10 3666580235 13,10
° o SC25PT| 10 3666580325 18,30 Ve=120-250
. SNMG 190612-SR1 ,
Schrupp- / mittlere ) SC35PT| 10 3666580435 18,30 Ve=[m/min] f=02-07
Bearbeitung f= [mm/U] =10-75
,a,i/: 03
3135

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de

Fortsetzung niichste Seite >>>
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SARY B 0e
Spanbrecher RT negativ

F M R SARATUSN B 150 SC25PT
finishing medium roughing = 5 Arikel-Nr. € 1O P
- o e | Is0Bezichnung s Pt Ve =100- 240
SNMG 120408-R1 [ ] o SC25PT| 10 3666570125 8,25 Ve=70-210
Ve=120-250
Schrupp- / mittlere V; ={m/?in]] f=02-05
B it =[mm/U
earbeitung ap = [rm] a=05-6,0
NS 10 |
80 ‘
6,0
50
3135 i
E 10 >
S5
10
0
0
04 1
02 -
"o oM 0 01 0l 0 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SR3 negativ
F M R . B SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN % =] Arfikel-Nr. €
- o o 1S0-Bezeichnung é Ve=150-340
SNMG 120408-SR3 O ([ ] SC20KT | 10 3666530130 8,25 Ve=150-550
Ve =m/min] f=02-06
f=[mm/U] -
Schrupp- / mittlere ®-05-75
Bearbeitung
18 03
3135
-
[ [ 1
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SM5 negativ speziell fir ISO S
F M R SARATUSN B 150 SP10 ST SP15ST
finishing medium roughing = 5 Artikel-Nr. € SOm
- ° o 1S0-Bezeichnung é S“%X Ve = 60-230 Ve =50-220
([ ] SP10ST| 10 3666540132 8,25 150§ _ -
SNMG 120408-SM5 Ve=30-120 Ve=30-120
[ ] SP15ST| 10 3666540231 8,25 .
Ve = [m/min] f=0,1-03
f=[mm/U] -
mittlere Bearbeitung - [n] ®-05-30
o
15° 80
6,0
50
40
£ 7o
3135 ° }8
08
06
04
02
0l
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm

30-68 Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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SARY Do

ISO Wendeschneidplatten SNMM

* 90° quadratisch negativ 0°

* einseitige Spanbrecherausfihrung, Startwerte im Diagramm fir SNMM 1906..

e bei HR2 f=0,3-1,2 mm/Umdr. ap = 1,5-16,00 mm bei SNMM 2509...

e bei HR3 f=0,5-1,5 mm/Umdr. ap = 2,5-18,00 mm bei SNMM 2509..

e bei HR4 f=0,2-1,3mm/umdr. ap = 2,5-12,00 mm bei SNMM 1906 bei SNMM 2509 ap=bis 19,00 mm
méglich ..

Spanbrecher HR2 negativ

i F M R SARATUSAN B SC25PT
inishing medium roughing = T AdikelNr. €
- o ° 1S0-Bezeichnung = Ve=100- 240
SNMM 190612-HR2 [ ] (@] SC25PT| 10 366659 0125 18,30 Ve=70-210
SNMM 190616-HR2 [ ] (@] SC25PT | 10 366659 0225 18,30
SNMM 250724-HR2 ° o SC25PT| 5 3666590325 35,60 Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung | SNMm 250924-HR2 [ ] (@] SC25PT| 5 366659 0425 39,30 Vr F"/';'Ij‘]] f=03-08
=[mm,
20° 028 ap =[mm] ap=15-105
125
10,0
80
60
50
3135 ‘a‘g
E 20
S5
10
08
0,6
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher HR3 negativ
i F oM R SARATUAN B SC25PT
inishing medium roughing = T AdikelNr. €
- - ° 1S0-Bezeichnung = Ve=100- 240
SNMM 190616-HR3 [ ] (@] SC25PT| 10 366660 0125 18,30 Ve=70-210
SNMM 190624-HR3 [ ] (@] SC25PT | 10 3666600225 18,30
SNMM 250924-HR3 ° o SC25PT| 5 3666600325 39,30 Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung | sy 250932-HR3 ) o SC25PT| 5 3666600425 39,30 Vﬂm/n}iun]] f=03-14
=[mm,
;" 05 ap=[mm] wp=25-130
207 0° 125 I
§ 100
8,0
6,0
50
3135 gg
E
S5
10
08
0,6
04
0,2
01
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher HR4 negativ
F M R . B SC25PT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
- - [ 1S0-Bezeichnung é Ve=70-210
SNMM 190616-HR4 [ ] (@] SC25PT | 10 3666610125 18,30 Ve=70-210
SNMM 250924-HR4 [ ] (@] SC25PT| 5 3666610225 39,30
Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung Ve= [m/fmin] £=03-12
- f=[mm/U]
~/ ap = [mm] )=25-120
t 125
0,25 lgg
60
50
3135 gg
En
S5
10
08
06
04
02
01

' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARY Do

ISO Wendeschneidplatten TCGT geschliffen

* 60° dreikant positiv 7° umfangsgeschliffen

einseitige Spanbrecherausfihrung

geeignet fir Aluminium, Kunststoff und Buntmetalle

* SW16NT unbeschichtet

e SP16NT beschichtet auch fur die Schlichtbearbeitung von INOX (austenitisch, abgeschreckt| geeignet
¢ bei INOX max. ap = 0,4 mm bei Ve max. 140 m/min

¢ SP16NT bei Titanium Rm 440* Vc 60 - 120 m/min

Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius "

* Maximalzustellung befragt 40% der Schneidkantenlénge

Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4 mm

Spanbrecher NF4

F B R SARATUAN 5 IS0 SP 16 NT SW 16 NT
finishing medium roughing = 0 Aikelr. € ]
o o o 1S0-Bezeichnung & NOX Ve =50-140
o|le|o SWI6NT| 10 3666620116 8,10 IS0 K _ B
TCGT 110204-NF4 e Ve =120- 200 Ve =120-200
o|le|o SPI6NT| 10 3666620217 10,60 KON
TCGT 16T304NF4 O|®|O| |[SWI6NT| 10 3666620316 9,80 /N Ye=100-2000 Ve =100-2000
universeller Einsatz | 7067 167308-NF4 o|le|oO SW16NT| 10 3666620416 9,80 |s|o.s Ve=40-120 Ve=18.-45
W50 02 Superlegierung
P Ve =[m/min] f=0,1-04
t f=[mm/U]
ap = [mm] ap=01-45
125
10,0
3135 80

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
ISO Wendeschneidplatten TCMT
* 60° dreikant positiv 7°
* einseifige Spanbrecherausfihrung
* Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 40% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradivs r = 0,4 mm
Spanbrecher FF7 Ausfilhrung Cermet
F M R : b sT10UT
finishing medium roughing SARATUAN % == Artikel-Nr. €
° - - 1S0-Bezeichnung S Ve =160 -300
'\\'. "'_,/ TCMT 110202-FF7 [ @) STIOUT| 10 3666660140 9,45 Ve=130-240
¥ TCMT 110204-FF7 [ J o STI0UT | 10 366666 0240 5,80
Ve=220- 350
Feinstschlicht-Bearbeitung Ve = [m/min] £=0,05-0,2
" f=[mm/U]
ap=[mm] ap=0,1-1,65
15
100
80
50
50
3135 ;g
E
S5
10
08 |
06 |
04 |
07 | 7
0l
Fortsetzung niichste Seite >>> 0,02 0,04 0,118 0‘,1 0,‘12 0,‘15 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
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SARTORI

werkzelge
Spanbrecher F2
F M R B 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; ==l Artikel-Nr. €
o o - I150-Bezeichnung & V= 60- 250
TCMT 110204-F2 (e} SP25MT| 10 366667 0121 5,80 IS“%{A Ve = 40- 250
V= [m/min] f=0,08-02
f=[mm/U] -
Schlicht-Bearbeitung op=[mm] ap=025-3,0
125
10,0
70 0,10 Y
mg i
50
40
£
3135 s
08
06
04
0,2
01 T T T T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M1
F M R SARATUSN b} SCI5PT SC25PT SC35PT
finishing medium roughing = 0 AtikelNr. €
- ° o 1S0-Bezeichnung 3 Ve=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
TCMT 090204-M1 [ J (e} SC25PT| 10 366665 0025 5,80 Ve=70-210 | Ve=55-200
[ ] (@] SCISPT| 10 3666650115 5,80
TCMT 110204-M1 ° o SC25PT| 10 3666650225 580 Ve =140-520 | Ve=120-250
mittlere Bearbeitung ) SC35PT| 10 3666650325 5,80 Vr {m/r;iun]] f=012-04
12° ={mm,
.0.08 [ J O SC25PT| 10 3666650425 5,80 p=025-45
TCMT 110208-M1
[ J SC35PT| 10 3666650535 5,80
[} (e} SC25PT| 10 3666650625 7,35
TCMT 16T304-M1
[} SC35PT| 10 3666650735 7,35
[ ] (@] SC25PT| 10 3666650825 7,35
TCMT 16T308-M1
[ J SC35PT| 10 3666650935 7,35
TCMT 16T312-M1 [ J O SC25PT| 10 3666651025 7,35 ! e
3135 0:1 T T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M2
F M R | camrruan 5 SP 25 MT SP 35 MT
finishing medium roughing = O AtikelNr. €
- . o 150-Bezeichnung 3 V= 60-250 Ve=90-200
TCMT 090204-M2 O SP25MT| 10 366664 0121 5,80 Isw%;ﬁ Ve=40-250 Ve = 55-200
(@] SP25MT| 10 3666640122 5,80 -
TCMT 110204-M2 Ve = [m/min] f=0,12-04
(@] SP35MT| 10 366664 0222 5,80 f=[mm/U]
ittl heil ap = [mm] ap=025-40
mittlere Bearbeitung (e} SP25MT| 10 366664 0321 5,80 s
120 TCMT 11020812 115
0.8 O SP35MT| 10 366664 0322 5,80 80
TCMT 161304-M2 (e} SP25MT| 10 366664 0421 7,35 gg
40
TCMT 161308-M2 (e} SP25MT| 10 366664 0621 7,35 £ gg
TCMT 161312-M2 O SP25MT| 10 366664 0721 1,35 "1}13
3135 o
0 s
02 T
01 T T T T
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M3
F M R B 150 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN i;! j==] Artikel-Nr. € 150 P
- ° o 1S0-Bezeichnung & Stahl Ve=150-350
TCMT 090204-M3 (e} [ J SC20KT| 10 366663 0130 5,80 I1SO K Ve=150-550
TCMT 110204-M3 o ° SC20KT| 10 3666630230 580 o
Ve = [m/min] f=0,18-0,5
TCMT 110208-M3 (e} [ J SC20KT| 10 366663 0330 5,80 f=[mm/U]
. . ap=[mm] ap=0,25-4,0
mittlere Bearbeitung (7007 167304-M3 o [ SC20KT| 10 3666630430 7,35 -
120 g
08 TCMT 16T308-M3 o ° SC20KT| 10 3666630530 7,35 b
5
40
£
3135 s
08
0,6 i
04 I
H !
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARY Do

ISO Wendeschneidplatten TNMA

* 60° dreikant negativ 0°
* ohne Spanbrecherausfihrung
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4mm

Spanbrecher K
* 60° dreikant, negativ 0°
* ohne Spanbrecherausfiilhrung

F M R SARATUIN B 150 SC20 KT
finishing medium roughing = 0 AikelNe € o
- o o 1S0-Bezeichnung & Siahl Ve =150-340
TNMA 160408k o ([ ] SC20KT | 10 3666680130 8,15 150 K Ve=150-550
Ve = [m/min] f=02-05
f=[mm/U] B
Schrupp-Bearbeitung 0= [mm] 0=05-7.0
i =
80 —
60
50
40
£ 50
3135 4
08
06
=
12 ]
0]
O 0 00 01 02 0% 02 05 04 05 0 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten TNMG
* 60° dreikant negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
e Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 50% der Schneidkantenlénge
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher M1 negativ
P M R SARATUSN B SCISPT | SC25PT | SC35PT
finishing medium roughing = T AdikelNr. €
- ° o 1S0-Bezeichnung = Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
MG 160404M1 (] (0] SCI5PT| 10 3666700115 8,15 Ve=70-210 | Ve=55-200
[ J (0] SC25PT| 10 366670 0225 8,15
° o SCISPT| 10 3666700415 8,15 Ve=140-520 | Ve=120-250
mittlere Bearbeitung | TN 160408-M1 [ o SC25PT| 10 366670 0525 8,15 V;: F"/';'L'l‘]] f=0,12-04
=[mm,
190 015 [ ] SC35PT| 10 366670 0635 8,15 op=[mm] p=025-45
° o SCI5PT| 10 3666700715 8,15 A
TNMG 160412-M1 80
[ J O SC25PT| 10 3666700825 8,15 60
50
TNMG 220404-M1 [ J o SC25PT| 10 3666700925 11,20 gg
TNMG 220408-M1 [ o SC25PT| 10 3666701025 11,20 Eaff
3135 6
06
04
i —
" 00 006 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MM2 negativ
F M R . 5 IS0 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN i;! T Artikel-Nr. €
- ° o 1S0-Bezeichnung é Ve=60-250
TNMG 160404-MM2 o SP25MT| 10 3666690121 8,15 1SO M Vo= 4
NOX c=40-250
TNMG 160408-MM2 o SP25MT| 10 366669 0221 8,15 .
Ve = [m/min] f=0,18-04
f=[mm/U] B
Schrupp- / mittlere 0= [mm] p=05-50
Bearbeitung i
80
60
10° 50
40
30
En s |
s - -
0
06
04 i
i :
Fortsetzung niichste Seite >>> " 00 006 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher M3 negativ
F M R b SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; T AikelNr € o
- e o | IsOBezichnung s Pt Ve =150- 340
? TNMG 160408-M3 o [ ] SC20KT| 10 3666730130 8,15 1SO K Ve=150-550
TNMG 160612-M3 o [ J SC20KT| 10 366673 0230 8,15 .
Ve = [m/min] f=0,12-05
TNMG 220408-M3 @) [ ] SC20KT | 10 3666730330 11,20 f=[mm/U] B
Schrupp- / mittlere ap=[mm] ap=0,25-4,0
Bearbeitung
190 0,15
3135
Il Il
[
—
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SR1 negativ
F M R B SC25PT
finishing medium roughing SARATUAN % T AdikelNr. €
- o o 1S0-Bezeichnung é Ve =100- 240
TNMG 220408-SR1 [ J (e} SC25PT| 10 3666760125 11,20 _
Ve=70-210
Ve=130-250
Schrupp-Bearbeitung Ve= [m/min] £=0,18-05
f=[mm/U]
wﬁfg/ ap=05-50
3135 -
T
-
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SR3 negativ
F M R B 150 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN % T AdikelNr. €
- o ° 150-Bezeichnung 5 Ve=150- 340
TNMG 160408-SR3 o [ ] SC20KT| 10 3666710130 8,15 Ve=150-550
V= [m//min] f=0,18-05
f=[mm/U] ~
Schrupp- / mittlere ap=[mm] p=05-60
Bearbeitung A
80
wj&F&/ 23
40
En
3135 N
08
06
0’4 Il Il Il
o ]
0l
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher RM2 negativ
F M R B 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN i;g T Artikel-Nr. €
- o ° 150-Bezeichnung & Ve=60-250
TNMG 160408-RM2 o SP25MT| 10 3666750221 8,15 IS0 M Ve -
NOX c=40-250
TNMG 160412-RM2 o SP25MT| 10 3666750121 8,15 .
Ve = [m/min] f=02-06
f=[mm/U] B
Schrupp- / mittlere 0 = [mm] =05-60
Bearbeitung i }
80 [
o 6,0
WA i
£
3135 = 1(5)
0
0,6 i
04 I
u |
Fortsefzung nichste Seite >>> " 00006 0% 01 012 016 02 05 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORI

Werkzeuge
SpBanbrecher SM5 negativ
F M R SARATUSN B 150 SP10 ST SP 15 ST
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. € SOM
o e - | Is0Bezeichnung s o Ve = 60-230 Ve = 50-220
[ SP10ST| 10 3666720132 8,15 150§ _ -
TNMG 160408-SM5 Ve=30-120 Ve=30-120
[ J SP15ST| 10 3666720231 8,15 .
Ve = [m/min] f=0,1-03
= [mm/U] )
Schlicht- / mittlere 0= [mm] =05-30
Bearbeitung !
15° g
3135
O:I 1 I I
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher R1 negativ
F M R B 150 SC25PT
finishing medium roughing SARATUAN % 9 AdikelNr. €
- o o 1S0-Bezeichnung é Ve =100- 240
TNMG 160408-R1 [ J o SC25PT| 10 3666740125 8,15 Ve=70-210
TNMG 160412-R1 [ ] ©) SC25PT| 10 366674 0325 8,15
Ve=120-250
Schrupp-Bearbeitung Ve= [m/min] £=02-05
= [mm/U]
|s° 0.28 ap = [mm] ap=05-60
10 ]
a ]
6,0
50
3135 v
En .
15
10
08
06
—
0 ]
01 I T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

ISO Wendeschneidplatten VBMT

* 55° rhombisch positiv 5°

* einseifige Spanbrecherausfihrung

* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"

* Maximalzustellung ap betragt 30% der Schneidkantenlénge

o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm

Spanbrecher F1

F M R SARATUIN 5 150 SCI5PT $C25PT $C35PT
finishing medium roughing = [==] Arfikel-Nr. 3
e o - | I50Bezsichnung S oI - 180-400 | V- 100-240 | Ve - 90-200
) o SCISPT| 10 3667110115 11,50 Ve=70-210 | Ve=55-200
VBMT 160404-F1 ° SC25PT| 10 3667110125 11,50
° SC35PT| 10 3667110135 11,50 Ve=140-520 | Ve=120-250
) o SCISPT| 10 3667110215 11,50 V§={m/?iun]] f=0,07-0,25
=|mm,
S VBMT 1604081 ° o SC25PT| 10 3667110225 11,50 ap=[mm] 1=02-25
B ° SC35PT| 10 3667110235 11,50 i
i
50
3135 “
E
S5
10
08
06
04
0,2
01 T T T T T
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
Fortsetzung niichste Seite >>> fm

30-74 Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de




SARTORI

7, werkzeuge
Spanbrecher F2 a3t
F M R 5 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; T AikelNr €
o o - I150-Bezeichnung & V= 60- 250
VBMT 160404-F2 ) SP25MT| 10 3667140121 11,50 150 M Vo=
i €= 40-250
VBMT 1604082 ¢) SP25MT| 10 3667140221 11,50 .
V; - {m/"/]hn]] f=0,07-0,25
={mm,
ap = [mm] awp=02-25
125
10,0
70 0,10 Y
mg 28
50
40
£
3135 i
08
06
04
0,2
01 T T T T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
i fmm
Spanbrecher M1 %@f
F M R SARATUSN ] 150 SC15PT SC25PT SC35PT
finishing medium roughing = O AtikelNr €
- e - | IsOBezichnung s A - 180400 | V= 100-240 | Ve - 90-200
® ) SCI5PT| 10 3667120115 11,50 Isw%xm Ve=70-210 | Ve=55-200
VBMT 160404-M1 ® ) SC25PT| 10 3667120125 11,50
ISOK  RVSSVIN
® SC35PT| 10 3667120135 11,50 c=130-
(] e} SCISPT| 10 3667120215 11,50 V§=%m/n}iun]] f=0,12-03
12° =[mm,
9,08 VBMT 160408-M1 (] e} SC25PT| 10 3667120225 11,50 ap = [mm] ap=025-35
° SC35PT| 10 3667120235 11,50 0
0
50
3135 0
£
15
10
08
0,6
04 '
b I —
' 0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
*“‘ﬁ‘ fmm
Spanbrecher M2 RLEL
F M R SARTTUIN B 150 SP 25 MT
finishing medium roughing = T AdikelNr. €
o ° - 1SO-Bezeichnung é Ve =60-250
VBMT 160404-M2 ¢) SP25MT| 10 3667130121 11,50 150 M Ve-
i 0= 40-250
VBMT 160408-M2 o) SP25MT| 10 3667130221 11,50 -
Ve= [m/min] £=012-03
f=[mm/U]
ap=[mm] ap= 0,25-3,5
" 0,08 :éé
60
50
40
£
3135 e
08
06
04
0,2
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher XM 1 universal
F M R SARTTUIN B SC15PT SC25PT
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. € ISOP
- e o | IsOBezichnung 3 Pt Ve = 180- 400 Ve =100- 240
® ) SCI5PT| 10 3666770115 10,70 _
VBMT 160404-XM1 Ve=70-210
® ) SC25PT| 10 3666770125 10,70
° e} SCI5PT| 10 3666770215 10,70 Ve=140-520
. . VBMT 160408-XM1 °
mittlere Bearbeitung ® ) SC25PT| 10 3666770225 10,70 Vﬂm/?lun]] f=02-04
={mm,
7 0,10 ap= [mm] ap=1,0-40
h! 125
100
8,0
6,0
50
3135 o
En
S5
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SARY Do

ISO Wendeschneidplatten VCGT geschliffen

* 55° rhombisch positiv 7°

einseitige Spanbrecherausfihrung

geeignet fir Aluminium, Kunststoff und Buntmetalle

* SW16NT unbeschichtet

* SP16NT beschichtet auch fur die Schlichtbearbeitung von INOX (austenitisch, abgeschreckt| geeignet
e bei INOX max. ap = 0,4 mm bei Ve max. 140 m/min

e SP16NT bei Titanium Rm™ 440 Vc 60 - 120 m/min

* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"

* Maximalzustellung ap betragt 35% der Schneidkantenlénge

e Schnittwertempfehlungen gelten fiir einen Eckenradius r = 0,4 mm

Spanbrecher NF4
g M R | samaTusN 5 IS0 SP 16 NT SW 16 NT
inishing medium roughing = T AdikelNr. € oM
o o o 1S0-Bezeichnung = NOX Ve=50-140
T oO|@®@|O SWI6NT| 10 3666800116 10,50 1S0 K _ _
‘ £ VCGT 110302-NF4 Guss Ve=120-200 Ve=120-200
";,.& o|®@|O SPT6NT| 10 366680 0317 12,35 =
| O|®@|O| [spi6NT| 10 3646800417 1235 VO Vo 100-3000 Ve~ 100-2000
universeller Einsatz VCGT 110304-H4 1S0°S
iver O|®@|O| |[swieNT| 10 3666800216 10,50 505 TSR .
L0z VCGT 130302-NF4 o|l®@|O SWI16NT| 10 3666800616 10,80 .
V= [m//min] f=01-05
t VCGT 130304-NF4 oO|@®@|O SWI16NT| 10 3666800516 10,80 f=[mm/U] ~
ap = [mm] ap=0,1-45
o @O SWI16NT| 10 3666800717 12,75 125
VCGT 160404-NF4 100
o|l®@|O SPI6NT| 10 3666800917 14,40 80
6,0
oO|®@|O SWI16NT| 10 3666801017 12,75 50
VCGT 160408-NF4 4“0
o|l®@|O SPI6NT| 10 3666801217 14,40 £ gg
VCGT 160412-NF4 o|®@|O SP16NT| 10 3666801317 14,40 ;kg
VCGT 220530-NF4 o|l®@|O SPI6NT| 10 366680 1417 17,30 35
04
3135 02
01 I I T
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten VCGT - VEMT
* 35° rhombisch positiv 7°
* einseitige Spanbrecherausfihrung
* bei FF7 Eckenradius r =00 und r = 01 fur Extrem-Finishing
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 30% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher F1
F M R . B SCI5PT SC25PT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
o o - I150-Bezeichnung é Ve = 180 - 400 Ve =100- 240
[ J o SCISPT| 10 3666790115 9,40
VCMT 1103021 Ve=70-210
[ J o SC25PT| 10 3666790125 9,40
° o SCISPT| 10 3666790215 9,40 Ye=140-520 Ve=120-320
. . VCMT 110304-F1 "
Schlicht-Bearbeitung ) o SC25PT| 10 3666790225 9,40 V; - {m/?lun]l £=0,07-0,25 £=0,07-0,25
={mm,
,o 0,10 VCMT 160408-F1 [ J O SC25PT| 10 366679 0425 12,60 ap = [mm] ap=02-25 p=02-25
B ° o SCISPT| 10 3666790315 11,75 ke
VCMT 160404-F1 80
[ J o SC25PT| 10 366679 0325 11,75 60
0
3135 0
30
E
S5
10
08
0,6
04
02
01
Fortsetzung niichste Seite >>> 002 0,04 o,‘os Uil o,‘wz o,‘w oiz 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher F2
F M R . B 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN i;! 9 ArikelNr. €
° o - 1S0-Bezeichnung é Ve=60-250
VCMT 110302-F2 O SP25MT| 10 3666810121 9,40 IS0 M Ve = 40- 250
INOX
VCMT 110304-F2 O SP25MT| 10 366681 0221 9,40 -
V= [m//min] f=0,07-0,25
VCMT 160604-F2 (@) SP25MT| 10 366681 0321 11,75 f= [mm/U] -02-25
Schlicht-Bearbeitung =[] S
125
100
NG "
50
40
£
3135 4
08
0,6
04
02
01 T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm
Spanbrecher FF7 Ausfilhrung INOX
F M R B 1S0 SP 20 MT
finishing medium roughing SARATUAN % 9 AdikelNr. € SOM
° - - 1S0-Bezeichnung & INOX Ve=60-200
— VCGT 110300-FF7 0|0 |0 SP20MT| 10 3666780120 12,35 |SG(U)SSK Ve=120-220
VCGT 110301-FF7 0|0 |0 SP20MT| 10 3666780220 12,35
Bl Ve =100- 600
VCGT 160400-FF7 0|0 |0O SP20MT| 10 3666780320 15,40 Alu/NE ¢ i
Feinstschlicht-Bearbei- |y(GT 160401-FF7 o|o|o SP20MT| 10 3666780420 1540 150§ Ve=15-50
tung Superlegierung
9° Ve = [m/min] f=0,02-0,14
f=[mm/U]
ap=[mm] ap= 0,05-1,35
125
10,0
3135 80
60
50
40
£
=15
10 -
08
06
01
0,2
01 TG
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M1
F M R SARATUAN B 150 SC25PT SC35PT
finishing medium roughing = ==l Artikel-Nr. € 150 P
- ° - 150-Bezeichnung =] St Ve=100-240 Ve =90-200
VAT 11030401 [ (@) SC25PT| 10 3666820125 9,40 Ve=70-210 Ve = 55200
[ SC35PT| 10 366682 0235 9,40
- ° o SC25PT| 10 3666820325 9,40 Ve=120-250
mittlere Bearbeitung " PY SC35PT| 10 3666820435 9,40 VT{N/?{IJT]] f=012-04
12° ={mm,
008 [ @) SC25PT| 10 3666820525 11,75 op = [mm] ap=025-35
VCMT 160404-M1 125
[ SC35PT| 10 3666820635 11,75 100
80
[ (@) SC25PT| 10 3666820725 11,75 50
VCMT 160408-M1 50
[ SC35PT| 10 3666820835 11,75 0
e 3
3135 E“?g
10
08
06
04
02
Fortsetzung niichste Seite >>> ol !
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm
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SARTORIUS

Werkzeuvge
Spanbrecher M2
F M R SARATUSN E 150 SP 25 MT SP 35 MT
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. €
- o - I150-Bezeichnung é Ve = 60- 250 Ve =90-200
o SP25MT| 10 3666830121 9,40 IS0 M _ .
VCMT 110304-M2 NOX Ve=40-250 Ve=155-200
4 o SP35SMT| 10 3666830222 9,40 .
Ve=m/min] £=012-04
o) SP25SMT| 10 3666830321 9,40 f= /U]
) . VCMT 110308-M2 ap=[mm] ®=025-35
mittlere Bearbeitung o SP3SMT| 10 3666830422 9,40 s
12° N
008 VCMT 160404-M2 o SP25MT| 10 3666830521 11,75 %0
VCMT 160408-M2 o SP25MT| 10 3666830621 11,75 5
4,0
30

E w0 /
3] 35 ° lg .4‘
0

02 }
T

 —
e
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
ISO Wendeschneidplatten VNGP
* 35° rhombisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
* VNGP sind kompatibel mit ISO-Klemmhalter fir VNGM...
e Mindesizustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betrégt 30 % der Schneidkantenlénge
o Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher XF2 negativ
F M R . 5 IS0 SP 20 MT
finishing medium roughing SARATUAN i;! T Artikel-Nr. € ISOm
° - - 1S0-Bezeichnung & NOX Ve=60-200
VNGP 160402-XF2 Oo|lO|O SP20MT| 10 3666840120 19,30 150 K _
Y o Ve=120-220
/ VNGP 160404-XF2 o]0 |0 SP20MT| 10 3666840220 19,30 N
/e Ve =100- 600
Feinstschlicht-Bearbeitung 150§
Superlegierung Ve=120-50
S Ve = [m/min] f=0,08-02
f=[mm/U]
op=[mm] 0p=0,]4-2,5
125
100
3135 80
40
50
40
£ /
S5
10 -
08
06
o / |
h —
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 0 10 12
fmm

Nicht nur wenn Sie mit einem hohen Kihlmitteldruck arbeiten
missen, sondern auch wenn Sie préziser und stabiler arbeiten wollen,
als mit Kunststoff-Gelenkschléuchen, dann haben wir die perfekfe Losung
fur Sie. Unser Stahl-Gelenkschlauchsystem ist beliebig ausbaubar, rosifrei
und bietet eine hohe Lebensdauer. Es |&sst sich einfach von

Hand zusammenschrauben, anpassen, verléngern, kiirzen und

veréndert weder durch Kuhlmitteldruck oder Spéne noch durch
Maschinenvibrationen die Position. Das hochwertige Sortiment ist bestens
fur Driicke bis 50 bar, je nach Komponentenauswahl sogar iber 100
bar ausgelegt und ist zudem resistent gegen hohe Temperaturen und
chemischen Substanzen.

Sprechen Sie uns an!

30-78 Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARTORI

Wwerkzeuge
ISO Wendeschneidplatten VNMG
* 35° rhombisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 30% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher F1 negativ
F M R . B 1S0 SC15PT
finishing medium roughing SARATUAN % T Artikel-Nr. € S0P
e o - IS0-Bezeichnung s Pt Ve = 180- 400
VNMG 160404-F1 [ J (e} SCISPT| 10 3666860115 12,60 ISG(U)SSK Ve=140-520
’ Ve [m/min] £=007-0,25
f=[mm/U] B
Schlicht-Bearbeitung o= [} =-02-25
0,06 15
7,57 ‘gg
60
50
40
£
3135 i
08
06
04 :
0 -
" 00 006 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M1 negativ
e me rouine|  SARATUSN B 150 SCI15PT $C 25 PT
inishing medium roughing = T Artikel-Nr. € S0P
o e - ISO-Bezeichnung 3 Pt Ve =180- 400 Ve = 180- 400
VNMG 160404-M1 [ J o SCISPT| 10 3666850115 12,60 1SO M Vo=
NOX c=70-210
VNMG 160408-M1 [ J (e} SCISPT| 10 3666850415 12,60 R
VNG 160404-M1 ° o SC25PT| 10 3666850225 12,60 Ve=140-520 Ve=130-250
mittlere Bearbeitung  |\NmG 1604081 ® ) SC25PT| 10 3666850525 12,60 V§={m/?iun]l £=0,12-04
={mm,
19° 0,15 ap=[mm] ap=025-35
125
100
8,0
6,0
50
3135 ;g
En
15
10
08
0,6
04
0 ——
" 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MM2 negativ
F M R . B IS0 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN i;g T Artikel-Nr. €
o ° - 1S0-Bezeichnung é Ve=60-250
VNMG 160408-MM2 (e} SP25MT| 10 3666880121 12,60 Iﬁp%{“ V= 40- 250
V= [m//min] f=014-04
f=[mm/U] B
mittlere Bearbeitung ap=[mm] ap=025-40
10
10° 80
6,0
50
40
3135 s |
0
0,6 i
04 I
4 0 1
Fortsefzung nichste Seite >>> " 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de
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SARTORI

Wwerkzeuge
Spanbrecher SM5 negativ
" L. R SARATUSN 5 150 SP10 ST SP15ST
inishing medium roughing = == Artikel-Nr. € SOM
o o - I150-Bezeichnung é i Ve = 60-230 V= 60-220
[ J SP10ST| 10 3666870132 12,60 1S0S
VNMG 160408-SM5 g . Ve=30-120 Ve=30-120
- ° SPISST| 10 3666870231 12,60 Swelgieung
V= m/min] £-01-03
f=[mm/U] B
mittlere Bearbeitung 0 = [mm] =04-30
it
15° 80
40
50
40
£ 2
3135 © lg
08
06
04
02 I
01 I T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 05 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten WCGT - WCMT
¢ 80° trigometrisch positiv 7°
e einseitige Spanbrecherausfihrung
¢ WCGT umfangsgeschliffen
e Mindesizustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betrégt 3% der Schneidkantenlénge
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher FF7 Ausfilhrung Cermet
P M R SARATUSAN E sT10UT
finishing medium roughing = T ArikelNr. €
° - - 150-Bezeichnung & Ve=160-270
""? WCGT 040204-FF7 [ J O STIOUT | 10 3666890140 11,20 Ve=130-240
Ve =220- 350
Feinstschlicht-Bearbeitung Ve = [m/min] £=005-02
4 f=[mm/U] ' '
ap=[mm] ap= 0,1-1,65
15
100
80
50
50
3135 gg
En
=15
10
08
06
04
02—
01 T T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher M1
F M R . B SC25PT
finishing medium roughing SARATUAN 'T‘:; == Artikel-Nr. €
- ° - 1S0-Bezeichnung é Ve =100-240
WCMT 040204-M1 [ J o SC25PT| 10 366690 0125 1~ Ve=70-210
WCMT 040208-M1 [ J o SC25PT| 10 3666900225 1~
WCMT 06T304-M1 ° o SC25PT| 10 3666900325 8,40 Ve=120-250
mittlere Bearbeitung  |\ycmT 06730811 ® ) SC25PT| 10 3666900425 840 V; {m/?lun]l £=0,12-04
12° =[mm
| .08 WCMT 080404-M1 [ J O SC25PT| 10 366690 0525 9,85 ap=[mm] ap=025-35
WCMT 080408-M1 ° o SC25PT| 10 3666900625 9,85 0
WCMT 080412-M1 [ J o SC25PT| 10 3666900725 9,85 ig
0
3135 0
30
En
15
10
0
06
04
02
Fortsefzung nichste Seite >>> Y O 0 00 01 02 03 02 05 04 05 0 08 10 12
fmm

30-30 Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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SARTORI

Wwerkzeuge
Spanbrecher M2
F M R . 5 IS0 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN % T Artikel-Nr. €
- ° - 1S0-Bezeichnung & Ve =60-250
WCMT 040204-M2 @) SP25MT| 10 366691 0121 1~ 1SOM V=4
= NOX c=40-250
WCMT 040208-M2 @) SP25MT| 10 366691 0221 1~ -
. Ve =[m/min] f=0,12-04
WCMT 067304-M2 o SP25MT| 10 366691 0321 8,40 f=[mm/U]
. . ap=[mm] ap=0,25-35
mittlere Bearbeitung |\nT 04730812 0 SPISMT| 10 3666910421 840 o
120 g
o WCMT 080404-M2 o SP25MT| 10 3666910521 9,85 s
WCMT 080408-M2 O SP25MT| 10 366691 0621 9,85 ég
40
WCMT 080412-M2 ) SP25MT| 10 3666910721 9,85 £ ;g
3135 13
10
08
06
04 | I I I |
0 ———
" 00004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 0 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten WNMA - WNGP
* 80° trigometrisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung WNGP
e ohne Spanbrecherausfihrung WNMA
* WNGP und WNMA sind kompatibel mit 1ISO-Klemmbhalter fir WNMG....
* Spanbrecher XF2 speziell fir INOX
* Mindesfzustellung ap immer 63% vom Eckenradius ,r"
* Maximalzustellung ab befragt 63% der Schneidkantenlénge bei WNMA
* Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher XF2 negativ
F M R . b} 150 SP 20 MT
finishing medium roughing SARTTUAN % T Artikel-Nr. € SOM
° - - 1S0-Bezeichnung é NOX Ve=60-200
WNGP 080404-XF2 o0 |0 SP20 MT| 10 3666920120 12,35 1S0 K Ve=120-220
VINGP 080408.XF2 O|O|O| |[sP20MT| 10 3666920220 1235 —
e Ve=100- 600
Feinstschlicht-Bearbeitung 1S0S
Superlegierung Ve=120-50
L Ve=[m/min] £=0,08-0,2
f=[mm/U]
ap=[mm] ap=0,14-25
15
100
3135 80
60
50
40
£
S
10
08
06
04 ‘
i e
" 00004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 0B 10 12
fmm
Spanbrecher K negativ
F M R . 5 IS0 SC20 KT
finishing medium roughing SARATUAN i;g T Artikel-Nr. € S0P
- o e | IsOBezeichnung s prh Ve =150- 340
WNMA 080408-K ) [ ] SC20KT| 10 3666930130 8,95 ISG?SSK Ve=150-550
Ve [m/min] £=02-05
f=[mm/U] B
Schrupp- / mittlere ap=[mm] ap=0,25-55
Bearbeitung i [ ]
80 [ |
60
50
40
£
3135 s
08
06  —
o ]
i —
" 00004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 0B 10 12
fmm
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SARTORIUS

Werkzeuge
ISO Wendeschneidplatten WNMG
* 80° trigometrisch negativ 0°
* beidseitige Spanbrecherausfihrung
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius 1"
* Maximalzustellung ap betragt 63% der Schneidkantenlénge
* Schnittwertempfehlungen gelten fur einen Eckenradius r = 0,4mm
Spanbrecher F1 negativ
F M R SARATUSN P 150 SC15PT
finishing medium roughing = T ArikelNr. €
° o - 1S0-Bezeichnung = Ve=180-400
WNMG 060404-F1 [ J O SCISPT| 10 3666960115 7,35 Ve=140-520
WNMG 080404-F1 [ J O SCISPT| 10 366696 0215 8,95 -
Ve = [m/min] £=0,08-0,25
f=[mm/U] B
Schlicht-Bearbeitung 0= [mm] 0p=025-25
0,06 125
157 . 100
f — i0
50
40
E5
3135 s
08
0,6
0
02
01 T T T T
0,02 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MT negativ
F o m R SR TUSN 5 SCISPT | SC25PT | SC35PT
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. €
- ° - 1S0-Bezeichnung =1 Vc=180-400 | Vc=100-240 | Vc=90-200
WG 04040401 [ J o SCISPT| 10 3666950115 7,35 Ve=70-210 | Ve=55-200
[ J O SC25PT| 10 3666950225 7,35
° o SCISPT| 10 3666950415 735 Ve=140-520 | Ve=120-250
. . WNMG 060408-M1 "
mittlere Bearbeitung ® ) SC25PT| 10 3666950525 7,35 V;:{m/%] f=012-04
=|mm,
190 0.15 [ J (e} SCISPT| 10 3666950715 8,95 ap = [mm] ap=025-35
WNMG 080404-M1 125
[ J o SC25PT| 10 3666950825 8,95 100
[ J o SCISPT| 10 3666951015 8,95 28
50
WNMG 080408-M1 [ J O SC25PT| 10 3666951125 8,95 gg
[ J SC35PT| 10 3666951235 8,95 Eaig
[ o) SCISPT| 10 3666951315 895 I
WNMG 080412-M1 [ J (e} SC25PT| 10 366695 1425 8,95 33 :
0,2 T T
° SC35PT| 10 3666951535 895 0 ]
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
3135 fmm
Spanbrecher MM2 negativ
F M R . B 1S0 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN i;! T Artikel-Nr. €
- ° - 1S0-Bezeichnung é Ve=60-250
WNMG 060404-MM2 (e} SP25MT| 10 366694 0121 7,35 1ISOM Vo= 4
NOX c=40-250
WNMG 060408-MM2 O SP25MT| 10 366694 0221 7,35 -
V= [m//min] f=012-04
WNMG 080404-MM2 (e} SP25MT| 10 366694 0321 8,95 f= {mm]/U] 025-35
. . = ap=U,25-9,
mittlere Bearbeitung iy 080408MI2 | O SPOSMT| 10 3666940421 8,95 e
& WNNG 080412WM2 | O SP2SMT| 10 3666940521 895 b
50
40
30
E 10 s |
s s o
0
0,6
04 i
02 I
Fortsetzung niichste Seite >>> 0l |
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt.
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SARY Do

Spanbrecher M3 negativ
F M R

finishing medium roughing
o ° - 1S0-Bezeichnung

WNMG 080408-M1

WNMG 080412-M1

SARATUSN 150 SC20 KT

ISOP -
Stahl Ve=150-340

SC20KT| 10 3667010130 8,95 1SO K
SC20KT| 10 366701 0230 8,95

5 ArikelNr. €

Qualitiit

Ve=150-550

o|O
[ B J

Ve=[m/min] f=012-05
f=[mm/U]
mittlere Bearbeitung ap=[mm] ap=0,25-50

190 0,15 100

3135 15

04 1
02 [
I

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

Spanbrecher SM5 negativ
F M R
finishing medium roughing

o ° - 1S0-Bezeichnung

SARATUSIN 150 SP 10 ST SP15ST

ISO M _ -
NOX Ve=60-230 Ve=60-220

SP10ST| 10 366698 0132 8,95 1S0S _ -
Ve=30-120 Ve=30-120

SP15ST| 10 366698 0231 8,95 .

V= [m//min] f=0,08-03

i) =0325-30

mittlere Bearbeitung 0= [mm] W03

125
10,0

B ArtikelNr. €

Qualitiit

WNMG 080408-SM5

15°

3135 S8

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

Spanbrecher RT negativ
F M R

finishing medium roughing
- o ° 1S0-Bezeichnung

WNMG 080408R1

WNMG 080412-R1

SARATUSN 150 SC25PT

ISOP -
Stahl Ve=100- 240

5 ArikelNr. €

Qualitiit

SC25PT| 10 3667020125 8,95
SC25PT| 10 366702 0225 8,95

Ve=70-210

[ 3K J
o|O

Ve=120-250

Schrupp- / mittlere V§= [m/min] f=02-05
B it =[mm/U

earbeitung 0= {m]/ ] a=05-6,0

150 m‘ 0,28 125 [

100 [
80 |

3135 40

|
Fortsetzung niichste Seite >>> 02 ‘ }
I

4 1
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher RM2 negativ
F M R B 150 SP 25 MT
finishing medium roughing SARATUAN 'T':; == Artikel-Nr. €
- o o I150-Bezeichnung & V= 60- 250
S WNMG 080408-RM?2 o SP25MT| 10 3666990121 895 1S0 M Vo=
oX c=40-250
WNMG 080412-RM?2 o SP25MT| 10 366699 0321 8,95 "
Ve = [m/min] f=02-05
= [mm/U] )
Schrupp- / mittlere ap=[mm] ap=05-60
Bearbeitung :‘2“5’ }
80 [
o 6,0
" &a o B
£
3135 = lf)
08
06 ‘
04 I
i :
' 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher SR3 negativ
F M R SARATUSN B 150 SC20 KT
finishing medium roughing = T AdikelNr. €
- o ° 1S0-Bezeichnung = Ve=150-340
WNMGO080408-SR3 O [ SC20KT| 10 366697 0130 8,95 Ve=150-550
V= [m//min] f=02-06
f=[mm/U] -
Schrupp- / mittlere ap=[mm] ap=05-50
Bearbeitung lég
80
wuz /: 03 28
40
En
3135 %
08
06
o -
E I

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
ISO Wendeschneidplatten WNMX
* 80° trigometrisch negativ 0°
* einseifige Spanbrecherausfihrung
* Mindestzustellung ap immer 63% vom Eckenradius ,r"
¢ Spezielle Schlichigeometrie mit Glattungseffekt beim Einsatz unter Anstellungswinkel 93 ©
* beim Einsatz der SWF kann es zu Profilverzerrungen kommen, wenn lange Kegel und grof3e Kugeln gedreht
werden
* doppelter Vorschub erreichbar bei gleichem Ra-Wert wie mit herkémmlichen Geometrien
e Schnittwertempfehlungen gelten fir einen Eckenradius r = 1,2mm
Spanbrecher SWF negativ
F M R . b 150 SCI5PT
finishing medium roughing SARATUAN i;g T Artikel-Nr. € SO P
e o - IS0-Bezeichnung s prh Ve = 180- 400
WNMX 080404-SWF [ ] ©) SCISPT| 10 3667070115 9,85 ISOK Ve = 140-520
WNNX 080408SWF | @ o SCISPT| 10 3667070215 985 -
Ve = [m/min] f=0,1-08
f=[mm/U] -
Schlicht-Bearbeitung ap = [mm] ap=05-50
it
80
50
50
40
£
3135 s
08
0'6 Il Il Il
o4 1 1
i AU

30-84 Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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SARTORI

Werkzeuge
ISO Wendeschneidplatten ALULine
o exzellente Spankontrolle und Oberfléchen sogar bei geringem Siliciumgehalt
o exzellente Zshigkeit und VerschleiBmerkmale
* doppelte Anzahl Schneidkanten pro WP gegeniber positiven WP
* einseizbar bis ca. 5 mm Spantiefe
e einsetzbar in Standard ISO-Klemmhaltern
o Stiickpreise bei Abnahme in VPE = 10 Stick je GroPe und Qualitat
CNGG 80° rhombisch, negativ
F M R @ B 150 105
finishing medium roughing = o ArfikelNr. €
o o - I150-Bezeichnung é Ve = 600- 1200
(NGG 120404-ALU [ ] LTO5 | 10 3400010101 10,60 Vr{m/r;in]] £=0,12-0,35
= [m/y
2 (NGG 120408-ALU [ ] LTO5 | 10 3400010201 10,60 qp=[m] ap=0,25-5,0
[N s
Schlicht- / mittlere Zg
Bearbeitung 50
/" i
%&\\ E 1
S5
10
08
3107 i
02 —
n -
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
DNGG 55° rhombisch, negativ
F M R GO B LT05
finishing medium roughing 3 T AikelNr €
o o - 1S0-Bezeichnung = V= 600- 1200
DNGG 110404-ALU ([ ] LT0o5 | 10 3400020101 10,60 V§(= {m/%n]] £=0,12-0,30
DNGG 110408-ALU ([ ] LT05 | 10 3400020201 10,60 0= [m] ap=0,25-5,0
Schlicht- / mittlere
Bearbeitung
g\\
3107
fmm
TNGG 60° dreikant, negativ
F M R @ B 150 105
finishing medium roughing = == ArfikelNr. €
o o - I10-Bezeichnung é Ve = 600- 1200
TNGG 160404-ALU [ ] LTo5 | 10 3400030101 11— Ve = [m//min] £=0,12-0,30
f=[mm/U]
op=[mm] ap=025-50
125
100
Schlicht- / mittlere b0
Bearbeitung 50
) i
s
10
08
3107 o
02
0l ‘
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
VNGG 35° rhombisch, negativ
F M R G B 1S0 105
finishing medium roughing ] T AikelNr €
o o - 1S0-Bezeichnung é V= 600-1200
UNGG 160404-ALU [ ] LT05 | 10 3400040101 12,10 V;= {m/%n]] f=0,12-0,30
UNGG 160408-ALU ([ ] LTO5 | 10 3400040201 12,10 0= [m] ap=025-50
o
Schlicht- / mittlere zg
Bearbeitung 50
/" 0
%&\\ E 1
S s
10
08
3107 i
02 ——
n A
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 04 08 10 12
fmm
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SARTORI

Werkzevge
ISO Wendeschneidplatten CCMT
¢ 80° rhombisch positiv 7°
Spanbrecher FP
F M R TORN® 5 HC7610 HC 7620
finishing medium roughing = T AdikelNr. €
° - - 1SO-Bezeichnung 5 Ve=200- 380 Ve=140-320
S — ° o HC7610| 10 3111010111 635 Vo= 180280 Vo= 160260
° o HC7620 | 10 3111010112 6,35 :
Ve [n/min] £=005-0,16
° o HC7610 | 10 3111010211 6,35 f= [mm U]
. . (CMT 060204-FP ap=[mm] p=01-15
Schlicht-Bearbeitung ° o) HC7620 | 10 3111010212 6,35 s
? ° o HC7610] 10 3111011111 7,95 K
CCMT 09T302-FP 5
° o HC7620 | 10 3111011112 7,95 5
° o HC7610 | 10 3111011211 7,95 g W
CCMT 09T304-5P 2
° o HC7620 | 10 3111011212 7,95 -
° o HC7610 [ 10 3111011311 7,95 v .
CCMT 09T308-FP .
° o HC7620 | 10 3111011312 7,95 . ‘
[ J O HC7610 | 10 311101 2611 11,25 " o0 o 0,‘05 01 012 0,‘]6 02 025 04 05 06 08 10 12
CCMT 120404-FP fmm
° o HC7620 [ 10 3111012612 11,25
° o HC7610 [ 10 3111012711 11,25
CCMT 1204085
° o HC7620 | 10 3111012712 11,25
3108
Spanbrecher MP
F M R TORN* 5 150 HC 7610 HC 7620 HC 7630
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. €
- e - | IS0Bezichnung s OO V- 160-340 | Vo= 110-250 | Ve - 80-220
° o HC7610 | 10 3111030211 6,35 YO | 140-240 | Ve=140-240
CCMT 060204-MP ° o HC7620 | 10 3111030212 6,35 :
Ve = m/min] £=0,16-0,35
° HC7630 | 10 3111030213 6,35 f=[mm/1]
. . ap=[mm] ap=06-40
mittlere Bearbeitung ° o) HC7610 [ 10 3111031211 7,95 s
12° Y
yl CCMT 09T304-MP ° o HC7620 [ 10 3111031212 7,95 b
° HC7630 | 10 3111031213 7,95 EE
° o HC7610 | 10 3111031311 7,95 g0
CCMT 09T308-MP ° o HC7620 | 10 3111031312 7,95 s
° HC7630 | 10 3111031313 7,95 %
° o HC7610( 10 3111032611 11,25 §%
CCMT 120404-MP [ J O HC7620 | 10 311103 2612 11,25 " 00 00 008 01 012 016 02 035 04 05 05 08 10 12
f
° HC7630| 10 3111032613 11,25 =
° o HC7610 [ 10 3111032711 11,25
CCMT 120408-MP ° o HC7620 | 10 3111032712 11,25
° HC7630 | 10 3111032713 11,25
3108
Spanbrecher MP INOX
F M R TORN* 5 150 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € SOM
- ° - 1S0-Bezeichnung é NOX Ve=180-210 Ve=90-160
o HC7520 | 10 3101030225 6,45 150§ . .
(CMT 060204-MP Ve=30-60 Ve=120-50
e} HC7530 | 10 3101030226 6,45 :
Ve = m/min] £=0,16-0,35
o HC7520 | 10 3101031225 7,65 f= [mm /U]
) . CCMT 09T304-MP 0= [mm] p=06-40
mittlere Bearbeitung ¢} HC7530 | 10 3101031226 7,65 o
12° Y
o o HC7520 | 10 3101031325 7,65 "t
CCMT 09T308-MP 5
o HC7530 | 10 3101031326 7,65 5
e 3
Eﬂ_ 20
3108 °n
08
0,6
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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ISO Wendeschneidplatten CNMG

* 80° rhombisch negativ 0°

Spanbrecher FP

SARY Do

F M R TORN" ] 1S0 HC7620
finishing medium roughing = == Artikel-Nr. €
° - - 150-Bezeichnung é Ve =150-350
(NMG 120404-FP [} (e} HC7620 | 10 3111512612 9,65 Ve=170-290
(NMG 120408-FP [} O HC7620 | 10 3111512712 9,65 .
Ve = [m/min] f=0,08-0,25
f=[mm/U] -
Schlicht-Bearbeitung 0= [mm] =02-20
20° 125
100
80
%/_f 60
50
40
e 30
Ea 20
3108 S BT I A
i FP
" negativ
02
o AU
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher FM
F M R TORN'® ] IS0 HC7510 HC7520
finishing medium roughing = T ArikelNr. € SO P
o - - 1S0-Bezeichnung é Pt Ve =140-320
NG 12040451 (©) HC7510 | 10 3101532624 9,65 Iﬁb%xm Ve=175-270 Ve=170-260
HC7520 | 10 310153 2625 9,65
o Ve=30-60
(e} HC7510 | 10 310153 2724 9,65 Superlegierung ¢ i
. . (NMG 120408-FM "
Schlicht-Bearbeitung HC7520 | 10 3101532725 9,65 V;={m/?lun]] £=0,07-0,16
o ={mm,
/ op=[mm] awp=04-15
125
100
8,0
6,0
50
40
3108 i
Eﬂ_ 20
s 15
=
08
06
o L1 ]
i -~
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MP
F M R e B IS0 HC7610 HC7620 HC7630
finishing medium roughing TORN % T ArikelNr. €
- ° - 1S0-Bezeichnung = Ve=130-290 | Vc=120-280 | Vc=80-220
UG 120404.0p [ @) HC7620 | 10 3111552612 9,65 Ve=140-240 | Ve=150-260
[ J HC7630 | 10 3111552613 9,65 .
V= [m//min] £=0,15-0,25 f=0,18-04
[ J o HC7610 | 10 3111552711 9,65 f=[mm/U]
. . ap=[mm] ap=08-30] ap=0,6-60
mittlere Bearbeitung | (NMG 120408-MP [ J o HC7620 | 10 3111552712 9,65 s —
15 o y
g ° HC7630 | 10 3111552713 9,65 b —
o [ J o HC7610 | 10 3111552811 9,65 ;5 e
(NMG 120412-MP [ J O HC7620 | 10 3111552812 9,65 E?S :
) HC7630| 10 3111552813 9,65 s 'HCT610
CNMG 160608-MP [ J O HC7620 | 10 3111554012 15,80 82
04
CNMG 160612-MP [ J (e} HC7620 | 10 3111554112 15,80 n
3108 "0 oo 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
. . fmm
Fortsetzung niichste Seite >>>
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SARTORI

Werkzevge
Spanbrecher MM
F M R TORN’ 5 150 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = [==] Artikel-Nr. 3 50
) o _ 10-Bezeichnung 3 ! mo{" Ve=150- 240 Ve=130-200
o HC7520 | 10 3101572625 9,65 150§ j _
CNMG 120404-MM Ve=30- 60 Ve=20-50
] o HC7530 | 10 3101572626 9,65 A
' e [m/min] £=0,15-0.25
o HC7520 | 10 3101572725 9,65 f= [mm U]
) . CNMG 120408-MM =[] p=08-30
mittlere Bearbeitung o HC7530 | 10 3101572726 9,65 o
20° o,
3 o HC7520 | 10 3101572825 9,65 %
CNMG 120412-MM o
B o HC7530 | 10 3101572826 9,65 1
)
E 20
3108 “
08
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher RP
F M R TORN' 5 HC7610 HC 7620 HC 7630
finishing medium roughing = 9 Atikel\r. £
- ° - 1S0-Bezeichnung 3 Ve=130-290 | Vc=80-230 | Vc=60-200
° o HC7610| 10 3111592711 9,65 Ve=140-240 | Ve=100-210
(NMG 120408RP ° o HC7620 | 10 3111592712 9,65 :
Vic = [m/min] £=0,20-0,40
° HC7630 [ 10 3111592713 9,65 f=[mm/U] 10.60
Schrupp-Bearbeitung ° o HC7610| 10 3111592811 965 -} 2 : o
2° 0,2 |
%;"— CNMG 120412-RP ° o HC7620 | 10 3111592812 9,65 b |
0
s ™ HC7630 | 10 3111592813 9,65 %g ‘
g g
3108 s
08
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher RM (HC75..)
F M R TORN’ 5 150 HC 7530
finishing medium roughing = j==] Arfikel-Nr. £ 1SOM
- - ° 1S0-Bezeichnung & NOX Ve=90-160
CNMG 120408RM o HC7530 | 10 3101612726 9,65 150S Ve=10-50
CNMG 120412RM o HC7530 | 10 3101612826 9,65 Supetegeng
Ve = [m/min] £=0,22-0,40
f=[mm/U] -
Schrupp-Bearbeitung = [nm] ®=12-40
e 02 :gg
6,0
50
40
E 0
3108 i
10
08
06
04
0,2
01
002 004 008 01 012 076 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORI

Werkzeuge
ISO Wendeschneidplatten DCMT
* 55° rhombisch positiv 7°
Spanbrecher FP
F o Mm R TORN’ 5 150 HC 7610 HC 7620
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € S0P
° - - 1S0-Bezeichnung é Stafl Ve=200-380 Ve =140-320
DCNT G70202:5P [ J (e] HC7610 | 10 3112010511 6,35 I1SO K Ve=180-280 Ve =160-260
[} (e} HC7620 | 10 3112010512 6,35 .
Ve = [m/min] f=0,05-0,16
[ J (e} HC7610 | 10 3112010611 6,35 f=[mm/U]
. . DCMT 070204-FP ap = [mm] ap=01-15
Schlicht-Bearbeitung ° o) HC7620 | 10 3112010612 6,35 s
20° Y
° o HC7610| 10 3112011911 9 5
DCMT 11T302-FP 60
[ ] O HC7620 | 10 3112011912 9~ ig
[ J O HC7610 | 10 311201 2011 9~ g W0
DCMT 11T304-FP 5 f‘;
[ J (e} HC7620 | 10 3112012012 9~ 10—
DCMT 117308 ™ o HC7620| 10 3112012112 9 R
04 — *
3108 02 +—H
ol T
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
Spanbrecher MP fom
F M R TORN® 5 HC 7610 HC 7620 HC 7630
finishing medium roughing = O AtikelNr €
- e - | ISOBezichnung s A - 160-340 | V= 110-250 | Ve - 80-220
[ J O HC7610 | 10 311203 0611 6,35 I1SO K Ve=140-240 | Ve=140-240
DCMT 070204-MP [ J (e} HC7620 | 10 3112030612 6,35 .
e=[m/min] £=0,16-0,30
[ J HC7630 | 10 3112030613 6,35 f=[mm/U] —06-40
mittlere Bearbeitung el |o HC7610] 10 3112030711 635 Lal o
2
/ 21 DCMT 070208-MP [ ] (@] HC7620 | 10 3112030712 6,35
[ J HC7630 | 10 3112030713 6,35
[ J O HC7620 | 10 311203 2012 9~
DCMT 117304-MP
[ J HC7630 | 10 3112032013 9~
[ J (e} HC7620 | 10 3112032112 9~
DCMT 117308-MP
[ J HC7630 | 10 3112032113 9~
3108 002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
Spanbrecher MP INOX fon
F M R TORN’ 5 150 HC 7530
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € SOM
- ° - 1S0-Bezeichnung & NOX Ve=90-160
DCMT 070204-MP o HC7530 | 10 310203 0626 6,45 ISO_S Ve=20-50
DCMT 117304-MP o HC7530 | 10 3102032026 9 Swelgieung
V= [m/min] f=0,16-0,30
DCMT 117308-MP (e} HC7530 | 10 310203 2126 9— f=[mm/U] -
mittlere Bearbeitung ap = [mm] ap=0,6-40
) 01
%&L\ 80
60
50
40
£
3108 s
10
08
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
Spanbrecher MS fm
F M R TORN' 5 150 HC 7220
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € SOM
- e - ISO-Bezeichnung s i Ve=120-190
DCMT 070208-MS o HC7220 | 10 3112030714 6,75 ISO_S Ve=130- 60
DCMT 117308:MS e} HC7220 | 10 3112032114 945 Swellgieung
V= [m/min] f=0,16-03
f=[mm/U]
ap=[mm] ap=0,6-4,0

mittlere Bearbeitung
120

3108

002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12

fmm
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SARTORI

Werkzeuge
ISO Wendeschneidplatten DNMG
¢ 55° rhombisch negativ 0°
Spanbrecher FP
F M R ® B HC7610 HC7620
finishing medium roughing TORN % T AikelNr. €
o - - 1S0-Bezeichnung é Ve =150- 350 Ve=170-290
DNMG 110404-FP [ J o HC7620 | 10 3112512312 10,85 Ve = 140- 340 Ve =180-290
[ J O HC7610 | 10 311251 2411 10,85 .
DNMG 110408-FP Ve = [m/min] £=0,05-02
[ J o HC7620 | 10 311251 2412 10,85 f=[mm/U]
. . ap=[mm] awp=01-15
Schlicht-Bearbeitung o e} HC7610| 10 3112513011 14,20 o
20° DNMG 150604-FP bH
[ J (e} HC7620 | 10 3112513012 14,20 80
DNMG 150608-FP ° o HC7620| 10 3112513112 1420 0
)
Eﬂ_ 20
3108 “n
08
06
04
gﬁ 1 | | | 1
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher FM (HC75..)
F M R TORN" 3 150 HC7510 HC 7520
finishing medium roughing = T ArikelNr. €
° - - 150-Bezeichnung & Ve =140-320
DU 11040451 o) o) HC7510 | 10 3102532324 10,30 m Ve=175-270 Vo= 170260
o HC7520 | 10 310253 2325 10,30
S V=30-60 Ve=20-50
uperlegierung
Schlicht-Bearbeitung Ve =[m/min] £=005-012
19° f=[mm/U] ' '
ap=[mm] ap=02-1,0
125
100
8,0
60
50
3108 E gg
En 20
s 15
10
08
06
o ]
0 .
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MP
F M R TORN" 5 HC7610 | HC7620 | HC7630
finishing medium roughing = 9 AdikelNr. €
- ° - 1SO-Bezeichnung é Vc=140-340 | Vc=120-280 | Vc=80-220
DNMG 110404P [} o HC7620 | 10 3112552312 10,85 Ve=180-290 | Ve=150-260
[ J HC7630 | 10 3112552313 10,85 .
e [m/min] £-0,18-0,35
[ J O HC7610 | 10 311255 2411 10,85 f=[mm/U]
it bei ap=[mm] ap=06-4,0
mittlere Bearbeitung | p\mG 110408-MP [ J O HC7620 | 10 311255 2412 10,85 15
15 o y
E ™ HC7630 | 10 3112552413 10,85 b
0
s [ J o HC7610 | 10 3112553011 13,40 %g
DNMG 150604-MP [} (e} HC7620 | 10 3112553012 13,40 Egg
(] HC7630 | 10 3112553013 13,40 < i 3
° o HC7610 [ 10 3112553111 13,40 o
04
DNMG 150608-MP [ J O HC7620 | 10 3112553112 13,40 gf
[ J HC7630 | 10 3112553113 13,40 " 00 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
3108 fom

m Preisangaben in Euro, zzg

| MwSt.

20
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SARTORI

Werkzeuge
Spanbrecher MM (HC75..)
F o m R TORN" 5 150 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = [==] Artikel-Nr. 3 1SOM
B R - 10-Bezeichnung 3 o V= 150- 240 Ve =130 200
e |DNMG 110404-MM (e} HC7530 | 10 310257 2326 10,30 1S0S _ _
5 - Ve=30-60 Ve=20-50
i o HC7520 | 10 3102572425 10,30 :
- DNMG 110408-MM V= [m/min] f=0,18-0,35
(o] HC7530 | 10 310257 2426 10,30 f=[mm/U]
. . ap=[mm] ap= 0,6-5,0
mittlere Bearbeitung o HC7520 | 10 3102573025 13,40 o
0 DNMG 150604-MM 100
g (@] HC7530 | 10 310257 3026 13,40 80
60
. DNMG 150608-MM o HC7520 | 10 310257 3125 13,40 ig
)
Ea_ 20 ’ ‘
3108 °n
U:B
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten SCMT
* 90° quadratisch positiv 7°
Spanbrecher MP
F oM R TORN' 5 HC 7620 HC 7630
finishing medium roughing = B AtikelNr. £ 150 P
- ° - 1S0-Bezeichnung é Stafl Ve=110-250 Ve = 80-220
[ J O HC7620 | 10 3114011212 7,95 150 K _
SCMT 09T304-MP Ve=140-240
[ J o HC7630 | 10 3114011213 7,95 .
Ve = [m/min] f=0,12-0,35
[ J (e} HC7620 | 10 3114011312 7,95 f=[mm/U]
. . SCMT 09T308-MP op = [mm] p=01-30
mitilere Bearbeitung ) o HC7630 | 10 3114011313 7,95
120
o SCMT 120404-MP ° o HC7620 | 10 3114012612 11,25 bt
6,0
SCMT 120408-MP [ J O HC7620 | 10 3114012712 11,25 38
E 2
3108 °n
08
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MP INOX
F M R TORN’ 5 150 HC 7520
finishing medium roughing = j==] Arfikel-Nr. £ 1SOM
- ° - 1S0-Bezeichnung & NOX Ve =80-220
SCMT 09T308-MP (e] HC7520 | 10 3114011322 8,25 1S0S Ve=30-60
SCMT 120408-MP o HC7520 | 10 3114012722 11,70 Supefegonng
V= [m/min] f=0,12-0,32
f=[mm/U]
ap=[mm] ap=05-25
125
10,0
80
60
50
40
£ 2
3108 °n
08
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORI

Werkzeuge
ISO Wendeschneidplatten SNMG
* 90° quadratisch negativ 0°
Spanbrecher MM
F M R TORN" B 150 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = j==] Arfikel-Nr. £ 1SOM
- o _ 150-Bezeichnung 3 o Ve=150- 240 Ve =130-200
SNMG 120408-MM o HC7520 | 10 3104512725 9,65 150§ _ _
Ve =30-60 Ve=20-50
SNMG 120412-MM o HC7530 | 10 3104512826 9,65 :
Ve = [m/min] f=0,15-0,25
f=[mm/U] B
mittlere Bearbeitung ap = [mm] awp=08-30
20° o, 125
&/ 100
80
60
s 10
£ 30
U MM
51 ; m
08 L
06
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten TCMT
¢ 60° dreikant positiv 7°
Spanbrecher MP
F M R o 5 150 HC 7610 HC 7620 HC 7630
finishing medium roughing TORN % e Artikel-Nr. €
- ° - 1S0-Bezeichnung & Ve=110-250 | Ve=110-250 | Ve=110-250
° o HC7610| 10 3115011511 6,35 Vo=140-240 | Ve = 140-240
TCMT 110204-MP ) o HC7620| 10 3115011512 6,35 -
Ve =[m/min] £=0,12-0,25
) HC7630| 10 3115011513 6,35 f=[mm/U] 0430
mittlere Bearbeitung ° o HC7610| 10 3115013411 9,25 LA Lt
15° o ,
g TCMT 16T304-MP ° o HC7620 | 10 3115013412 9,25 b
° HC7630| 10 3115013413 9,25 %E
° o HC7610 | 10 3115013511 9,25 gl
TCMT 16T308-MP [ (o) HC7620 | 10 3115013512 9,25 s
° HC7630| 10 3115013513 925 %
3108 0
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MP INOX
F M R TORN" B IS0 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = [mx] Arfikel-Nr. £ 1SOM
- o _ 150-Bezeichnung 3 o Vc=80-210 Ve=90-160
o HC7520 | 10 3105011525 6,45 150§ . .
T TI0204A? o HC7530 | 10 3105011526 6,45 e o
: V= [m/min] £=0,12-0,25
TCMT 16T304-MP o HC7520 | 10 3105013425 9,25 f=[mm/1] 04.30
mittlere Bearbeitung o HC7520 | 10 3105013525 9,25 o-lon] e
s TCMT 16T308-MP 100
E o HC7530 | 10 3105013526 9,25 8
6,0
lLozs 0
£ 30
E 20
3108 o
08
0,6
04
02
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
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SARTORI

Wwerkzeuge
ISO Wendeschneidplatten TNMG
* 60° dreikant negativ 0°
Spanbrecher MM (HC75..)
Fom R TORN' 5 150 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € SOM
- e - ISO-Bezeichnung S o Ve =150-240 Ve =130- 200
o HC7520 | 10 310557 3825 8,45 1S0S _ -
¥ TNMG 160408-MM Ve=30-60 Ve=20-50
A 7 o HC7530 | 10 310557 3826 8,45 -
V;= {m/%] f=0,18-0,35
=[mm,
mittlere Bearbeitung ap = [mm] ap=06-4,0
r s 1
80
w 0
4
e 30
=0 MM
3108 i
08 L
06
04
02
01
002 004 008 01 012 0J6 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten VBMT
* 35° rhombisch positiv 5°
* Stickpreise bei Abnahme in VPE = 10 Stick je GréBe und Qualitat
Spanbrecher SP
F oM R TORN" B 150 HC 7610 HC 7620
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € 0P
° ° - ISO-Bezeiclmung a Stahl Ve =200- 380 Ve=140-320
VBINT 16040457 [ J o HC7610 | 10 3115633711 12,40 |56(U)SS|( Ve=180-280 Ve=160-260
[ J o HC7620 | 10 311563 3712 12,40 Vo /i PEPPTe
/C=[m/min = -
R [ J o HC7610 | 10 311563 3811 12,40 f:{mm]/u] 0’3 2(;
. . 2 = p=U9-Z
Schlicht- / mitt- ° o HC7620| 10 3115633812 12,40 S
lere Be"o':’““""g VBMT 160412:5P ° o HC7620 [ 10 3115633912 12,40 %
}gjé_ 5
o
E= 20
&
3108 i
08
06
04 —
o A
002 004 008 01 012 0J6 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
ISO Wendeschneidplatten VEMT
* 35° rhombisch positiv 7°
* Stickpreise bei Abnahme in VPE = 10 Stick je GréBe und Qualitat
Spanbrecher FP
F oM R TORN' 5 150 HC 7610 HC 7620
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € S0P
- - - ISO-Bezeichnung S Pt Ve =200- 380 Ve = 140-320
VCHT 11030247 [ J (e} HC7610 | 10 3116011611 10,70 Iss(u);;K Ve=180- 280 Ve=160-260
[ J (e} HC7620 | 10 3116011612 10,70 Ve /i 000
C=[m/min = -
[ J o HC7610 | 10 311601 1711 10,70 f=[mm/U] S
. . VCMT 110304-FP ap=[mm] ap=01-15
Schlicht-Bearbeitung ° e} HC7620 | 10 3116011712 10,70 o
20° ’
° o HC7610 | 10 3116013611 12,40 "t
VCMT 160402-FP 60
[ J O HC7620 | 10 311601 3612 12,40 ig
[ J (e} HC7610 | 10 311601 3711 12,40 g
VCMT 160404-FP s fg
[ J (e] HC7620 | 10 311601 3712 12,40 10—
3108 R
04—+
02 —H
0l 1 }
002 004 008 01 012 0J6 02 025 04 05 06 08 10 12
Fortsetzung niichste Seite >>> fmm
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SARTORI

Werkzevge
Spanbrecher FS
F M R TORN'® B 150 HC7220
finishing medium roughing = T ArikelNr. € som
° - - 1S0-Bezeichnung é INOX Ve=120-190
VCMT 1604045 o HC7220 | 10 3116013714 12,80 150§ .
e Ve=30-60
uperlegierung
W V= [m/min] £=0,05-0,16
f=[mm/U] -
Schlicht-Bearbeitung 9 = ] ®=01-13
20° 125
10,0
80
6,0
#x/—/‘ 50
40
e 3
E=L 20
3108 S nl L
08— ‘
06 1 ‘
04— I
02 ‘
01 I
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MP
F M R TORN"® bl HC7610 HC7620 HC7630
finishing medium roughing = 9 ArikelNr. €
- ° - 150-Bezeichnung = Ve=160-340 | Vc=110-250 | Vc=280-220
° e} HC7610 | 10 3116031711 10,70 Vo= 180-280 | Ve 140 240
’ VCMT 110304-MP ° o HC7620 | 10 3116031712 10,70 :
Ve = [m/min] £=012-0,25
° HC7630 | 10 3116031713 10,70 f= [mm/U]
il bei ap=[mm] awp=04-25
mittlere Bearbeitung ° o HC7610 | 10 3116031811 10,70 s
12° Y
o VOMT 110308-MP ™ o HC7620 | 10 3116031812 10,70 b
° HC7630| 10 3116031813 10,70 %E
° e} HC7610 | 10 3116033711 12,40 g
VCMT 160404-MP ° o HC7620 | 10 3116033712 12,40 s
° HC7630 | 10 3116033713 12,40 o |
04
° o) HC7610 | 10 3116033811 12,40 u i
VCMT 160408MP ° o HC7620] 10 3116033812 12,40 "0 oM 00 01 02 06 02 05 04 05 06 08 10 12
f
° HC7630 | 10 3116033813 12,40 =
3108
Spanbrecher MP INOX
F M R TORN® 5 150 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = ==l Artikel-Nr. € som
- o - I150-Bezeichnung ] ok Ve=80-210 Ve=90-160
o HC7520 | 10 3106031725 10,70 IS0 _ _
VCMT 110304-MP Ve=30-60 Ve=120-50
o HC7530 | 10 3106031726 10,70 A
Ve = [m/min] f=0,12-0,25
VCMT 110308-MP o HC7520 | 10 3106031825 10,70 f= [mm /U]
. . ap=[mm] ap=04-25
mittlere Bearbeitung e} HC7520 | 10 3106033725 12,55 o
12° VOMT 160404-MP -
o e} HC7530 | 10 3106033726 12,55 8
o HC7520 | 10 3106033825 12,55 50
VOMT 160408-MP 4
o HC7530 | 10 3106033826 12,55 g
3108 S s |
10
08
0,6
0 ‘
0 [
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de




SARTORIUS

Werkzeuge
ISO Wendeschneidplatten WNMG
* 80° trigometrisch negativ 0°
* Stickpreise bei Abnahme in VPE = 10 Stick je GréBe und Qualitat
Spanbrecher MP
F m R TORN" 5 HC 7610 HC 7620 HC 7630
finishing medium roughing = 9 Atikel\r. €
. o - 150-Bezeichnung 3 Ve=160-350 | Vc=120-280 | Vc=280-220
WNMG 060404-MP ° o HC7620 | 10 3117550312 8,50 Vo= 140240 | Ve=170-29
WNMG 060408-MP ° o) HC7620 | 10 3117550412 8,50 _
Ve = [m/min] f=0,18-0,4
° o HC7610 [ 10 3117550811 10,70 f={mm]/U] 06.50
) . - ap=06-5
mitlere Bearbeitung  |\i\NiG 0804040P | @ o HC7620 | 10 3117550812 10,70 T
120 y
o ° HC7630 | 10 3117550813 10,70 %
° o HC7610| 10 3117550911 10,70 EE
WNMG 080408-MP ° o HC7620 | 10 3117550912 10,70 g \
=2 D |
[ HC7630 | 10 3117550913 10,70 h
WNMG 080412-MP ° o HC7620| 10 3117551012 10,70 o
3108 0
01
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
Spanbrecher MM (HC75..)
F m R TORN® 5 150 HC 7520 HC 7530
finishing medium roughing = [==] Artikel-Nr. 3 1SOM
- ° - 1S0-Bezeichnung = NOX Ve =150-240 Ve=130-200
—— WNMG 060404-M o) HC7530 | 10 3107570326 8,90 150 Ve=30-60 Ve=20-50
v a; O| |HC7520| 10 3107570925 10,70 sty
U WNMG 080408-MM Ve = [m/min] £=0,18-040
o HC7530 | 10 3107570926 10,70 f=[mm/U] i
mittlere Bearbeitung = [mm] ®=05-50
20° o, 125
&/ 100
1 00
o 0
e W
E 20
3108 o

I |
=

1
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

Die Sartorius Compactline-Serie st
eine kostengiinstige, jedoch quali-
fativ hochwerfige Serie im Bereich
der Befriebseinrichtung. Von Schub-
ladenschranken bis Reihen- und Kasfen-
werkbénken bieten wir alles fur Ihre
Fertigung. Die Compactline-Produkie
sind in 11

ohne Mehrpreis in einer Zweifarben-

verschiedenen Farben

lackierung erhélilich. Durch die Schub-
laden-Traglast von bis zu 80 kg (ab
einer Blendenhshe 75 mm) und der
Schrankgehé&use-Belastbarkeit von bis
zu einer Tonne, sind die Schubladen-
schréinke perfekt fur die Lagerung von
lhren Werkzeugen geeignet. Sarforius
biefet zudem eine Vielzahl passender
Schubladeneinteilungen.

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de

2017 /2018 D
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ISO Wendeschneidplatten, Spanbrecher MN

* zur Aluminiumbearbeitung, auch fir Kunststoff und Buntmetalle geeignet
* HW 6310 unbeschichtet
* HC 6310 TiN- beschichtet, auch fir die Schlichtbearbeitung von INOX (austenitisch,abgeschreckt)

geeignet;

CCGT 80° rhombisch, positiv 7°, Spanbrecher MN

F M R o 5 150 HC 6310
finishing medium roughing TORN % T AikelNr. € SOM
° ° - 1S0-Bezeichnung = NOX Ve=120-200
-
(CGT 060202-MN ° HC6310 | 10 3109010141 10,60 EU%: Vo= 1601000
Q (CGT 060204-MN ° HC6310 | 10 3109010241 10,60 :
V= m/fmin] £=0,05-0,16
(CGT 09T302-MN ° HC6310 | 10 3109011141 11,25 f= [mm/U]
. . ap = [mm] ap=03-20
Schlicht- / mittlere | ccGT 097304-MN ° HC6310 [ 10 3109011241 11,25 ,
Bearbeitung [ccgt ogra0s ° HC6310 | 10 3109011341 11,25 [
CCGT 120402-MN ° HC6310 | 10 3109012541 12,80 i
CCGT 120404-MN ) HC6310 | 10 3109012641 12,80 i
(CGT 120408-MN ) HC6310 | 10 3109012741 12,80 ;
3108 /
i
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
DCGT 55° rhombisch, positiv 7°, Spanbrecher MN
F M R TORN® 5 150 HC 6310
finishing medium roughing = T AdikelNr. € SOm
e e - IS0-Bezeichnung s i Ve =120-200
DCGT 070202-MN ° HC6310| 10 3109030541 9,95 ISON Ve=160-1000
Alu/NE €= 160~
DCGT 070204-MN ° HC6310 | 10 3109030641 9,95 -
V= m/fmin] £=0,05-0,16
DCGT 11T302-MN ° HC6310 | 10 3109031941 12— f=[mm/U]
Schli . ap = [mm] ap=03-35
chlicht- / mitt- (6T 117304-MN o HC6310 | 10 3109032041 12— 25
lere Bearheitung | 17308, ° HC6310| 10 3109032141 12— b
5
40
e 30—
Eﬂ 20
3108 i
08
06 T
04
02
01 1
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm
VCGT 35° rhombisch, positiv 7°, Spanbrecher MN
F M R TORN® B 150 HC 6310
finishing medium roughing = T Artikel-Nr. € SOM
o o - 150-Bezeichnung & e Ve=120-200
VCGT 110302-MN ° HC6310 | 10 310909 1641 1430 ﬁ% Vo= 1601000
VCGT 110304-MN ° HC6310 | 10 3109091741 1430 -
V= m/fmin] £=0,05-0,16
VCGT 160404-MN ° HC6310 | 10 3109093741 1590 f=[mm/U]
. . ap = [mm] ap=03-20
Schlicht- / mit-  |ycoT 160408-MN ) HC6310 | 10 3109093841 15,90
lere Bearbeitung
3108
I I
002 004 008 01 012 016 02 025 04 05 06 08 10 12
fmm

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.

Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de



. Diamantschneidstoffe im Vergleich

SART Do

INFO

Becker- 1S0- .
DT DT Eigenschaften Werkstoffe
Solider monokristalliner Diamant ohne Gefiige.
Abso!ure Schneldensshurfe u.nd schartenfreie Schneidkanten, daher praktisch kein Superfnishing aller NEMetall und NEWerkstofe ohne abrasiv Filltofe
MDC DM Schniftdruck (gratfrei) und Einhaltung engster Toleranzen + 0,001 mm. (HSCHtighTech)
Absolute VerschleiBfestigkeit und héchste Weirme-leitfihigkeit (HSC und HPC), geringe 4 :
Zihigkeit.
2oL polyknsTu|||nel"CVD-D|umunT CIE Elnder ‘”Td L2 H“”f"em"”f"e"“ge' Superfinishing bis Semifinish aller NE-Metalle und NE-Verbundwerkstoffe mit hohen
Perfekte Schneidenschiirfe und schartenfreie Schneidkanten. Kein Schnittdruck und : A
TFC PD ) . Tl | Anteilen abrasiver Filllstoffe.
Einhaltung engster Toleranzen. Hichste VerschleiBfestigkeit und sehr hohe Wirmeleit- Hchste Standzeit bei GFK (80% Glas) und CFK
fihigkeit (HSC und HPC), hahere Zahigkeir ’ '
DP Polyknstullllner DmTwnt (Verbur]dschnmdstoff) mit Hartmefullunferlage, Felrlkorn, Feinschlichten und Schlichten aller NE-Metalle und NE-Werkstoffe mit geringen oder
PDC gute Schneidenschiirfe und geringer Schnittdruck bei engen Toleranzen. Geringere . ) S
Verbund AT Y- S-S keinen Anteilen abrasiver Fillstoffe.
VerschleiBfestigkeit bei erhohter Zahigkeit.
DP Polyknstallllner DIGTum (Verbup dschnelds.roff) mit H.urr-memllunterluge, i, Feinschlichten, Schlichten und Frisen aller NE-Metalle und NE-Werkstoffe mit
PDCS Verbund gute Schneidenschirfe und geringer Schnittdruck bei engen Toleranzen, sehr gut aringen bis hohen Anfeilen abrasiver Fillstoffe
geeignet fiir Friswerkzeuge. Geringere VerschleiBifestigkeit bei ethahter Zahigkeit. gering ’
Solider polykristalliner Diamant (Verbundschneidstoff) ohne Hartmetallunterlage,
PDC-CUSS DP Grobkorn, gute Schneidenschirfe und geringer Schnittdruck bei engen Toleranzen, sehr | Feinschlichten, Schlichtenund Friisen aller NE-Metalle und NE-Werkstoffe mit sehr
Verbund gut gesignet fur Friiswerkzeuge bei hohen Spantiefen. Sehr hohe VerschleiBfestigkeit | hohen Anteilen abrasiver Filllstoffe. Hchstes Zeit-spanvolumen bei CFK und GFK.
bei erhdhter Zihigkeit wegen sehr grofiem Diamantvolumen.
CB1

* Positive Geometrie fur Finish und Superfinish-Bearbeitung

* ap von 0,05 mm bis 1,5 mm. Geeignet fir engste Toleranzen bei

geringstem Schnittdruck.

¢ Verwendung bei dinnwandigen und labilen Werksticken.

CB 2

* leicht negative Geometrie fir Semifinish - Finish und Superfinish-

Bearbeitung

* ap von 0,5 mm bis 2 mm. Durch erhshten Schnittdruck wird bei engsten

Toleranzen eine bessere Oberfléchengiite erreicht.

¢ Verwendung bei dickwandigen und massiven Teilen bei stabilen

Verhaltnissen.

2017 /2018 D
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h Werkstoffibersicht Hartschneidstoffe INFO

PcBN-BH-(C)
mit hohem CBN-Gehalt

von 75% bis 95%

Fir hohe
Zerspantemperatur in
der Hartbearbeitung

Fir beste VerschleiB-
bestandigkeit in
der HSC-Zerspanung

Kalt- und Warmarbeitsstéhle
durchgehartet
einsatzgehdrtet

\W Aufponz;rungen
\Wigstdhe Superlegierungen
Inconel

Titan

e ED

4
PBC-10S PBC-26S PBC-40S
héchste Schnittgeschwindigkeit beste Oberflachen im glatten héchste Standzeit im unterbroche-
beim Drehen von GG25 Schnitt, nen Schnitt,
Hérte 45-62 HRC Hérte 48-65 HRC
Beispiel Antriebsrad 6625 Beispiel Antriebswelle HRC 60 Beispiel Zahnrad HRC 58
Durchmesser 480 mm Material 1.2332 - 47CMo4 Material 1.2523 - 19Mn-cr5
Drehplatte DCGW11T308-D-10S-2MC Drehplatte (NGAT20408-E-255-4SC Drehplatte (NGAT20408-6-40S-45C
Superfinish Ve = 1430 m/min. Superfinish ve =180 m/min. Superfinish Ve =230 m/min.
ap=03-0,5mm ap=0,25mm ap=0,22 mm
f=0,20 mm f=0,08 mm f=0,16 mm
Standzeit 250 Teile Ober- R 0,18 pm Ober- R 0,40 pm
fliichengiite fliichengiite
zum Vergleich | beschichtete HM-Drehplatte, Standzsit Drehlinge = 3.218 m Standzeit Drehliinge = 4.280 m
Ve = 300 m/min,,
26 Teile

30-98 2017 /2018 D



h Auswahlhilfe CBN

Um die extrem hohe Leistungsfahigkeit verschiedener
PcBN-Schneidstoffe bei unterschiedlichen Anwendungen
effektiv zu nutzen, sind die folgenden Erklérungen und
Hinweise von Bedeutung:

Hartbearbeitung mit PcBN

Bei der Zerspanung von gehértetem Stahl spricht
man generell von einer Hartzerspanung. Bei diesem
Zerspanmechanismus handelt es sich um eine selbst-
induzierte Heibzerspanung. Dabei wird in der Scher-
zone eine definiert hohe Temperatur von ca. 550 bis
750°C benstigt. Diese erforderliche Temperatur wird
durch die Umwandlung der vorhandenen Energie
in Warme erzeugt. Diese Energie steht in Form von
Schnittgeschwindigkeit Ve, Vorschub f, Spantiefe ap
sowie den Fasengeometrien A-H der PcBN-Schneiden

zur Verfigung. Kihlung ist generell nicht erforderlich.

Nebenstehende  Anlass-Schaubilder  zeigen  die
abnehmende Harte bei ansteigender Temperatur. Dabei
ergeben sich jedoch signifikante Unferschiede.

Bei der selbstinduzierten Heizerspanung mit PcBN-
Sorten liegt die ideale Harte in der Scherzone bei 40
bis 45 HRC. Dies bedeutet, dass dann unterschiedliche
Zerspantemperaturen  zwischen 550 bis  750°C

erforderlich sind.

SR 5.

INFO

Anlass - Schaubild 1.2379 (X155CrVMo 12 - 1)
—Gron bel 980°C —Blau bal 1020 °C —Rot bel 1050 °C

—_—
B )
 ———

2l
N

HRC
AR AEBERERBER

@ 5 10 180 0 %0 M0 30 M0 &0 50 ) EN B T

Anlass - Schaubild 1.7131 (16MnCr5)

/

HRC
AEEEEBRTREERTER

nummumm%mmnmmmm

Anlass - Schaubild 1.3505 (100Cr6)

HRC
EHEKEESLEEEBEEEERALR

nnmmmmm%mmmﬂmmm

Bei ca. 600°C hat der Stahl 1.2379 noch eine Harte von ca. 58
HRC, der Stahl 1.7131 von ca. 48 HRC und der Stahl 1.3505
erreicht nur noch ca. 36 HRC, wobei jeweils die urspriingliche

Harte bei ca. 62 HRC liegt.

2017,/2018 D [ 3099 |




Um die ideale Zerspantemperatur in der Scherzone

zu generieren und auch zu halten, missen drei Beson-

derheiten der selbstinduzierten Heibzerspanung streng

beachtet werden:

o die Warmeleitfahigkeit der verwendeten PcBN-Sorte
(55%-65% CBN|

* die verwendete Fasengeometrie A-H oder auch die
positive Spangeometrie

*sowie die Anlassschaubilder (Héartediagramm  bei

steigender Temperatur)

Fur die Auswahl des Schneidstoffes fir die vorgesehene
Anwendung muss eine Checkliste Gber folgende Punkte
unbedingt bericksichtigt werden:

* Spezifikation der Stahlsorte und deren Harte in HRC
* Bestimmenung der erforderliche Oberfléchengite Ra
in pm sowie der Spantiefe
zwischen

* Unferscheidung einem glatten, leicht

unterbrochenen oder stark unterbrochenen Schnitt

Nun kann anhand der Sortenbeschreibung  der

entsprechende Schneidstoff ausgewdahlt werden.

(Eehinr: .24
[P T
PRC-735 [ ] Aaacrichaers Poll’-Sonie mis riedegem slarirer mpavany, frodien « mean
CHN-Goanialt (8% o Taewdvorh- wndd HEC A8 -
Normamstiheang, Feinbom (1.3 gmnl | o, =302 04 me

el 3 et Hartcloshtn i giamen Seheint | B, w02 3 2pmm

Esganchalten Wi ulo™s

@ [ £ Deacrvchvens POEN-Saone mu roade gem LBITPE B fea], T = 2048
CHY Gomalt 1555 i Sondhwich e
1.Wahl Nsirruatinaabh sivg, Supscbiniom 10,75 w0 - €A me
umrd =00 J2pmm
orm b bkt i st prierbeochens
ey
Anhand der Diagramme auf nachfolgenden Seiten

wird fur die jeweils geforderte Oberflachengite die ent-

sprechende Fasengeometrie ausgewdhlt.

Amwendungsbarsich fir PEC-405 und PEC-40

.!.

mflﬂ-lﬂllﬂm Ll R r::l::.nm
..n-.-.

b |'U.w LAY rn-:u 11 |Mm
Fr -..wu|a,-uluq.“u when | gy e e | om0 [
e  |hasan (e .

B

 sleweng |

SARY Do

Weichbearbeitung mit PcBN

Unter Weichbearbeitung versteht man die Zerspanung
aller Werkstoffe in ihrer natiirlichen Hérte, ohne dass ein
Harteverfahren oder dhnliches angewendet wurde.

Das heift im Ergebnis, dass keinerlei Gefigeumwand-
lung stattgefunden hat. Jedoch muss man unbedingt
bericksichtigen, dass es hierbei Werkstoffe gibt (z.B.
Superlegierungen, Titan), die eine sehr hohe Zerspan-
temperatur von 700 bis 1.110°C erfordern, die nur mit

dem Schneidstoff PcBN generiert werden kann.

Anwendungebersich far PRC-10, PEC-185, SBC-1 und SBC-10
Grmagpans (0 20 - DTS - 4530 - 1
Srchrescllaarylen s Pabi v | Nagaiv-Fasa|
i (] £ El L =] & i

3 lm.l an | [as am u-t-n EEb A | PES A | A0 04 e |
r -,.lnu! s A | ‘mb 8 | q..l..u[-,l.-u k- | i'llli.i-:':'

e | | { | | | M “Iuc.ll

o™ CC ) I N I A M ) -

bl Al
i P b o e

ey Tlatnar his wtark Sabeur genga

Aut den folgenden Seiten sind verschiedene — An-

wendungsbereiche mit  jeweils einem Diagramm
aufgefhrt. Auf der linken Seite sind die empfohlenen
Schnittgeschwindigkeiten, in den unteren Zeilen die

jeweiligen Vorschibe und Spantiefen angegeben.

Harmdeshen, bavirTugt im umsieochensn Sohaiy, i 0,04 - 0.4 rm, HAC 43 - 55 \
Fasel - \ -
I I . [T 4 Beispiel:

100Cr6 - HRC 62
ap=0,25mm, f=0,1 mm/U
unterbrochener Schnitt
geforderte Ra = 0,6 pm

Schneidstoff PBC-40S
Fase ,D” bei vc 160 m/min
WSP=CNGA120408-D-40S-4SC
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- Schnittdaten Anwendungsbereich

SARTORIUS

INFO

Anwendungsbereich fiir PBC-10, PBC-10S, SBC-1 und SBC-10
Grauguss GG20 - GG25 - GG30 - GG40
v Schneidkantenausfiihrung (Negativ-Fase)
m/min A B C D E F @ H
1750 Y
[ \
1500 [ | [ [ £
= | Ve | v | [ [
e [1250] | | | | v, | Ve | [\
2 Vo V] | | A [\
£ [1000] \ / \ / \ \ / \ | Ve | [
z \ | Ve | f
S | 750 - ﬂ%
>
£ | 500
=
(]
» 300
Vorschub £:0,02-0,25 | f:0,04-0,25 | f:0,05-0,25 | f:0,05-0,40 | f:0,06-0,50 | f:0,08-0,35 | £:0,10-0,35 | f:0,12-0,35 |Vorschub
Spantiefe . . . . . . . . Spantiefe
PBC-10S a,10,02-025 | 3,:003-03 | a:0,06-04 | a;006-04 | a:008-05 | a:008-04 | a:01-04 |a:012-04 |ppe e
Spantiefe . Spantiefe
SBC-1 3, 015-10 | gpeq
Spantiefe . . Spantiefe
SBC-10 Solid | 2 005-30 LR SBC-10 Solid
gic,:;"ﬂg:;l Glatter bis stark unterbrochener Schnitt ?,iﬁ,';“ﬁ,‘gg;,
Anwendungsbereich fiir PBC-10, PBC-10S und SBC-10
Superlegierungen: Inconel 718, Nimonic, Hastelloy, Waspaloy
A Schneidkantenausfiihrung (Negativ-Fase)
m/min A B [ D E F G H
700
600 | [ | /\
3 | = m N
500
LB 3= I == SE S
2 [ 400 ‘ v, v [
z V] Vo \ | | ° | Ve | [y )
g [300] \/ \/ \ / \ \ ) \ ¢ [
@ ( v
£ [ 200 \ :
=
(3]
“ 100
Vorschub £:0,02-0,25 | f:0,04-0,25 | f:0,05-0,25 | f:0,05-0,40 | f:0,06-0,50 | f:0,08-0,35 | £:0,10-0,35 | f:0,12-0,35 |Vorschub
Spantiefe . . . . . . . . Spantiefe
PBC-10S 3,002-04 | 2:003-04 | 2:006-04 | a:006-04 | a:008-05 | a;008-04 | 2:0,1-04 | a:012-04 | p. oo
Spantiefe . . Spantiefe
e a;:002-0,3 a;:005-04 ST
Schnittbe- - o o Schnittbe-
T s Glatter bis mittel unterbrochener Schnitt e
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= Schnittdaten Anwendungsbereich INFO
Anwendungsbereich fiir PBC-25S und PBC-25
Hartdrehen, bevorzugt im glatten Schnitt, a=0,02-0,4 mm, HRC 48 - 65
V. Schneidkantenausfiihrung (Negativ-Fase) R. (um)
m/min A B C D E F G H .
350 0,1um
[
300 l R, 0,2um
© 250 |v | 0,4um
=] /
2 (200 \ / 0.8um| £
= =)
= =
Q | 150 1,6um| @
S R, A 8
£ | 100 / \ 32um| E
S 2
o 50 6,4um ©
Vorschub £.0,02-0,15 | f:0,03-0,15 | £:0,04-0,20 | f:0,05-0,25 | f:0,06-0,25 | f:0,06-0,25 | f:0,06-0,20 | f:0,06-0,20 | Vorschub
Spantiefe . . . . . . . . Spantiefe
PBC.-255 a,;004-025 | a:004-03 | a;:006-04 | a:006-04 | a:008-04 | a:008-04 | a:01-04 | a;012-04 | jpooec
Spantiefe . . Spantiefe
PBC.25 a;0,02-0,25 a;0,05-04 PBC25
Schnittbe- q Schnittbe-
dingungen Glatter Schnitt dingungen
Anwendungsbereich fiir SBC-25C und SBC-25
Hartdrehen, bevorzugt im glatten Schnitt, a, = 0,04 - 6,0 mm, HRC 48 - 65
\ Schneidkantenausfiihrung (Negativ-Fase) R. (um)
m/min A B c D E F G H :
350 0,1um
‘o )
00| [ ) N [r |\ R/ lozum
b e (i e
2 |25 fv. ] [ /) FVE 0,4ym
2 | °) (e | I( R, | b
c | 200 \ / { e / 0,8um| =
= R
2 /;\\ alll v | £\ 2
S | 150 |R.] | | ) v | [ 1,6um| 2
g o ¢ \/ 07 E
£ (100 |[T4] \ | ¢ Ppam| £
5 / 2
0 50 6,4um
Vorschub £:0,02-0,20 | f:0,03-0,20 | f:0,03-0,20 | :0,05-0,20 | f:0,06-0,25 | f:0,08-0,25 | f:0,08-0,25 | f:0,08-0,25 | Vorschub
Spantiefe . . ) . . . . . Spantiefe
SBC.25C a;:004-05 | a:005-05 | a:0,05-08 | a;008-08 | a:008-08 | a;012-08 | a:015-08 | 2:02-08 |gpo oen
Spantiefe . . Spantiefe
SBCs a;0,04-2,0 a;012-2,0 SEC28
Spantiefe . Spantiefe
SBC-25 Solid SR SBC-25 Solid
Schnittbe- q Schnittbe-
dingungen Glatter Schnitt dingungen
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. Schnittdaten Anwendungsbereich INFO
Anwendungsbereich fiir PBC-40S und PBC-40
Hartdrehen, bevorzugt im unterbrochenen Schnitt, a:0,04-0,4 mm, HRC 48 - 65
V. Schneidkantenausfiihrung (Negativ-Fase) R. (um)
m/min A B C D E F E H :
350 0,1um
'R,
300 \ 0,2um
= 'R, |
g [280] [ ) Y/ 0,4um
2 A IR, | R, | Ra | b,
£ [200] | (o) \ ) L) \ 0,8um| 5
z | R, 5
o [150 | / v, L v v \_ [1.6pm| 2
;’.’, R ¢ ¢ VC vc .g
a —
£ [ 100 / \_/ \ 32um G
S 2
¢D 50 6,4um o
Vorschub £.0,02-0,12 | £:0,03-0,15 | f:0,05-0,20 | f:0,06-0,20 | f:0,06-0,25 | f:0,06-0,25 | f:0,08-0,20 | f:0,08-0,20 | Vorschub
Spantiefe . . . . . . . . Spantiefe
PBC-0S a,:0,05-0,25 | a,:0,06-03 | a,:0,08-03 | a:008-03 | a,:010-04 | a,:0,10-04 | a;015-04 | a;:020-04 | ppe 40e
Spantiefe . . Spantiefe
PBEC0 a;0,04-0,25 a;007-04 PBC40
Schnittbe- sehr wenig leicht mittel stark Schnittbe-
dingungen Unterbrochener Schnitt dingungen
Anwendungsbereich fiir SBC-40C und SBC-40
Hartdrehen, bevorzugt im unterbrochenen Schnitt, a,=0,05-6,0 mm, HRC 48 - 65
V. Schneidkantenausfiihrung (Negativ-Fase) R. (um)
m/min A B C D E F E H :
350 0,1um
R
300 [\ R | = 0,2um
Iy | (] [ e
= v
S [sor | Yl |1 R\ 0
2 \ | Ve | \/
2 [ 200 \ ) 0,8um| =
= :OH =
2 2
=
Q | 150 ] L 1,6um| &
() R R e v S
=] a & ¢ Vs i
£ | 100 / . / \ \ ) [sam T
O o]
— 50 6,4um o
Vorschub f.0,02-0,20 | f:0,03-0,20 | f:0,03-0,20 | f:0,05-0,25 | f:0,06-0,25 | f: 0,06-0,25 | f:0,06-0,25 | f: 0,06 - 0,25 | Vorschub
Spantiefe . . . . . . . . Spantiefe
SBC-40C a,;005-05 | a;005-05 | a;005-08 | a:008-08 | a:010-08 | a:0,12-08 | a:0,15-08 | a:0.20-08 | gpe4oc
Spantiefe . . Spantiefe
SBCA0 a;0,05-2,0 a;:012-20 SBC40
Spantiefe . Spantiefe
SBC-40 Solid 3, 0,25-60 SBC-40 Solid
Schnittbe- sehr wenig leicht mittel stark Schnittbe-
dingungen Unterbrochener Schnitt dingungen

2017,/2018 D [ 30103 |
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m ISO-Wendeschneidplatten CBN

®
l 30-101
Ve/tz

* Bezeichnung: PBC-10S I1SO: BH-C
Eigenschaften: beschichtete PcBN-Sorte mit sehr hohem CBN-Gehalt (95%) in Sandwichausfihrung. Feinkorn, hshere VerschleiBfestigkeit und
Zshigkeit wie PBC-10 im HSC Bereich.
Werkstoffe / Bearbeitung: Grauguss (GG25) Sinterstahle Superlegierungen; Trocken und Nass Bearbeitungen moglich.
Achtung: Keine Mischbedingungen in der Kishlung!

Bezeichnung: SBC-25C I1SO: BL-C

Eigenschaften: beschichtete PcBN-Sorte mit niedrigem CBN -Gehalt (65%). Feinkorn mit sehr hoher VerschleiBfesfigkeit, Druckfestigkeit und Zahig
keit beim Hartdrehen mit Spantiefen von 0,05 bis 6,0mm Trocken und Nass Bearbeitung méglich.

Werkstoffe / Bearbeitung: Hartdrehen, HRc 48 - 65 fir Ra 0,2 bis 3,2 bei ap 0,05 - 0,8 mm.

Achtung: Keine Mischbedingungen in der Kiihlung!

Bezeichnung: SBC-40C ISO: BL-C

Eigenschaften: beschichtete PcBN-Sorte mit niedrigem CBN-Gehalt (65%). Superfeinkorn mit extrem hoher VerschleiBfestigkeit, Druckfestigkeit und
Zshigkeit beim Hartdrehen mit Spantiefen von 0,05 bis O,8mm im leicht bis extrem unterbrochenen Schnit.

Werkstoffe / Bearbeitung: Hartdrehen, HRc 48 - 65 fiir Ra 0,1 bis 3,2 bei ap 0,05 - 0,8 mm.

Achtung: Keine Mischbedingungen in der Kiihlung!

verschiedene Schneidenausfiihrungen (Mikroschneidengeometrie)

PBC-10S

Ausfilhrung B scharfe Schneide nur fir glatten Schnitt bei hohen Schnittwerten GG 25 Ve 900-1800m/min Sinterstahl Ve 250-500m,/min
Ausfilhrung E gefaste Schneide fiir glatten bis leicht unterbrochenen Schnitt GG 25 Ve 800-1300m,/min Sinterstahl Ve 220-500m,/min
Ausfilhrung G gefaste Schneide fiir leicht bis stark unterbrochenen Schnitt GG 25 Ve 400-900m/min Sinterstahl Ve 140-500m/min

SBC-25C

Ausfilhrung A scharfe Schneide fiir glatten Schnitt mit hochsten Schnittwerten Ve 200-320m/min bei Ra 2,0-6,0 pm
Ausfiihrung E gefaste Schneide fir glatten bis leicht unterbrochenen Schnitt Ve 140-200m/min bei Ra 0,8-1,6 pym
Ausfiihrung G gefaste Schneide fir leicht bis stark unterbrochenen Schnitt Ve 100-190m/min bei Ra ca.0,2-0,4 pm

SBC-40C

Ausfilhrung A scharfe Schneide fiir sehr leicht unterbrochenen Schnitt mit hochsten Schnittwerten Ve 200-310m/min bei Ra 1,6-6,0 pm
Ausfilhrung D gefaste Schneide fir leicht unterbrochenen Schnitt Ve 150-230m/min bei Ra 0,6-3,2 pm

Ausfihrung F gefaste Schneide fir mittel bis stark unterbrochenen Schnitt Ve 100-180m/min bei Ra 0,2-0,6 pm

Alle Abbildungen zeigen zur besseren Darstellung die Platten unbeschichtet!

L

CNGA-SC
150-Bezeichnung PBC-10S B PBC-10S E PBC-10S G
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
CNGA 120404-25C 3840010001 3590 3840020001 3590 3840030001 3590
(NGA 120408-25C 3840010002 3590 3840020002 3590 3840030002 3590
CNGA 120412-25C 3840010003 3590 3840020003 3590 384003 0003 3590
3128 3128 3128
~
CNGA-MC/S J
1S0-Bezeichnung SBC-25CA SBC-25CE SBC-25C G SBC-40CA SBC-40C D SBC-40C F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
(NGA 120404-2MC/S 384004 0001 60~ 384005 0001 60—~ 384006 0001 60—~ 384007 0001 60~ 384008 0001 60— 384009 0001 60—
(NGA 120408-2MC/S 384004 0002 60— 3840050002 60—~ 384006 0002 60, 384007 0002 60, 384008 0002 60, 384009 0002 60,
3128 3128 3128 3128 3128 3128

-

L

CNGA-SC Wiper

1S0-Bezeichnung PBC-10S B PBC-10S E PBC-10S G
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
(NGA 120404-W-25C 3840110001 3590 3840120001 3590 3840130001 3590
(NGA 120408-W-2SC 3840110002 35,90 384012 0002 35,90 3840130002 35,90
3128 3128 3128

-

0

CNGA-MC/S Wiper

1S0-Bezeichnung SBC-25CA SBC-25C E SBC-25C G SBC-40CA SBC-40C D SBC-40C F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
(NGA 120404-W-2MC/S 384014 0001 60~ 3840150001 60— 384016 0001 60— 384017 0001 60— 384018 0001 60— 384019 0001 60—~
CNGA 120408-W-2MC/S 384014 0002 60— 3840150002 60— 384016 0002 60— 384017 0002 60~ 384018 0002 60— 384019 0002 60—
3128 3128 3128 3128 3128 3128

Fortsetzung niichste Seite >>>
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Werkzeuge
rs
DNGA SC ‘lliill.rr
150-Bezeichnung PBC-10S B PBC-10S E PBC-10S G
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DNGA 150604-2SC 3840210001 3590 3840220001 3590 3840230001 3590
DNGA 150608-2SC 3840210002 3590 3840220002 3590 3840230002 3590
3128 3128 3128 )
"
DNGA-MC/S k
1S0-Bezeichnung SBC-25CA SBC-25CE SBC-25C G SBC-40CA SBC-40C D SBC-40C F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DNGA 150604-2MC/S 384024 0001 60~ 384025 0001 60— 384026 0001 60~ 384027 0001 60~ 384028 0001 60— 384029 0001 60—~
DNGA 150608-2MC/S 384024 0002 60— 3840250002 60— 384026 0002 60— 384027 0002 60— 384028 0002 60— 384029 0002 60—
3128 3128 3128 3128 3128 3128
¢ f;)
TNGA-SC
150-Bezeichnung PBC-10S B PBC-10S E PBC-10S G
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
TNGA 160404-65C 3840310001 94,50 3840320001 9450 3840330001 94,50
TNGA 160408-65C 3840310002 94,50 3840320002 94,50 3840330002 94,50
3128 3128 3128
‘ f]
TNGA-MC/S h
1S0-Bezeichnung SBC-25CA SBC-25CE SBC-25C G SBC-40CA SBC-40C D SBC-40C F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
TNGA 160404-6MC/S 384035 0001 142- 384036 0001 142- 384037 0001 142— 3840380001 142- 384039 0001 142-
TNGA 160408-6MC/S 384034 0002 142- 3840350002 142- 384036 0002 142— 384037 0002 142- 384038 0002 142- 384039 0002 142-
3128 3128 3128 3128 3128 3128
y
VNGA-SC
1S0-Bezeichnung PBC-10S B PBC-10S E PBC-10S G
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
VNGA 160404-4SC 3840410001 64,50 3840420001 6450 3840430001 64,50
VNGA 160408-4SC 3840410002 64,50 3840420002 64,50 3840430002 64,50
3128 3128 3128
-
CCGW-MC/S J
1S0-Bezeichnung SBC-25CA SBC-25CE SBC-25C G SBC-40CA SBC-40C D SBC-40C F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
(CGW 060202-2MC/S 384054 0001 60—~ 3840550001 60— 384056 0001 60—~ 384057 0001 60— 384058 0001 60— 3840590001 60—
(CGW 060204-2MC/S 384054 0002 60— 3840550002 60— 384056 0002 60, 384057 0002 60, 384058 0002 60— 384059 0002 60—~
CCGW 097302-2MC/S 384054 0003 60— 3840550003 60— 384056 0003  60,— 384057 0003 60, 384058 0003 60— 384059 0003 60—
(CGW 097304-2MC/S 384054 0004 60— 3840550004 60— 384056 0004 60— 384057 0004 60— 384058 0004 60— 384059 0004 58,50
(CGW 097308-2MC/S 384054 0005 60— 3840550005 60— 384056 0005 60, 384057 0005 60, 384058 0005 60, 384059 0005 60—
3128 3128 3128 3128 3128 3128
(N
DCGW-MC/S J
1S0-Bezeichnung SBC-25CA SBC-25CE SBC-25C G SBC-40CA SBC-40C D SBC-40C F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DCGW 070202-2MC/S 384064 0001 60~ 384065 0001 60—~ 384066 0001 60— 384067 0001 60~ 384068 0001 60— 384069 0001 60—~
DCGW 070204-2MC/S 384064 0002 60— 3840650002 60— 384066 0002 60— 384067 0002 60— 384068 0002 60— 384069 0002 60—
DCGW 11T302-2MC/S 384064 0003 60— 3840650003 60— 384066 0003 60— 384067 0003 60, 384068 0003 60— 384069 0003 60—
DCGW 11T304-2MC/S 384064 0004 60, 3840650004 60— 384066 0004 60, 384067 0004 60, 384068 0004 60— 384069 0004 60—~
DCGW 11T308-2MC/S 384064 0005 60, 384065 0005 60— 384066 0005  60,— 384067 0005 60, 384068 0005 60, 384069 0005 60—

3128
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SARTORIUS

Werkzeuge
/. IsO-Wendeschneidplatten PDC
@
L [30101
Ve/fz
* Polykristalliner Diamant (Verbundschneidstoff] mit Harimetallunterlage, gute Schneidenscharfe und gerin-
ger Schnittdruck bei engen Toleranzen.
Geringere VerschleiBfestigkeit bei erhdhter Zahigkeit.
¢ PDC CB1, Feinkorn
Feinschlichten und Schlichten aller NE-Metalle und NE-Werkstoffe mit geringen oder keinen Anteilen abrasiver
Fillstoffe.
Positive Geometrie fur Finish und Superfinish-Bearbeitung, ap von 0,05 mm bis 1,5 mm. Geeignet fur engste
Toleranzen bei geringstem Schnittdruck.
Verwendung bei dinnwandigen und labilen Werksticken.
¢ PDC-S CB2, Grobkomn
Feinschlichten und Schlichten aller NE-Metalle und NE-Werksfoffe mit geringen bis hohen Anteilen abrasiver
Fillstoffe.
Leicht negative Geometrie fur Semifinish-, Finish- und Superfinish-Bearbeitung, ap von 0,5 mm bis 2 mm. Durch
erhohten Schnittdruck wird bei engsten Toleranzen eine bessere Oberfléchengite erreicht.
Verwendung bei dickwandigen und massiven Teilen bei stabilen Verhalinissen.
* weitere Geometrien und Ausfihrungen auch ohne Spanbrecher auf Anfrage lieferbar
CCGT ‘
1S0-Bezeichnung PDC CB1 PDC-S CB2 "\- ,‘y 1
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € h d " /
(CGT 060202 3850110001 6350 3850120001 63,50 M
(CGT 060204 3850110002 63,50 3850120002 63,50
(CGT 060208 3850110003 69—~ 3850120003 69—
(CGT 097302 3850110004 65— 3850120004 65—
(CGT 097304 3850110005 65~ 3850120005 65—
(CGT 097308 3850110006 70,50 3850120006 70,50
(CGT 120404 3850110007 66,50 3850120007 66,50
(CGT 120408 3850110008 72— 3850120008 72—
311 311
DCGT
150-Bezeichnung PDC CB1 PDC-S (B2
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € ‘
DCGT 070202 3850130001 66,50 3850140001 66,50
DC6T 070204 3850130002 66,50 385014 0002 66,50
DC6T 070208 3850130003 73~ 3850140003 73-
DC6T 117302 3850130004 70,50 385014 0004 70,50
DCGT 117304 3850130005 70,50 385014 0005 70,50
DCGT 117308 3850130006 78,50 3850140006 78,50
311 3111
TCGT
1S0-Bezeichnung PDC CB1 PDC-S CB2 F:
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
TC6T 090202 3850150001 6350 3850160001 63,50 F
TCGT 090204 3850150002 63,50 3850160002 63,50 V
TCGT 110202 3850150003 66,50 385016 0003 66,50
TCGT 110204 3850150004 66,50 385016 0004 66,50
311 3111
VCGT
1S0-Bezeichnung PDC CB1 PDC-S CB2 .F,'
Artikel-Nr. £ ArtikelNr. € .F;‘
V(6T 110302 3850170001 89,50 385018 0001 89,50
V(6T 110304 3850170002 89,50 3850180002 89,50
V(6T 160402 3850170003 92— 3850180003 92—
VCGT 160404 3850170004 93,50 3850180004 93,50
V(6T 160408 3850170005 103~ 3850180005 103-
V(6T 160412 3850170006 114~ 3850180006 114,

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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Wwerkzeuge
TORN’ |SO-Wendeschneidplatten PKD und CBN
[ ]
l 30-101
Ve/h
¢ ultraharte Schneidstoffe, einfach bestiickt
¢ CBN, kubisches Bornitrid, Qualitat ABC10 (ISO KO1-K25, SO1-S15)
polykristalline CBN-Sorte mit hohem CBN-Gehalt und Hartmetallunterlage, Feinkorn, sehr hohe VerschleiBfestigkeit im
HSC-Bereich bei GG25 (Superfinish), hohe Standzeiten bei Superlegierungen
Einsatz: Grauguss (GG25), Superlegierungen.
Hinweis: Bei der Ausfihrung gefast wird die Sorte ABC10 standardméssig mit der Schutzfase ,,6* versehen
¢ CBN, kubisches Bornitrid, Qualitat ABC15 (ISO KO1-K25, SO1-S20)
polykristalline CBN-Sorte mit hohem CBN-Gehalt und Hartmetallunterlage, ulira Feinstkorn, sehr hohe VerschleiBfestig-
keit im HSC-Bereich bei GGG-40 (Superfinish), hohe Standzeiten bei Superlegierungen und Sinterstahlen.
Einsatz: Kugelgraphitguss (GGG-40), Sinterstahle, Superlegierungen
Hinweis: Bei der Ausfihrung gefast wird die Sorte ABC15 standardmdassig mit der Schutzfase ,,€% versehen
¢ CBN, kubisches Bornitrid, Qualitst ABC25 (ISO KO5-K20, S05-525, HO1-H25)
polykristalline CBN-Sorte mit niedrigem CBN-Gehalt und Hartmetallunterlage, Feinkomn, sehr hohe VerschleiBfestigkett,
Druckfestigkeit und Zshigkeit beim Hartdrehen (HRc 52-65) im glatten bis mittel unterbrochenem Schnitt.
Einsatz: Hartdrehen, trocken HRc 52-65
Hinweis: Bei der Ausfihrung gefast wird die Sorte ABC25 standardméssig mit der Schutzfase ,,F* versehen
* PKD, polykristalliner Diamant, Qualitat ADC {ISO NO5-N40)
polykristalliner Diamant mit Hartmetallunterlage, Feinkom, gute Schneidenschérfe und geringer Schnittdruck bei engen
Toleranzen. Hohe Verschleibfestigkeit und Zahigkeit.
Einsatz: Feinschlichten und Schlichten aller NE-Metalle und NE-Werkstoffe mit geringen Anteilen abrasiver Fillstoffe
m o
* Schneidkantenlénge ,m" abhangig vom Schneidenradius \ 80° !
E
CCGW, scharfkantig (A)
1S0-Bezeichnung ABC10/A ABC 15/F ABC 25/A ADC/F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
CCGW 06 02 02 3902011422 34,10 3902401422 3410 3902011423 34,10 3902301425 54,50
CCGW 06 02 04 3902011432 3410 3902401432 34,10 3902011433 3410 3902301435 54,50
CCGW 09 T3 04 3902013432 3410 3902403432 34,10 3902013433 3410 3902303435 54,50
CCGW 09 T3 08 390201 3442 3410 3902403442 34,10 3902013443 3410 3902303445 54,50
CCGW 1204 04 3902015032 3410 3902405032 3410 3902015033 3410 3902305035 54,50
3110 3110 3110 m 3110
N800 T°
A=
CCGW, gefast
1S0-Bezeichnung ABC 10/T ABC15/T ABC 25/T
Artikel-Nr. € ArtikelNr. € Artikel-Nr. €
CCGW 06 02 02 3902051422 34,10 3902411422 3410 390205 1423 34,10
(CGW 06 02 04 3902051432 3410 3902411432 3410 3902051433 34,10
CCGW 09 T3 04 3902053432 3410 3902413432 34,10 3902053433 34,10
(C6W 0913 08 390205 3442 3410 3902413442 3410 3902053443 34,10
CCGW 12 04 04 3902055032 34,10 3902415032 34,10 3902055033 34,10
3110 3110 m 3110
N 80°
CNGA, scharfkantig (A) L =4
1S0-Bezeichnung ABC10/A ABC 15/A ABC 25/A ADC/F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
C(NGA 1204 04 3904015032 3410 3902425032 3410 3904015033 3410 3904305035 54,50
(NGA 12 04 08 390401 5042 34,10 3902425042 34,10 3904015043 3410 3904305045 5450
3110 3110 3110 m 3110
N 80°
.
CNGA, gefast L =
1S0-Bezeichnung ABC 10/T ABC 15/T ABC 25/T
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
(NGA 12 04 04 3904055032 34,10 3902435032 34,10 3904055033 34,10
(NGA 12 04 08 3904055042 34,10 3902435042 34,10 3904055043 34,10
3110 3110 3110

Fortsetzung nichste Seite >>>
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Werkzelge
m\ 55° 7°
€ I
<
DCGW, scharfkantig (A) v
1S0-Bezeichnung ABC10/A ABC15/F ABC25/F ADC/F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DCGW 07 02 02 3913012022 34,10 3902442022 34,10 3913012023 3410 3913302025 54,50
DCGW 07 02 04 3913012032 3410 3902442032 34,10 3913012033 34,10 3913302035 54,50
DCGW 1173 02 391301 4622 3410 390244 4622 3410 391301 4623 34,10 3913304625 54,50
DCGW 1173 04 391301 4632 34,10 390244 4632 3410 391301 4633 34,10 3913304635 54,50
DCGW 1173 08 391301 4642 3410 390244 4642 34,10 3913014643 34,10 3913304645 54,50
3110 3110 3110 3110
m. 55 7

N

6
o

DCGW, gefast
1S0-Bezeichnung ABC10/T ABC15/T ABC 25/T
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DCGW 07 02 02 3913052022 3410 3902452022 3410 3913052023 34,10
DCGW 07 02 04 3913052032 3410 3902452032 34,10 3913052033 34,10
DCGW 1113 02 3913054622 3410 3902454622 34,10 3913054623 3410
DCGW 11 T3 04 3913054632 3410 3902454632 34,10 3913054633 3410
DCGW 1173 08 3913054642 3410 3902454642 34,10 3913054643 3410
3110 3110 3110
m 55°
N

DNGA, scharfkantig (A)

1S0-Bezeichnung ABC 10/A ABC 15/A ABC 25/A ADC/F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DNGA 15 06 04 3914015832 34,10 3902465832 3410 3914015833 34,10 3914305835 54,50
DNGA 15 06 08 391401 5842 34,10 390246 5842 3410 391401 5843 34,10 391430 5845 54,50
3110 3110 3110 3110
m 55°
N\

DNGA, gefast
1S0-Bezeichnung ABC10/T ABC15/T ABC 25/T
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DNGA 15 06 04 3914055832 34,10 390247 5832 34,10 3914055833 34,10
DNGA 15 06 08 3914055842 3410 3902475842 34,10 3914055843 34,10
3110 3110 3110

Fortsetzung niichste Seite >>>
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TNGA, scharfkantig (A)

SARY Do

1S0-Bezeichnung ABC10/A ABC 25/A ADC/F
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
TNGA 16 04 04 3955016232 34,10 3955016233 3410 3955306235 5450
TNGA 16 04 08 3955016242 34,10 395501 6243 3410 3955306245 5450
3110 3110 3110
TNGA, gefast
1S0-Bezeichnung ABC10/T ABC15/T ABC 25/T
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
TNGA 16 04 04 395505 6232 34,10 395505 6233 34,10
TNGA 16 04 08 3955056242 3410 390249 6242 34,10 3955056243 34,10
3110 3110 3110
m
A 35°
.5
VNGA, scharfkantig (A)
IS0-Bezeichnung ABC 10/A ABC 15/A ABC 25/A ADC/A
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
VNGA 16 04 04 3968106232 39,70 3902506232 39,70 3968106233 39,70 3968306235 54,50
VNGA 16 04 08 3968106242 39,70 390250 6242 39,70 3968106243 39,70 3968306245 54,50
3110 3110 3110 3110
m
NA 35°
.5
VNGA, gefast
1S0-Bezeichnung ABC10/T ABC15/T ABC 25/T
Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
VNGA 16 04 04 3968156232 39,70 3902516232 39,70 3968156233 39,70
VNGA 16 04 08 3968156242 39,70 390251 6242 39,70 3968156243 39,70

3110 3110 3110

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de

2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. m




SARTORIUS

ATORN’ Prazisions-Gewindeschneiden INFO

Die Klemmung der Gewindeschneidplatten im Halter erfolgt iber Torx-Schrauben;
der Einsatz ist auf nahezu allen auf dem Markt vorhandenen Klemmhaltern moglich.

Kostenginstiges Gewindedrehen fir AuBen- und Innengewinde,
speziell auf CNC-Bearbeitungsmaschinen.

Geschliffene Ausfilhrung _ TORN'°
allseitig geschliffene Ausfihrung mit hochgenauer Profilgeometrie g

* garantierte Qualitt durch 100% Kontrolle

* hochstmagliche Wiederholgenauigkeit

* Spanleitstufen aus dem Vollen geschliffen

Geschliffene Ausfihrung mit gesintertem Spanbrecher

* konfrollierter Spanbruch

* verlangerte Standzeit

Lieferprogramm Gewindeschneidplatten

TORN' Weitere Gewindeschneidplatten
Teilprofile 60° ° sind auf Anfrage lieferbar:
Tefrofle 55° - * ACME amerikanisches TrapezGewinde
e OlGewinde
ISO metrisches Gewinde o APl - Rund
UN Vollprofi-Gewinde (Unified) [ ] - APl -V 0.040
BSW britisches Standard Whitworth-Gewinde o - API-V 0.038 R
NPT amerikanisches konisches Rohrgewinde [} - API-V0.050
* BSPT britisches konisches Rohrgewinde
Trapezgewinde nach DIN 103 ° « NPTF
Rundgewinde nach DIN 405 ° e STUB ACME
PG [DIN 40430) PanzerRohrgewinde ° ¢ UNJ
s J * Mehrzahn-Platten Mehrzahnplaﬂ'en :
agegewinde (DIN 513) o
sowie zeichnungsgebundene Gewinde auf Anfrage lieferbar i
Platten Typ Z 4,1 mm, fir Sandvik-Halter L) . 1
auf Anfrage lieferbar 6
Mini-Gewinde ° ¥ ]
Anwendungsbereiche der lieferbaren Hartmetall-Qualitéten
Qualitat | 1SO Anwendungsbereich
HC 5625 DIN ISO Teilprofil 60° und 55°  Seite 30-114
P15-P35 fir unlegierte und legierte Stchle bei niedrigen bis mitileren Schnitigeschwindigkeiten
e DIN IS0 Vollprofil mefrisch ~~~ Seite 30-115
HC 5615 P10P25 zur Bearbeitung von unlegierten, legierten und INOX St&hlen, Superlegierungen, RURICTET S eiie It
PVD TIN X geharteten Stahlen, sowie Gusswerkstoffen und Nichteisenmetallen bei mittleren o 3 .
(10420 Schnitigeschwindigkeiten DIN ISO Te||prof|| m.elrlsch Seite 30-119
HC 5630 P20.PAO zur Bearbeitung von unlegierten, legierten und INOX Stcihlen, Superlegierungen, Hoch|e|siungshesch|chiung
PVD TIAIN . geharteten Stahlen, sowie Gusswerkstoffen bei mitleren bis hohen
K20K30 . e Ilprofil
Schnittgeschwindigkeiten DIN IS0 Vo prom Seite 30-120
HC 5640 | P30-P50 fur unlegierte und legierte Stahle bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten, UN, BSW
PVD TIN K25K40 besonders geeignet fir INOX Stahle
HC 5620 | M10-M20 DIN 150 Rund, Trapez Seite 30-121
PVD EO]%KNQSO fur Edelstahl, Gusseisen, Titan, NE-Metalle und Hochtemperatur-Legierungen DIN IS0 NPT, PG Sﬂge Seite 30-122
$10-520
HCSI - q L
PV‘I:DS 0 HO1-H20 fur gehartete Stahle, Guss, Superlegierungen bis 62 HRc DIN ISO Mini-Gewinde Seife 30-123

[ 30110 | 2017,/2018 D



SARY Do

ATORN° Klemmbhalter

* AuBBengewinde

* Hinweis: Alle Klemmhalter werden mit einem Steigungswinkel von 1,5° hergestellt. Abweichende Steigungs-
winkel sind aus der Steigungswinkel-Tabelle im technischen Teil des Kataloges ersichtlich.

e * = Klemmhalter ohne Unterlegplatten

e ** = auf Anfrage mit Spannpratze lieferbar

i ! N

+ ;

4 Ay | K
| |
\ L |

Standard Typ
AuBengewinde
Bezeichnung mBrrI mLm mFm Schneid Ii:]][r:]'renlunge mHm ot — v v - il Nr:chis c ArrikeI-NI:nks ]
SER 10 10 H11 10 100 1 1 10 Al El 340101 0002 80—
SELT0 10 H11 10 100 1 1 10 Al El 3401100002 80—
SER1212F16 12 80 16 16™* 12 A2 B1 a E2 340101 0011 80—
SEL1212F16 12 80 16 16** 12 A2 B1 D1 E2 3401100011 80—
SER 16 16 H16 16 100 16 16" 16 A2 B1 a E2 340101 0012 80—
SEL16 16 H16 16 100 16 16** 16 A2 Bl D1 E2 3401100012 80—
SER 20 20 K16 20 125 20 16™* 20 A2 B1 a E2 340101 0013 80—
SEL20 20 K16 20 125 20 16** 20 A2 B1 D1 E2 3401100013 80—
SER 25 25 M16 25 150 25 16** 25 A2 B1 a E2 3401010014 84,50
SEL 25 25 M16 25 150 25 16 25 A2 B1 D1 E2 3401100014 84,50
SER 25 25 M22 25 150 25 22 25 A3 B2 Wi E3 340101 0021 91—
SEL 25 25 M22 25 150 25 22 25 A3 B2 D2 E3 3401100021 91—
SER 32 32 P22 32 170 32 22 32 A3 B2 2 E3 340101 0022 126~
SEL 32 32 P22 32 170 32 22 32 A3 B2 D2 E3 3401100022 126~
SER 32 32 P22U 32 170 32 20 32 A3 B2 (&] E3 340101 0031 130~
SEL 32 32 P22U 32 170 32 2 32 A3 B2 D3 E3 340110 0031 130~
SER 25 25 M27 25 150 32 27 25 A B3 (4 E4 340101 0041 115~
SEL 25 25 M27 25 150 32 27 25 A B3 D4 E4 340110 0041 115~
SER 32 32 P27 32 170 32 27 32 A B3 (4 E4 340101 0042 153 -
SEL 32 32 P27 32 170 32 27 32 M B3 D4 E4 340110 0042 153~
SER 32 32 P27U 32 170 32 27U 32 M B3 (5 E4 340101 0051 153~
SEL 32 32 P27U 32 170 32 27U 32 A B3 D5 E4 340110 0051 153~
3112 3112
Ersatzteile
“eh Unterlegplatfen- Unterlegplatte Unlel:legplnﬂe )
ot chraube - <chraube Atllﬂen rle.cl;(is/ vAuBen Imll('s/ Innen __ TORX-Schliissel
nnen links rechts
ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3414010001 1,87 Bl 3414100011 1,87 (1 3414300011 805 DI 3414300012 805  E1 7051050008 4,94
A2 3414010011 1,52 B2 3414100021 2,62 (2 3414300021 12,55 D2 3414300022 12,55 E2 7051050010 5,30
A3 3414010021 2,62 B3 3414100041 346 (3 3414300031 12,55 D3 3414300032 12,55 E3 7051050020 5,60

A4 341401 0041 346 (4 3414300041 21—~ D4 3414300042 21~  E4 7051050025 5,60
(5 3414300051 21— D5 3414300052 21—
3116 3116 3116 3116 7112
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ATORN’ Bohrstangen

* Innengewinde

* Hinweis: Alle Bohrstangen werden mit einem Steigungswinkel von 1,5° hergestellt. Abweichende Steigungs-
winkel sind aus der Steigungswinkel-Tabelle im technischen Teil des Kataloges ersichilich

e * = Bohrstange ohne Unterlegplatten

e ** = quf Anfrage mit Spannpratze lieferbar

Standard Typ

Innengewinde
Bezeichnung Schneidkantenlinge D D1 Min-Bohr-@ L 1

- - rechts links
mm mm  mm mm mm  mm  mm ot v v Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

-

SIR 00T0HT1 1~ 10 10 12,0 100 - 7,4 Al E1 3403010001 82—

SILO0TOHTT 1 10 10 12,0 100 - 7,4 Al £l 3403100001 82—
SIR 0010 K11 1 16 10 12,0 125 25 7,4 Al £l 340301 0002 82—

SIL00T0 K11 1 16 10 12,0 125 25 7,4 Al £l 3403100002 82—
SIR0013 L11 1~ 16 13 15.0 140 32 8,9 Al £l 340301 0003 82—

SIL0013 LT1 n~ 16 13 15.0 140 32 8,9 Al £l 3403100003 82—
SIR 0013 M16 16” 16 13 16.0 150 32 102 A2 £2 340301 0011 82—

SIL0013 M16 16* 16 13 16.0 150 32 102 A2 £2 3403100011 82—
SIR0016 P16 16* 20 16 19.0 170 40 11,7 A2 £2 3403010012 82—

SIL00T6 P16 16* 20 16 19.0 170 40 11,7 A2 £2 3403100012 82—
SIR 0020 P16 16** 20 20 24,0 170 - 13,7 A2 B1 D1 £2 3403010013 93—

SIL 0020 P16 16 20 20 24,0 170 - 13,7 A2 B1 a £2 3403100013 93—
SIR 0025 R16 16 25 25 29,0 200 - 16,2 A2 B1 D1 £2 340301 0014 104~

SIL 0025 R16 16** 25 25 29,0 200 - 16,2 A2 B1 a £2 3403100014 104~
SIR 0032 S16 16** 32 32 36,0 250 - 19,7 A2 B1 D1 £2 340301 0015 131

SIL0032 S16 16™* 32 32 36,0 250 - 19,7 A2 B1 a £2 3403100015 131~
SIR 0040 T16 16 40 40 44,0 300 - 23,7 A2 B1 D1 £2 340301 0016 175~

SIL0040 T16 16** 40 40 44,0 300 - 23,7 A2 B1 a £2 3403100016 175~
SIR 0020 P22 22" 20 20 24,0 170 - 15,6 A3 £3 340301 0021 96,50

SIL 0020 P22 27" 20 20 24,0 170 - 15,6 A3 £3 340310 0021 96,50
SIR 0025 R22 27 25 25 29,0 200 - 18,1 A3 B2 D2 £3 340301 0022 110~

SIL 0025 R22 227" 25 25 29,0 200 - 18,1 A3 B2 2 £3 3403100022 110~
SIR 0032 S22 22 32 32 38,0 250 - 21,6 A3 B2 D2 £3 3403010023 133~

SIL 0032 S22 22 32 32 38,0 250 - 21,6 A3 B2 2 £3 3403100023 133
SIR 0040 122 22 40 40 46,0 300 - 25,6 A3 B2 D2 £3 340301 0024 172~

SIL 0040 122 22 40 40 46,0 300 - 25,6 A3 B2 2 £3 3403100024 172-
SIR 0032 S22U 220 32 32 38,0 250 - 24,4 A3 B2 D3 £3 340301 0031 145~

SIL 0032 S22V 220 32 32 38,0 250 - 24,4 A3 B2 (& £3 340310 0031 145~
SIR 0040 T22U 220 40 40 46,0 300 - 28,1 A3 B2 D3 £3 340301 0032 181—

SIL 0040 T22U 220 40 40 46,0 300 - 28,1 A3 B2 & £3 3403100032 181~
SIR 0032 S27 21 32 32 40,0 250 - 22,6 M B3 D4 £4 340301 0041 170~

SIL 0032 S27 27 32 32 40,0 250 - 22,6 A B3 4 £4 340310 0041 170~
SIR 0050 U27 27 50 50 58,0 350 - 31,6 A B3 D4 E4 340301 0043  250,—

SIL 0050 U27 27 50 50 58,0 350 - 31,6 A B3 4 E4 340310 0043  250,—
SIR 0032 S27U 27U 32 32 40,0 250 - 258 A4 B3 D5 £4 340301 0051 131~

SIL 0032 S27U 27U 32 32 40,0 250 - 25,8 A B3 (5 £4 340310 0051 131~
SIR 0050 U27U 27U 50 50 58,0 350 - 34,3 A B3 D5 £4 340301 0053 255~

SIL 0050 U27U 27U 50 50 58,0 350 - 34,3 A B3 (5 £4 340310 0053 255~

3112 3112

Fortsetzung niichste Seite >>>
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ﬂ+ I %
e =
| C |
Bohrstangen mit innerer Kihimittelzufuhr
Bezeichnung Schne|dl:T(]1|r1nten|ange mDm grln M|n.ﬂl?[c:]hn 0 mlm nL1]m mFm PR = ﬁ v Amkel.Nrf‘MS ] AnikeI.NI:"ks p
SIR 0010 K11B " 16 10 12,0 125 25 7,4 Al £l 340320 0002 90,50
SIL00T0 K118 " 16 10 12,0 125 25 7,4 A £l 3403210002 90,50
SIR 0013 M16B 16* 16 13 16,0 150 32 10,2 A2 £2 340320 0011 90,50
SIL0013 M16B 16* 16 13 16,0 150 32 10,2 A2 £2 3403210011 90,50
SIR 0016 P16B 16* 20 16 19,0 170 40 117 A2 E2 3403200012 90,50
SIL0016 P16B 16* 20 16 19,0 170 40 1,7 A2 £2 3403210012 90,50
SIR 0020 P16B 16 20 20 24,0 170 - 13,7 A2 B1 D1 £2 340320 0013  102-
SIL 0020 P16B 16 20 20 24,0 170 - 13,7 A2 B1 A £2 3403210013 102-
SIR 0025 R16B 16 25 25 29,0 200 - 16,2 A2 Bl D1 E2 3403200014 114
SIL 0025 R16B 16 25 25 29,0 200 - 16,2 A2 Bl a £2 3403210014 114~
SIR0025 R22B 22 25 25 29,0 200 - 18,1 A3 B2 D2 E3 340320 0022 122
SIL0025 R 22B 22 25 25 29,0 200 - 18,1 A B2 2 E3 3403210022 122—
3112 3112
ﬂ.{_ I %
Vollhartmetall-Bohrstangen mit innerer Kishimittelzufuhr ) i ‘ 2 El b
e VHM-Bohrstangen werden ohne Unterlegplatten eingesetzt. Besonders geeignet bei langem Uberhang und | ‘ |
kleinen Bohrungsdurchmessern zur Vermeidung von Vibrationen t !
Bezeichnung Schneidkantenlinge D D1 Min.-Bohr.-@ L L1 F ot - redhts __ links
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
SIR/L 0010 M11CB 1 10 10 12,0 150 - 74 Al El 340501 0001 270, 3405100001 325-
SIR/L0012 P11CB 1 12 12 15,0 170 - 8,4 Al El 340501 0002 325 340510 0002 390~
SIR/L0016 R16CB 16* 16 16 19,0 200 - 1,7 A2 £2 340501 0011 475~ 3405100011 579~
SIR/L 0020 S16(B 16* 20 20 23,0 250 - 13,7 A2 £2 3405010012 649~ 3405100012 779~
SIR/L 0025 S16(B 16" 25 25 28,0 250 - 16,2 A2 E2 340501 0013 869, 340510 0013  1.049,—
3112 3112
Ersatzteile
Schrah Unterlegplatfen- Unterlegplatte Unler.legplum )
chraube > AuBlen rechts/ AuBlen links/ Innen TORX-Schlissel
wh @  schravbe ﬁ Innen links rechts -
AtikelNr. € AtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. € ArtikelNr. €

Al 3414010001 1,87  B1 3414100011 1,87 (1 3414300011 8,05 D1 3414300012 8,05 E1 7051050008 494
A2 3414010011 1,52 B2 3414100021 2,62 (2 3414300021 12,55 D2 3414300022 12,55 E2 7051050010 5,30
A3 3414010021 2,62 B3 3414100041 346 (3 3414300031 12,55 D3 3414300032 12,55 E3 7051050020 5,60

A4 341401 0041 346 (4 3414300041 21—~ D4 3414300042 21—~ E4 7051050025 5,60
(5 3414300051 21—~ D5 3414300052 21—
3116 3116 3116 3116 7112

.fir Sonder-Messaufgaben

ATORN"

Der Problemloser ... Leistung braucht Qualitit
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ATORN’ Gewindeschneidplatten, Teilprofil 60°

®
l 30-178
Ve/tz

* Teilprofil 60°

* Platten in Ausfihrung ,links” auf Anfrage lieferbar

Teilprofil 60° AuBen Rechts geschliffen IS0 @MEAD 1S0 @MIAM
Bezeichnung L Steigung X Y o ) HC 5630 == ; HC 5615
mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
11 ER A60 11 0,51,5 08 0,9 10 3420010127 14,80 10 3420010135 14,80
16 ER A60 16 0,51,5 0,8 0,9 10 3420010227 14,80 10 3420010235 14,80
16 ER G60 16 1,75-3,0 1,2 1,7 10 3420010327 16,10 10 3420010335 16,10
16 ER AG60 16 0,53,0 1,2 1,7 10 342001 0427 16,10 10 342001 0435 16,10
22 ER N6O 22 3,55,0 1,7 25 5 3420010527 25,20 5 3420010535 25,20
22 UER/L U60 20 5,58,0 0,6 11,0 5 3420010627 25,20 5 342001 0635 25,20
3113 3113
Teilprofil 60° Innen Rechts geschliffen IS0 AM@ALD 1S0 MM
Bezeichnung L Steigung X Y o ) HC 5630 o ; HC 5615
mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
11IR A60 1 0,515 08 0,9 10 3422010127 14,80 10 3422010135 14,80
16 IR A60 16 0,515 08 0,9 10 3422010227 14,80 10 3422010235 14,80
16 IR G60 16 1,753,0 1,2 1.7 10 3422010327 16,10 10 3422010335 16,10
16 IR AG60 16 0,53,0 1,2 1.7 10 342201 0427 16,10 10 3422010435 16,10
22 IR N6O 22 3,55,0 1,7 2,5 5 3422010527 25,20 5 3422010535 25,20
22U IR/LU60 20 5,5-8,0 0,6 11,0 5 3422010627 25,20 5 3422010635 25,20
3113 3113
ATORN’ Gewindeschneidplatten, Teilprofil 55°
[ ]
L |s078
Ve/fz
* Teilprofil 55°
¢ Platten in Ausfihrung ,links” auf Anfrage lieferbar
Teilprofil 55° AuBen Rechts geschliffen IS0 AMEALR 1S0 @MIEE
Bezeichnung L Steigung X Y o } HC 5630 o ; HC 5615
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. £
11 ER A55 1 48-16 0,8 0,9 10 3424010127 16,30 10 3424010135 16,30
16 ER A55 16 48-16 0,8 0,9 10 3424010227 16,30 10 3424010235 16,30
16 ER G55 16 14-8 1,2 1,7 10 3424010327 17,50 10 3424010335 17,50
16 ER AG55 16 48-8 1,2 1,7 10 3424010427 17,50 10 3424010435 17,50
22 ER N55 22 7-5 17 25 5 3424010527 27,20 10 3424010535 27,20
22 UER U55 220 45-3,25 0,9 11,0 5 3424010627 27,20 5 3424010635 27,20
3113 3113
Teilprofil 55° Innen Rechts geschliffen 150 @MEAR 150 @MIEX
Bezeichnung L Steigung X Y o } HC 5630 o ; HC 5615
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
1T IR A55 1 48-16 0,8 0,9 10 3426010127 16,30 10 3426010135 16,30
16 IR A55 16 48-16 08 0,9 10 3426010227 16,30 10 3426010235 16,30
16 IR 655 16 14-8 1,2 1,7 10 3426010327 17,50 10 3426010335 17,50
16 IR AG55 16 48-8 1.2 1,7 10 3426010427 17,50 10 3426010435 17,50
22 IR N55 22 7-5 1,7 2,5 5 3426010527 27,20 10 3426010535 27,20
22U IR U55 220 45-3,25 0,9 11,0 5 3426010627 27,20 5 3426010635 27,20

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.

3113

3113

SARY Do
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ATORN° Gewindeschneidplatten, Vollprofil ISO, ER

[ ] Y, Y.
A [
£ , P>
o/t -0 Matter (AuBen r%f:ﬁg L @ } @ L I(:\'l'"z: rechts)
* metrisch, Vollprofil ISO > w0- 1
y ~

=

7 (mnen"ﬁ‘r}k; &7, ey %BLeHn links)
A
e
Vollprofil ISO AuBen Rechts geschliffen 1S0 EMEALR sod 150 AMIER

pezednerg mLm Sterllgrﬂng me mYm &5 ArﬂkelthcrA 3630 € & Artikelﬁ\ﬁ. 683 € & AnikerNcr. 213 €
11 ER 0,35150 [l 0,35 08 0,4 10 3428010130 1580 10 3428010135 1580
11 ER 0,41S0 11 0,4 0,7 0,4 10 3428010230 15,80 10 3428010235 15,80
11 ER 0,45IS0 1 0,45 0,7 0,4 10 3428010330 1580 10 3428010335 15,80
1T ER 0,550 [l 0,5 0,6 0,6 10 3428010430 1580 10 3428010435 15,80
TTER 0,650 [l 0,6 0,6 0,6 10 3428010530 1580 10 3428010535 15,80
TTER0,7IS0 [l 0,7 0,6 0,6 10 3428010630 1580 10 3428010635 1580
11 ER 0,751S0 11 0,75 0,6 0,6 10 3428010730 15,80 10 3428010735 15,80
1T ER 0,850 Il 0,8 0,6 0,6 10 3428010830 1580 10 3428010835 15,80
1T ER1,0150 [l 1,0 0,7 0,7 10 3428010930 13,80 10 3428010935 13,80
11 ER 1,25150 [l 1,25 08 0,9 10 3428011030 13,80 10 3428011035 13,80
11 ER 1,51S0 11 1,5 08 1,0 10 3428011130 13,80 10 3428011135 13,80
11 ER 1,751S0 11 1,75 0,8 1,1 10 3428011230 13,80 10 3428011235 13,80
16 ER 0,35150 16 0,35 08 0,4 10 3428011330 1580 10 3428011335 1580
16 ER 0,4150 16 0,4 0,7 0,4 10 3428011427 1580 10 3428011430 1580 10 3428011435 1580
16 ER 0,45150 16 0,45 0,7 0,4 10 3428011530 1580 10 3428011535 1580
16 ER 0,51S0 16 0,5 0,6 0,6 10 3428011627 15,80 10 3428011630 15,80 10 3428011635 15,80
16 ER 0,650 16 0,6 0,6 0,6 10 3428011730 1580 10 3428011735 15,80
16 ER 0,750 16 0,7 0,6 0,6 10 3428011830 1580 10 3428011835 15,80
16 ER 0,75150 16 0,75 0,6 0,6 10 3428011927 1580 10 3428011930 1580 10 3428011935 15,80
16 ER 0,81S0 16 08 0,6 0,6 10 3428012027 15,80 10 3428012030 15,80 10 3428012035 15,80
16 ER 1,010 16 1,0 0,7 0,7 10 3428012127 13,80 10 3428012130 13,80 10 3428012135 13,80
16 ER 1,25IS0 16 1,25 08 0,9 10 3428012227 1380 10 3428012230 13,80 10 3428012235 13,80
16 ER 1,550 16 1,5 08 1,0 10 3428012327 1380 10 3428012330 13,80 10 3428012335 13,80
16 ER 1,75150 16 1,75 0,9 1,2 10 3428012427 1380 10 3428012430 13,80 10 3428012435 13,80
16 ER 2,010 16 2,0 1,0 1.3 10 342801 2527 13,80 10 3428012530 13,80 10 3428012535 13,80
16 ER 2,510 16 2,5 1,1 1,5 10 3428012627 15,20 10 3428012630 15,20 10 3428012635 15,20
16 ER 3,0150 16 3,0 1,2 1,6 10 3428012727 1520 10 3428012730 1520 10 3428012735 1520
16 ER 3,550 16 35 1,2 1,7 10 3428013735 15,20
22 ER 3,550 22 35 1,6 23 10 3428012827 20,80 10 3428012830 20,80 10 3428012835 20,80
22 ER 4,0150 22 4,0 1,6 2,3 10 3428012927 20,80 10 3428012930 20,80 10 3428012935 20,80
22 ER 4,5150 22 45 1,7 24 10 3428013027 20,80 10 3428013030 20,80 10 3428013035 20,80
22 ER 5,0150 22 5,0 1,7 2,5 10 3428013127 2080 10 3428013130 20,80 10 3428013135 20,80
22 ER 5,550 22 55 1,7 2,6 10 3428013835 20,80
22 ER 6,0150 22 6,0 1,9 2,7 10 3428013935 20,80
27 ER 5,550 27 55 1,9 2,7 5 3428013230 3470 5 3428013235 3470
27 ER 6,0150 27 6,0 2,0 29 5 3428013330 3470 5 3428013335 34,70

22U ER /15,510 220 55 23 11,0 10 3428013430 26,20 10 3428013435 26,20

22U ER/L6,01S0 220 6,0 2,6 11,0 10 3428013530 26,20 10 3428013535 26,20

27U ER/18,01S0 21U 8,0 24 13,7 5 3428013630 34,70 5 3428013635 34,70

3113 3113 3113
Vollprofil ISO AuBen Rechts geschliffen mit Spanbrecher B 1S0 AMEAR
Bezeichnung L Steigung X Y o _ HC5630
mm mm mm mm Artikel-Nr. €

16 ERB 1,01S0 16 1,0 0,7 0,7 10 3428022127 13,80

16 ERB 1,251S0 16 1,25 0,8 0,9 10 3428022227 13,80

16 ERB 1,510 16 1,5 08 1,0 10 3428022327 13,80

16 ERB 1,75IS0 16 1,75 0,9 12 10 3428022427 13,80

16 ERB 2,01S0 16 2,0 1,0 1,3 10 342802 2527 13,80

16 ERB 2,5IS0 16 25 1,1 1,5 10 3428022627 15,20

16 ERB 3,010 16 3,0 1,2 1,6 10 3428022727 15,20

3113 Fortsetzung niichste Seite >>>
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Satz, 10-tlg. AuBen Rechts geschliffen

SARY Do

150 @M AL

Inhalt je Satz

HC 5630
Artikel-Nr. €

2 Stiick 16 ER 1,0 IS0
2 Stiick 16 ER 1,25 150
2 Stiick 16 ER 1,510
2 Stiick 16 ER 1,75 150
2 Stijck 16 ER 2,0 IS0

3428015016 129,-

Satz, 10-tlg. AuBen Rechts geschliffen mit Spanbrecher B

3113

150 @AM AL

Inhalt

HC 5630
Artikel-Nr. €

2 Stiick 16 ER B 1,01S0
2 Stiick 16 ER B 1,25 150
2 Stiick 16 ERB 1,5150
2 Stiick 16 ER B 1,75 150
2 Stiick 16 ER B 2,010

3428025016 129

3113

ATORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil ISO, EL

[ ]
L 30178
Vo/fz

* metrisch, Vollprofil ISO

* *Hinweis: Platten-Type 22 U und 27 U in den Steigungen 5,5 - 8,0 mm sind identisch mit Ausfihrung rechts

Vollprofil ISO AuBen Links geschliffen

150 @M I3
Bezeichnung L Steigung X Y o ] HC 5615 9\ ‘JL
mm mm mm mm Artikel-Nr. €

11 £L0,35150 11 0,35 08 04 10 3428100135 1580 (Aufien T;hii. E'”x”i:'““‘s
11 EL0,41S0 1 04 0,7 04 10 3428100235 15,80 (Innen finks) (AuBen links)
11 EL0,451S0 1 0,45 0,7 04 10 3428100335 15,80 U Typ *

11 EL 0,510 11 0,5 0,6 0,6 10 3428100435 15,80
11EL0,61S0 n 0,6 0,6 0,6 10 3428100535 15,80 L —
11EL0,7I1S0 1 0,7 0,6 0,6 10 3428100635 15,80 L

11 EL0,75IS0 1 0,75 0,6 0,6 10 3428100735 15,80

11 EL1,01S0 11 1,0 0,7 07 10 3428100935 13,80
11 EL1,2510 1 1,25 0,8 0,9 10 3428101035 13,80

11 EL1,5S0 n 1,5 0,8 1,0 10 3428101135 13,80

11 EL1,751S0 11 1,75 08 11 10 3428101235 13,80

16 EL0,351S0 16 0,35 08 04 10 3428101335 15,80

16 EL 0,410 16 04 0,7 04 10 3428101435 15,80

16 EL0,451S0 16 0,45 0,7 04 10 3428101535 15,80

16 EL 0,550 16 0,5 0,6 0,6 10 3428101635 15,80

16 EL0,61S0 16 0,6 0,6 0,6 10 3428101735 15,80

16 EL0,7IS0 16 0,7 0,6 0,6 10 3428101835 15,80
16 EL0,75I50 16 0,75 0,6 0,6 10 3428101935 15,80

16 EL0,8IS0 16 08 0,6 0,6 10 3428102035 15,80

16 EL1,01S0 16 1,0 0,7 0,7 10 3428102135 13,80

16 EL1,25IS0 16 1,25 08 0,9 10 3428102235 13,80

16 EL 1,550 16 1,5 08 1,0 10 3428102335 13,80
16 EL1,75IS0 16 1,75 0,9 12 10 3428102435 13,80

16 EL2,01S0 16 2,0 1,0 1,3 10 3428102535 13,80

16 EL 2,50 16 2,5 1,1 1,5 10 3428102635 15,20

16 EL 3,050 16 3,0 1,2 1,6 10 3428102735 15,20

16 EL 3,550 16 35 1,2 1,7 10 3428103735 15,20

22 EL 3,550 22 3,5 1,6 2,3 10 3428102835 20,80

22 £L 4,0150 22 40 1,6 23 10 3428102935 20,80

22 EL 4,550 22 45 1,7 24 10 3428103035 20,80

22 £L5,0150 22 50 1,7 2,5 10 3428103135 20,80

22 EL 5,550 22 55 1,7 2,6 10 3428103835 20,80

22 EL 6,010 22 6,0 1,9 2,7 10 3428103935 20,80

27 EL5,51S0 27 55 1,9 2,7 5 3428103235 34,70

27 £L 6,0150 27 6,0 2,0 2,9 5 3428103335 34,70

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt.

3113
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SARY Do

ATORN° Gewindeschneidplatten, Vollprofil ISO, IR

[ ]
Y, Y
I 3078 o g
L7 o | X XM
g . - Mutter (AuBen rechts) |_ L (innen rechts)
* metrisch, Vollprofil ISO w0
- 45 IN-LH & 1 EX-LH
y ) <Y oo~ (
! A\

(Innen links o AuBen links)
e
Vollprofil ISO Innen Rechts geschliffen 1S0 EMEALR sod 150 AMIER

pezednerg mLm Sti]grﬁng me mYm &5 Artike||:IN(r. 3630 € & Artikelﬁ\ﬁ. %3 € & AnikerNcr. 013 €
111R 0,351S0 [l 0,35 08 0,3 10 3430010130 1580 10 3430010135 1580
111R 0,41S0 1 0,4 0,8 0,4 10 3430010230 15,80 10 3430010235 15,80
111R 0,451S0 1 0,45 08 0,4 10 3430010330 1580 10 3430010335 1580
111R 0,550 Il 0,5 0,6 0,6 10 3430010427 1580 10 3430010430 1580 10 3430010435 15,80
1T1R 0,61S0 [l 0,6 0,6 0,6 10 3430010530 1580 10 3430010535 15,80
111R 0,7IS0 1 0,7 0,6 0,6 10 3430010630 1580 10 3430010635 15,80
111R 0,751S0 1 0,75 0,6 0,6 10 3430010727 15,80 10 3430010730 15,80 10 3430010735 15,80
111R 0,810 [l 0,8 0,6 0,6 10 3430010830 1580 10 3430010835 15,80
111R 1,01S0 Il 1,0 0,6 0,7 10 3430010927 1380 10 3430010930 13,80 10 3430010935 13,80
1T1R 1,251S0 [l 1,25 08 08 10 3430011030 13,80 10 3430011035 13,80
11 1R 1,550 1 1,5 0,8 1,0 10 3430011127 13,80 10 3430011130 13,80 10 343001 1135 13,80
111R 1,75I1S0 1 1,75 0,8 1,1 10 3430011230 13,80 10 3430011235 13,80
111R 2,0150 1 2,0 08 0,9 10 3430014127 13,80 10 3430014135 13,80
16 IR 0,510 16 0,5 0,6 0,6 10 3430014035 15,80
16 1R 0,610 16 0,6 0,6 0,6 10 3430011430 1580 10 3430011435 1580
16 IR 0,7150 16 0,7 0,6 0,6 10 3430011530 15,80 10 343001 1535 15,80
16 1R 0,75IS0 16 0,75 0,6 0,6 10 3430011630 1580 10 3430011635 1580
161R 0,810 16 08 0,6 0,6 10 3430011730 1580 10 3430011735 15,80
161R 1,01S0 16 1,0 0,6 0,7 10 3430011827 1380 10 3430011830 13,80 10 3430011835 13,80
16 IR 1,25I1S0 16 1,25 08 0,9 10 3430011927 13,80 10 3430011930 13,80 10 343001 1935 13,80
16 IR 1,51S0 16 1,5 0,8 1,0 10 3430012027 13,80 10 3430012030 13,80 10 3430012035 13,80
16 1R 1,751S0 16 1,75 0,9 1,2 10 3430012127 1380 10 3430012130 13,80 10 3430012135 13,80
16 1R 2,010 16 2,0 1,0 1,3 10 3430012227 1380 10 3430012230 13,80 10 3430012235 13,80
16 IR 2,550 16 25 11 1,5 10 3430012327 1520 10 3430012330 1520 10 3430012335 1520
16 IR 3,01S0 16 3,0 1,1 1,5 10 343001 2427 15,20 10 3430012430 15,20 10 343001 2435 15,20
16 IR 3,51S0 16 35 1,2 1,7 5 343001 3435 15,20
22 IR 3,550 22 35 1,6 23 10 3430012527 20,80 10 3430012530 20,80 10 3430012535 20,80
22 IR 4,0150 22 4,0 1,6 23 10 3430012627 20,80 10 3430012630 20,80 10 3430012635 20,80
22 IR 4,550 22 45 1,6 24 10 3430012730 20,80 10 3430012735 20,80
22 IR 5,01S0 22 5,0 1,6 23 10 3430012830 20,80 10 343001 2835 20,80
22 IR 5,550 22 55 1,6 23 5 3430013535 20,80
22 IR 6,0150 22 6,0 1,6 24 5 3430013635 20,80

22U IR/L5,51S0 220 55 24 11,0 10 3430013130 26,20 10 3430013135 26,20

22U IR/L6,01S0 220 6,0 2,1 11,0 10 3430013230 26,20 10 3430013235 26,20
27 IR 5,51S0 27 55 1,6 2,3 5 3430012930 34,70 5 3430012935 34,70
27 IR 6,0150 27 6,0 1,8 2,5 5 3430013030 34,70 5 3430013035 34,70

27U IR/18,01S0 27U 8,0 24 13,7 5 3430013330 34,70 5 3430013335 34,70

3113 3113 3113
Vollprofil ISO Innen Rechts geschliffen mit Spanbrecher B 1S0 AMEAR
Bezeichnung L Steigung X Y o _ HC5630
mm mm mm mm Artikel-Nr. €

16 IRB 1,01S0 16 1,0 0,6 0,7 10 3430021827 13,80

16 IRB 1,251S0 16 1,25 0,8 0,9 10 3430021927 13,80

16 IRB 1,5IS0 16 1,5 08 1,0 10 343002 2027 13,80

16 IRB 1,751S0 16 1,75 0,9 12 10 3430022127 13,80

16 IRB 2,010 16 2,0 1.0 13 10 3430022227 13,80

16 IRB 2,550 16 2,5 1,1 1,5 10 3430022327 15,20

16 IRB 3,01S0 16 3,0 1,1 1,5 10 343002 2427 15,20

Fortsetzung niichste Seife >>>

3113
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SARTORIUS

werkzeuge
Satz, 10-tlg. Innen Rechts geschliffen IS0 @MEALD
Inhalt HC 5630
Artikel-Nr. €

2 Stiick 16 1R 1,0 1O

2 Stiick 16 1R 1,25 150

2 Stiick 16 1R 1,5 1S0 343001 5016 129
2 Stiick 16 IR 1,75 1S0

2 Stiick 16 1R 2,0150

3113
Satz, 10-tlg. Innen Rechts geschliffen mit Spanbrecher B IS0 AM@EALR
Inhalt HC 5630
Artikel-Nr. €

2 Stiick 16 IR B 1,0150

2 Stiick 16 IR B 1,25 1S0

2 Stiick 16 IR B 1,510 343002 5016 129,-
2 Stiick 16 IR B 1,75 150

2 Stiick 16 IR B 2,0 1SO

3113

ATORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil ISO, IL

[ ]
l 30-178

Ve/fz L‘Y‘«

* metrisch, Vollprofil ISO (RN
"-._.. . Mutter (AuBen Ee)éﬁSH) L
114 P, IN-LH
) P2

X

* *Hinweis: Platten-Type 22U und 27 U in den
Steigungen 5,5 - 8,0 mm sind identisch mit Ausfihrung

Y
'
N xt IN-RH
L (Innen rechts)
EX-LH
N (AuBen links)

ochrs (Innen links Y
8P gozen u Ty
DR
Vollprofil ISO Innen Links geschliffen 150 AMIER
Bezeichnung L Steigung X Y o _ HC5615
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
111L0,35150 1 0,35 08 03 10 3430100135 15,80
111L0,41S0 n 0,4 0,8 0,4 10 3430100235 15,80
111L0,550 1 0,5 0,6 0,6 10 3430100435 15,80
111L0,7150 1 0,7 0,6 0,6 10 3430100635 15,80
111L0,75150 11 0,75 0,6 0,6 10 3430100735 15,80
111L0,8150 11 08 0,6 0,6 10 3430100835 15,80
111L1,01S0 1 1,0 0,6 0,7 10 3430100935 13,80
1110 1,25150 11 1,25 08 08 10 3430101035 13,80
111L1,5150 11 1,5 08 1,0 10 3430101135 13,80
111L1,75150 11 1,75 08 1,1 10 3430101235 13,80
111L2,0150 11 2,0 08 0,9 10 3430104135 13,80
161L.0,35150 16 0,35 08 03 10 3430101335 15,80
161L.0,6150 16 0,6 0,6 0,6 10 3430101435 15,80
161L0,751S0 16 0,75 0,6 0,6 10 3430101635 15,80
161L0,81S0 16 08 0,6 0,6 10 3430101735 15,80
161L1,01S0 16 1,0 0,6 0,7 10 3430101835 13,80
161L1,25150 16 1,25 08 0,9 10 3430101935 13,80
161L1,5150 16 1,5 08 1,0 10 3430102035 13,80
161L1,75150 16 1,75 0,9 12 10 3430102135 13,80
161L2,0150 16 2,0 1,0 13 10 3430102235 13,80
16 1L 2,51S0 16 2,5 1,1 1,5 5 3430102335 15,20
16113,0150 16 3,0 1,1 1,5 5 3430102435 1520
16 113,550 16 35 1,2 1,7 5 3430103435 1520
22 113,550 22 35 1,6 2,3 5 3430102535 20,80
22 1L 4,01S0 22 4,0 1,6 23 5 3430102635 20,80
22 1L 4,550 22 45 1,6 24 5 3430102735 20,80
22 1L5,01S0 22 50 1,6 23 5 3430102835 20,80
22 1L5,51S0 22 55 1,6 23 5 3430103535 20,80
22 1L 6,010 22 6,0 1,6 24 5 3430103635 20,80
27 1L 5,51S0 27 55 1,6 23 5 3430102935 34,70
27 1L 6,010 27 6,0 1,8 2,5 5 3430103035 34,70

3113
m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARTORIUS
TORN’ Hochleistungs-Gewindeschneidplatten

[
l 30-178
Ve/tz

* neue Hochleistungsbeschichtung fir deutlich
héhere Schnittgeschwindigkeit

- '
Teilprofil 55° ER/IR e s S
* lei pro i ° (AuBen rec’hts) L L (\n;ven rechts)
* Teilprofl 60° ER/IR N &f & -
> N (AuBen links)

« Vollprofil ISO ER/IR (nen k)
[
Vollprofil 60° AuBen Rechts geschliffen 150 AMENE
Bezeichnung L Steigung X Y o _ HC5620
mm mm mm mm Artikel-Nr. €

T6 ER 1,010 16 1,0 0,7 0,7 10 3421642145 1520

16 ER 1,25 150 16 1,25 08 09 10 3421642245 1520

16 ER1,5150 16 1,5 08 1,0 10 342164 2345 1520

16 ER1,75150 16 1,75 0,9 1,2 10 342164 2445 15,20

16 ER 2,01S0 16 2,0 1,0 1,3 10 342164 2545 15,20

16 ER 3,010 16 3,0 1,2 1,6 10 3421642745 16,70

3113

ATORN° Gewindeschneidplatten, Vollprofil UN

[ ]
L 30178 |
Ve/fz -
* Vollprofil UN
* andere PlattengréPen, Steigungen sowie Ausfihrung ,links” auf Anfrage lieferbar . -

Vollprofil UN AuBen Rechts geschliffen IS0 AMIAN
P m Gang m m P e e e
16 ER 20UN 16 20 08 09 10 3432012735 16,90 oy | X XE e
16 ER 18UN 16 18 08 1,0 10 3432012835 16,90 e ) e
16 ER T6UN 16 16 0,9 1,1 10 3432012935 16,90 (Innen links) D2 ~ (AuBen links)
16 ER 12UN 16 12 1,1 1,4 10 3432013235 16,90
313
Vollprofil UN Innen Rechts geschliffen IS0 @MEA
Bezeichnung L Steigung X Y =) _ HC5615
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. 3
16 IR T4UN 16 14 0,9 1,2 10 3434013035 16,90
16 IR 12UN 16 12 1,1 1,4 10 3434013235 16,90
3113
Schluss ... durch ungleiche Teilung

mit dem

Geratter ...

ATORN"

Leistung braucht Qualitit
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SARY Do

ATORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil BSW

[ ]
L |30178 i
V(/{l 55°
° Vo“PrOﬁI BSW (AuBen rechts } K Innen rechts)
* andere PlattengréBen, Steigungen sowie Ausfihrung ,links” auf Anfrage lieferbar IN-LH EXCLH o
(Innen links) SOTE goen

(AuBen links)

R=0137P, Muttor

Vollprofil BSW AuBen Rechts geschliffen IS0 AME@ALD 150 @ 150 MM
Ca mLm (isgzlf;;(ﬂl me mYm & Artikerhfr.“so € & Arﬁken\ﬁ.sus € &5 ArtikerNcr.SHS €
16 ER 28W 16 28 0,6 07 10 3444012430 1690 10 3444012435 16,90
16 ER 19W 16 19 08 1,0 10 3444012927 1690 10 3444012930 1690 10 3444012935 16,90
16 ER 14W 16 14 1,0 1,2 10 3444013227 1690 10 3444013230 1690 10 3444013235 16,90
T6ERTTW 16 11 1,1 15 10 3444013427 16,90 10 3444013430 16,90 10 3444013435 16,90
3113 3113 3113
Vollprofil BSW Innen Rechts geschliffen 1S0 @ 150 @ 1S0 @MIEE
A mLm Gsl;fsg]/uznrﬂl me mYm & Arﬂke||:ll\lcr.56:‘,0 € &5 Artiketll\ﬁ.“zs € &5 Anike[INcLsus €
TTIR T9W 11 19 0,8 1,0 10 3446011327 16,90 10 3446011330 16,90 10 3446011335 16,90
TTIR 14W 11 14 0,9 1,1 10 3446011627 16,90 10 3446011630 16,90 10 3446011635 16,90
16 IR T9W 16 19 08 1,0 10 3446012927 1690 10 3446012930 1690 10 3446012935 16,90
16 1R 14W 16 14 1,0 1,2 10 3446013227 1690 10 3446013230 1690 10 3446013235 16,90
16 IR TTW 16 11 1,1 15 10 3446013427 16,90 10 3446013430 16,90 10 3446013435 16,90
3113 3113 3113
Vollprofil BSW AuBen Rechts geschliffen mit Spanbrecher B 150 AMEBE
Bezeichnung L Steigung X Y o ) HC 5630
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. €
16 ERB 19W 16 19 0,8 1,0 10 3444022927 16,90
16 ERB 14W 16 14 1,0 1,2 10 3444023227 16,90
16 ERB 11W 16 1 11 15 10 3444023427 16,90
3113
Vollprofil BSW Innen Rechts geschliffen mit Spanbrecher B 1S0 @AMEAL
Bezeichnung L Steigung X Y o _ HC5630
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. €
16 IRB 19W 16 19 08 1,0 10 3446022927 16,90
16 IRB 14W 16 14 1,0 12 10 3446023227 16,90
16 IRB 11W 16 1 1,1 1,5 10 344602 3427 16,90
3113

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




ATORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil Trapez

®
l 30-178
Ve/tz

* Vollprofil Trapez DIN 103

* andere PlattengréBen, Steigungen sowie Ausfihrung ,links” auf Anfrage lieferbar

Vollprofil Trapez AuBen Rechts geschliffen 150 MM
Bezeichnung L Steigung X Y o ) HC 5615
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
16 ER 3TR 16 3 13 1,5 10 3436010335 20,20
22 R 41R 22 4 18 1,9 5 3436010435 28—
22 ER 5TR 22 5 2,0 24 5 3436010535 28—
22 IR 61R 22 6 2,0 24 5 3436010935 28—
22 UER/L 6TR 20 6 2,0 11,0 10 3436010635 28—
22 UER/L 8TR 220 8 2,5 11,0 5 3436011035 28—
27 UER/L 8TR 27U 8 2,5 13,7 5 3436010835 41,70
313
Vollprofil Trapez Innen Rechts geschliffen 150 AMIER
Bezeichnung L Steigung X Y o _ HC5615
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
16 IR 2TR 16 2 1,0 1,3 10 3438010235 20,20
16 IR 3TR 16 3 1,3 1,5 10 3438010335 20,20
22 IR 41R 22 4 18 1,9 5 3438010435 28—
22 IR 5TR 22 5 2,0 2,4 10 3438010535 28—
22 R 61R 22 6 2,0 24 5 3438011035 28—
22 UIR/L 6TR 20 6 2,0 11,0 5 3438010635 28—
22 UR/L7TR 220 7 2,3 11,0 5 3438010735 28—
22 UR/L 8TR 220 8 2,5 11,0 5 3438011135 28—

3113

ATORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil Rundgewinde

[
L |37
Ve/tz

* Vollprofil Rundgewinde DIN 405

* andere PlattengréPen, Steigungen sowie Ausfihrung ,links” auf Anfrage lieferbar

Vollprofil AuBen Rechts geschliffen 1S0 @MIAM
Bezeichnung L Steigung X Y o ) HC 5615
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. €
16 ER 8RD 16 8 14 1,3 10 3456010235 20,20
16 ER 6RD 16 6 15 1,7 10 3456010335 20,20
313
Vollprofil Innen Rechts geschliffen 1S0 @@ 1S0 @MIEE
Bezeichnung L Steigung X Y o ~HC 5625 o  HC5615
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
16 1R 8RD 16 8 14 1,4 10 3458010230 20,20 10 3458010235 20,20
161R 6RD 16 6 14 1,5 10 3458010330 20,20 10 3458010335 20,20
221R 6RD 22 6 1,5 1,7 10 3458010430 28— 10 3458010435 28—
221R 4RD 22 4 22 2,3 10 3458010530 28— 10 3458010535 28—

3113

3113

SARTORIUS

Wwerkzeuge
Bolzen
A‘V’e »‘Y‘«
X <ZNxt
EX-RH 7 ) \N RH
(AuBen rechts) | @ } @ L (Innen rechts)
IN-LH & 1 EX-LH
(Innen links) > | (AuBen links)

R=0.22105 P

>

EX-RH
(AuBen rechts) |

=
I

\
} K \nnen rechts)
EX-LH
(AuBen links)

(Innen links)

Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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SARY Do

ATORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil NPT

®
L |37
Ve/fz

* Vollprofil NPT amerikanisches konisches Rohrgewinde
* andere Plattengréfen, Steigungen sowie Ausfihrung ,links” auf Anfrage lieferbar

Vollprofil NPT AuBen Rechts geschliffen 1S0 @M »‘Y‘e A‘Y‘e
Pereining mLm ngslg?/ulnogll me mYm e Aniketll‘lcr.“I ’ € o | X S -
16 ER 18NPT 16 18 08 10 10 3448010235 1880 (Auenrechts) L - oen e
IN-LH EX-LH
16 ER TANPT 16 14 0,9 1,2 10 3448010335 18,80 (Innen links) P2 ~ (AuBen links)
16 ER 11,5NPT 16 11,5 1,1 1,5 10 3448010435 18,80
3113
Vollprofil NPT Innen Rechts geschliffen 1S0 @M
Bezeichnung L Steigung X Y o _ HC5615
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. 3
11 IR T4NPT n 14 0,8 1,0 10 3450010335 18,80
16 IR TANPT 16 14 0,9 1,2 10 345001 0635 18,80
16 IR 11,5NPT 16 11,5 1,1 1,5 10 345001 0735 18,80

3113

ATIORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil PG

@
L | 30173
Ve/ha J N
+ Vollprofil PG DIN 40430 & | .. I

Vollprofil PG AuBen Rechts geschliffen 1S0 EMEE
Bezeichnung L Steigung PG-Gewinde X Y o HC 5630
mm Gang/Zoll mm mm Arfikel-Nr. € %‘Y‘e A‘Y‘«
16 ER 20 PG 16 20 PG 7 07 08 10 3458201027 25,40 X/ P
EX-RH 7 : IN-RH
16 ER 18 PG 16 18 PG 9/11/13,5/16 08 09 10 3458201527 2540 {AuBen rechts) L L (nnen rechts)
16 ER 16 PG 16 16 PG 21/29/36/42/48 08 10 10 3458202027 2540 e ik o k)
3113
Vollprofil PG Innen Rechts geschliffen 1S0 @AMEA
Bezeichnung L Steigung PG-Gewinde X Y o HC 5630
mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. €
16 1R 18 PG 16 18 PG PG 11/135/16 08 09 10 3458251527 2540
16 1R 16 PG 16 16 PG PG 21/29/36/42/48 08 1,0 10 3458252027 25,40

3113

ATORN’ Gewindeschneidplatten, Vollprofil Séigegewinde

°
l 30-178
Ve/tz

* Vollprofil Séige DIN 513

e linke Ausfuhrungen auf Anfrage lieferbar

Vollprofil Séige AuBen Rechts geschliffen 150 EMEE
Bezeichnung L n X Y o HC 5630
mm mm mm mm Artikel-Nr. £ v v
- - '
16 ER 2 SAGE 16 2,0 1,1 1,6 10 3458301027 24,20 : .
22 ER 3 SAGE 2 3,0 15 24 10 3458301527 33,60 e | e
4 ' 4 i (AuBen rechts) | L (Innen rechts)
22 ER 4 SAGE 22 40 1,9 31 10 3458302027 33,60 IN-LH 1 EX-LH
= (Innen links) = Ty ] (AuBen links)
22U ER 5 SAGE 220 50 1,2 11,6 10 3458302527 33,60 ><
22U ER 6 SAGE 22U 6,0 1,2 1,7 10 3458303027 33,60 uTyp ) " \
3113 YA\
Vollprofil Sége Innen Rechts geschliffen 1S0 @AMEA
L
Bezeichnung L n X Y o HC 5630
mm mm mm mm Artikel-Nr. €

16 IR 2 SAGE 16 2,0 1,2 1,7 10 3458351027 24,20

22 IR 3 SAGE 22 3,0 1,9 2,9 10 3458351527 33,60

22 IR 4 SAGE 22 40 23 3,5 10 3458352027 33,60

22U IR 5 SAGE 20 5,0 1,9 1,7 10 3458352527 33,60

22U IR 6 SAGE 220 6,0 21 1,9 10 3458353027 33,60

3113

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARY Do

TORN® Bohrstange MINI

®
l 30-178
Ve/tz

* Innengewinde

* Hinweis: Die Bohrstangen werden ohne Unterleg-
platten eingesetzt.

* besonders geeignet bei langem Uberhang und
kleinen Bohrungsdurchmessern zur Vermeidung von

Vibrationen.
Standard Typ
Bohrstangen
Bezeichnung Schneidkantenlinge D D1 Min.-Bohr-0f L Al F e rechts
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
SIR 0005 HO6 6 12 51 6,0 100 12 43 Al B1 3409010001 91—
SIR 0007 K08 8 16 6,6 7.8 125 18 53 A2 B2 3409010002 91~
SIR 0008 K08U 8U 16 7,3 9,0 125 21 6,6 A2 B2 340901 0003 103
3112
Vollhartmetall-Bohrstangen, mit innerer Kihimittelzufuhr
Bezeichnung Schneidkantenlinge D D1 Min.-Bohr.-0 L 11 F rechts
mm mm mm mm mm mm mm “ = Artikel-Nr. €
SIR 0005 HO6(B 6 6 51 6,0 100 26 43 Al B1 3409010011 210,-
SIR 0007 K08(B 8 8 6,6 78 125 31 53 A2 B2 3409010012 230~
SIR 0008 K08UCB 8U 8 7.3 9,0 125 35 6,6 A2 B2 340901 0013 275~
3112
Ersatzteile
Schraube TORX
= \ o
AtikelNr. € AtikelNr. €

A1 3414010051 1,98  BI 7030530060 3,09
A2 3414010061 1,98 B2 7030530080 3,15
3116 7114

Lassen Sie sich einfach freischalten. Anruf oder E-Mail geniigt!
Wir senden lhnen umgehend lhre Zugangsdaten per E-Mail.

Uber 50.000 Werkzeuge online verfiigbar!

"~ Als angemeldeter User kinnen Sie:

* komfortabel, ibersichtlich und schnell Auftriige erfassen
e Messmittel inklusive Kalibrierung bestellen

* Verfiigharkeit der gewiinschten Werkzeuge priifen

* Status lhrer Lieferungen abfragen

e Bestellungen auf Wunsch mit eigenen Kostenstellen

24 Stunden x 7 Tage die Woche = 100% Service i

« einfach Werkzeuge miteinander vergleichen

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.



SARTORIUS

werkzeuge
TORN’ Gewindeschneidplatten MINI
[ ]
vl/{ 30178
c/fz
* Innengewinde fiir Bohrungen ab 6 mm Durchmesser J
* verbliffende Kombination von Mini-Gewindeschneidplatten und Beschichtungen
e speziell fur geringe Drehzahlen entwickelt 1
e ersetzen erfolgreich herkémmliche Gewindebohrer -
* linke Ausfihrung auf Anfrage lieferbar
9\ o
INxt
L IN-RH
(AuBen rechts L (Innen rechts)
Teilprofil 60° und 55° Innen Rechts geschliffen 150 @MEA \nnenlwntg' P k)
Bezeichnung L Steigung Steigung X Y o HC 5640
mm mm Gang/Zoll mm mm Artikel-Nr. € U Ty
06 IR A0 6 05-1,25 0,6 0,6 10 3470010125 15,60
08 IR A60 8 05-15 0.6 07 10 3470010225 15,60 ‘ -
08 UIR/LUGO 8u 1,75-2,0 0,8 4,0 10 3470010325 18,70
06 IR A55 6 48-20 0,5 0,6 10 347001 1125 15,60
08 IR A55 8 48-16 0,6 0,7 10 3470011225 15,60
08 UIR/LUSS 8u 1411 0,9 4,0 10 3470011325 18,70
3113
Vollprofil ISO, metrisch Innen Rechts geschliffen 150 IMEE
Bezeichnung L Steigung X Y o HC 5640
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
06 IR 0,5IS0 6 0,5 0,9 0,5 10 3472010125 15,60
06 IR 0,75IS0 6 0,75 08 0,5 10 3472010225 15,60
06 IR 1,010 6 1,0 0,7 0,6 10 3472010325 15,60
06 IR 1,25IS0 6 1,25 0,6 0,6 10 347201 0425 15,60
08 IR 0,5IS0 8 0,5 0,6 0,5 10 3472010525 15,60
08 IR 0,75IS0 8 0,75 0,6 0,5 10 347201 0625 15,60
08 IR 1,010 8 1,0 0,6 0,6 10 3472010725 15,60
08 IR 1,25IS0 8 1,25 0,6 0,7 10 3472010825 15,60
08 IR 1,5IS0 8 1,5 0,6 0,7 10 3472010925 15,60
08 IR 1,75IS0 8 1,75 0,6 0,8 10 3472011025 15,60
08 UIR/L2,01S0 8u 2,0 0,9 4,0 10 3472011125 18,70
3113
Diese Gewindeschneidplatte Mo-1
kann auch fir folgende N M10-1.25
g:m j NPT 1/8"-27 Gewinde eingesetzt werden: UNEF 3/8"-32
UNEF 7/16-28
m NPT 1/4"-18 Alle diese Gewindebohrer UNF 7/16-20
< kdnnen wirtschattlich NPTF 1/4"-18 o
M10-1.5 p A‘ ersetzt werden durch eine NPTE 1/8"-27 f'.“\
%:m a @ Gewindeschneidplatte UNS 3/8"-18 ]
,A 08 IR A60 UNS 7/16-24
OGS | uncars-e

m __J UNF 3/8-24
Vorteile :
% bessere Oberflache
Anfang Mit der Gewindeschneidplatte bessere Schneidengeome’(rie / ﬁ
Rz

*

des wird bis zum Grund des
% bessere Toleranzen
*

Gewindes Sackloches geschnitten > .:ﬁ
/ flexibler Einsatz bei verschiedenen —r .
/ Marterialen 0

* geringe Maschinenleistung
notwendig

* kein AufschweiBen moglich

m Preisangaben in Furo, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARTORI

Werkzeuvge

ATORN° Gewindeschneidsatz

[ ]
I 3078
Ve/tz

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

AuBBen

Inhalt Auflen
Artikel-Nr. €

ie 1 Gewindeschneidplatte Qualitiit HC 5625:
T16ER A60

T6ER G60

16ER 0,75 IS0

16ER 1,0 1SO

T16ER 1,25 150

T16ER 1,5 1S0

166R 175 IS0 348001 0130 210
T6ER 2,0 1SO

6ER 2,51S0

16ER 3,0 1SO

1 Klemmhalter SER 2020 K16
1 TORX-Schlissel

1 Schraube

3112

Innen

Inhalt Innen
Artikel-Nr. €

ie 1 Gewindeschneidplatte Qualitdt HC 5625:

16IR G60

16IR 0,75 1S0

16IR 1,0 150

16IR 1,25 1S0

16IR 1,5 150

16R 175 1S0 348501 0130 230
16IR 2,0 1S0

16IR 2,51S0

16IR 3,0 150

1 Bohrstange SIR 0020 P 16
1 TORX-Schlissel

1 Schraube

3112

ATORN’ Adapter-Unterlegplatten-Satz

Durch Einsafz der Adapter-Unterlegplatten kénnen die Gewindeschneidplatten auf Halter anderer Fabrikate wie
z. B. Sandvik eingesetzt werden.

Bezeichnung Inhalt
Artikel-Nr. €
Adaptersatz, AuBen Unterlegplatte AES 16N, Plattenschraube AS16N, Torxschliissel K16 3414321000 28,70
Adaptersatz, Innen Unterlegplatte AIS 16N, Plattenschraube AS16N, Torxschlissel K 16 3414321001 28,70
3116
TORN" Unterlegplatten-Satz
* Unterlegplatten mit verschiedenen Steigungswinkeln
* Type AE zum Einsalz auf Haltern auBen rechts/innen links
e Type Al zum Einsatz auf Haltern auBen links/innen rechts
Inhalt
Artikel-Nr. €
AEV6: +45 /+3,5 /+25 /+0,5 /1,5 A16: +45 / +3,5 / +2,5 /+05 /1,5 341430 1600 104
AE22:+4,5/+3,5/+2,5/+0,5/-1,5;N22: +45 / +35 / +2,5 /+0,5 /-1,5 3414302200 163~
AE22U: +4,5 /+3,5/+2,5/+0,5 /-1,5; N22U: +4,5 / +3,5 / +2,5 /+0,5 /1,5 3414302250 163 -
NE2T: +45 /42,5 /1,5 N2T: +45 / +2,5 /1,5 3414302700 163~
AE27U: +4,5 /+2,5 /-1,5; N27U: +4,5 / +2,5 /-1,5 341430 2750 163~
3116

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.
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TORN’ Einstechplatten

®
l 30-178
Ve/tz

* fiir den Einsatz auf Haltern zum Gewindeschneiden

* geringe Werkzeugkosten, da vorhandene Halter eingesetzt werden kénnen

¢ ein Haltewerkzeug zum Einstechen und Gewindeschneiden

* drei Schneidkanten, prazisionsgeschliffen

e HC 5640 beschichtet

* Lieferung ohne Unterlegplatte (Satz mit Unterlegplatte), bitte separat bestellen!

Platten passend zu Haltern SER..16 und SIL..16 1S0 @MIEE

Bezeichnung W=0,02 T passende Unterlegplatte o _ HC5640
mm mm Artikel-Nr. €
16 ER/IL1,00 1,00 1,4 AE 160 5 3490501025 21,90
16 ER/ILT,20 1,20 1,6 AET16-0 5 3490501225 21,90
16 ER/ILT,40 1,40 18 AE160 5 349050 1425 21,90
16 ER/IL1,70 1,70 2,0 AE16-0 5 3490501725 21,90
16 ER/IL1,95 1,95 2,0 AE16-0 5 3490501925 21,90
16 ER/IL 2,25 2,25 2,25 AET16-0 5 3490502225 21,90
3113

Platten passend zu Haltern SIR..16 und SEL..16 1S0 @MIEE

Bezeichnung W=0,02 T passende Unterlegplatte o _ HC5640
mm mm Artikel-Nr. €
16 IR/EL1,00 1,00 1,4 AT60 5 3490551025 21,90
16 IR/ELT,20 1,20 1,6 AN16-0 5 3490551225 21,90
16 IR/EL 1,40 1,40 1,8 Al16-0 5 3490551425 21,90
16 1R/EL1,70 1,70 2,0 Al16-0 5 3490551725 21,90
16 IR/EL1,95 1,95 2,0 AT60 5 3490551925 21,90
16 IR/EL2,25 2,25 2,25 N 160 5 3490552225 21,90
3113
Platten mit Radius passend zu Haltern SER..16 und SIL..16 1S0 @MIEE

Bezeichnung R0,04 T passende Unterlegplatte HC 5640 . m, M
mm mm & Artikel-Nr. € g 0 7 N

16 ER/ILR 0,5 0,5 14 AET16-0 5 3490520525 21,90 W ) g } /:}
16 ER/ILR 0,6 06 16 AE160 5 3490520625 21,90 / &
16 ER/ILR 0,9 09 2,0 AE16-0 5 3490520925 21,90 v
16 ER/ILR 1,0 1,0 2,0 AE16-0 5 3490521025 21,90
T6ER/ILR 1,1 1,1 2,15 AET16-0 5 3490521125 21,90
16 ER/ILR 1,2 1,2 2,25 AE160 5 3490521225 21,90
3113
Platten mit Radius passend zu Haltern SIR..16 und SEL..16 1S0 @MIEE
Bezeichnung R0,04 T passende Unterlegplatte o _ HC5640 R\;_ N
mm mm ArtikelNr. € P -
T16IR/ELR 0,5 0,5 1,4 AN16-0 5 349057 0525 21,90 C’,\ |-
16IR/ELR 0,6 0,6 1,6 Al16-0 5 349057 0625 21,90 "“"\ 4
16IR/ELR 0,9 09 2,0 A16-0 5 3490570925 21,90 -
16IR/ELR 1,0 1,0 2,0 AT60 5 3490571025 21,90
T6IR/ELR 1,1 1,1 2,15 N16-0 5 3490571125 21,90
16IR/ELR 1,2 1,2 2,25 A16-0 5 3490571225 21,90

313 Fortsetzung niichste Seite >>>
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SARTORIUS

Platten-Satz passend zu Haltern SER..16 und SIL..16 IS0 @MIAN
Inhalt W T HC 5640
mm mm Artikel-Nr. 3
16 ER/ILT,0
16 BR/IL1,20 . % e
16 ER/IL1,40 ]’40 118 i
16 ER/IL1,70 ' : 3490511601 117~
1,70 2,0
16 ER/IL1,95 195 20
16 ER/IL 2,25 2’25 2’25
Unterlegplatte AE 16-0 ' '
3113
Platten-Satz passend zu Haltern SIR..16 und SEL..16 IS0 @MIAN
Inhalt W T HC 5640
mm mm Artikel-Nr. 3
16 IR/EL1,0
161R/EL1,20 10 14 y
1,20 1,6
16 IR/ELT,40 140 s
16 IR/ELT,70 ! / 349056 1601 117
1,70 2,0
16 IR/EL1.95 oo 70 i
16 IR/EL 2,25 2’25 _2’25
Unterlegplatte Al 16-0 ' '
3113
Unterlegplatten fir Einstechplatten
Bezeichnung
Artikel-Nr. €
AE 16-0 3490601610 9,30
Al'16-0 349060 1620 9,30 349060 1610 349060 1620
3113

Durchblick ...

Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de

... mit Sicherheit

ATORN"

Leistung braucht Qualitat

Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.



Das = CLAMP System

Mit dem D-Clamp Klemmsystem hat Duracarb ein wirklich einfaches, aber sehr gut

funktionierendes Klemmsystem entwickelt, das kurze Umristzeiten garantiert.

Systembeschreibung

Folgende Operationen lassen sich mit dem

D-Clamp System durchfihren:

Langsdrehen und Einstechen
Praizisions-Einstechen und Auskammern
Hinterstechen und Auskammern innen

Axial-Einstechen und Plandrehen

Schneideinsatze

Wiederholgenauigkeit

Schneideinsétze zum Drehen und Einstechen

durch Vorschubrichtungswechsel werden Nebenschneiden

zu Hauptschneiden

der gesinterte Spanformer wirkt sowohl stirnseitig als auch seitlich

ein oberer und unterer Halbradius positionieren den Schneideinsatz exakt
und fest

SARTORIUS

INFO

Einteiliges Werkzeug

einfache, exakte und sichere Positionierung
doppelte Fishrung des Schneideinsatzes im Halter
stabiler Halt gegen Seitenkrafte

keine zusatzlichen Ersatzteile

Anwendungsmerkmale

verbesserte Oberflachengite im Vergleich zu konventionellen Werkzeugen

mehrfach-Schneidkanten erhohen die Standzeit des Schneideinsatzes

Die Lésung: = CLAMP

D-Clamp im Vergleich zu herkémmlichen Drehwerkzeugen

AuBenbearbeitung
Herkémmlich/ISO

VCMM 16040814 VCMM 160408-14
SVICL 2020 K16 SVJCL 2020 K16

SVXCR 2020 K16

SVXCL2020k16 S MCINR 2020 K12

VCMM 160404-14 CNMG 120408

VCMM 160404-14

2017,/2018 D

----------- N
_— /<> ' ] E
© (o)

Eintauchen im 90°-Winkel und Léngsdrehen in Folge, ohne Unterbrechung
Langsdrehen nach links und rechts

reduziert die Anzahl der Werkzeuge pro Bearbeitungsvorgang

verbessert die Revolver-Ausnutzung. Reservestationen kénnen mit
Ersatzwerkzeugen bestiickt werden

reduziert Ristzeiten, verkirzt Werkzeugwechselzeiten,

senkt Produktionskosten

AuBenbearbeitung
D-Clamp-System

;';’1,

7

DGUL 20204 GUR 2020- DDGR 2020-4
DGTN400200  pGTN400200 DGT-N4.000.80




SARY Do

Stech-Klemmhalter D-CLAMP
=cAmP

DGB
¢ zum Abstechen und Tief-Einstechen
* lieferung ohne Spannschlissel

Bezeichnung B L H A W Plattensitz ~ passende Schneideinsitze D max. passender passende Spannschifte

mm mm mm mm mm mm Schliissel Artikel-Nr. €
DGB 26-2S 26 150 21,4 1,6 2,0 einseitig DDC/DSC/DDJ/DS) 39,0 EDG-33B AGTBN 16-5 / 195 / 20-5 350140 2602 108—
DGB 26-3S 26 150 21,4 24 3,0 einseitig DDC/DSC/DDJ/DS) 70,0 EDG-33B AGTBN 16-5 / 195 / 20-5 350140 2603  108,—

DGB 32-2 32 150 24,8 1,6 2,0 doppelseitig DDC/DSC/DDI/DS! 40,0 EDG-33B AGTBN 20-6 / 256 / 32-6 /386 3501403202 108,—

DGB 32-3 32 150 24,8 2,4 3,0 doppelseitig DDC/DSC/DDJ/DS! 80,0 EDG-33B AGTBN 20-6 / 256 / 32-6 /386 3501403203 108,—

DGB 32-4 32 150 24,8 3,2 4,0 doppelseitig DDC/DSC/DDJ/DS! 100,0 EDG-33B AGTBN 20-6 / 256 / 32-6 /386 350140 3204 108,—
3119

Spannschlissel
 zum Einsetzen der Schneideinsdize in den Schneidentréiger

Bezeichnung
Artikel-Nr. €
EDG-33B 350501 0200 35—
3106

e fur die AuBenbearbeitung

|
DDG
e zum langsdrehen und Einstechen A
W

Bezeichnung H B L F T E A passende Schneideinsiitze passende Klemm-  passender rechts links
mm  mm  mm mm  mm  mm mm mm schraube Schlijssel Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DDGR/L-1616-2 16 16 110 1495 12 32 16 20 DDC/DSC/DDJ/DS) DB120516 SW-4 350101 1602 135~
DDGR/L- 2020 -2 20 20 125 1895 12 32 1,6 20 DDC/DSC/DDJ/DS) DB120516 SW-4 3501012002 155~ 350102 2002 155~

DDGR/L-1616-3 16 16 110 1495 12 32 21 30 DDC/DSC/DDI/DSI/DGT-N/DGP-N DB120516 SW-4 350101 0001 135~

DDGR/L-2020-3 20 20 125 1895 12 32 21 30 DDC/DSC/DDJ/DSI/DGT-N/DGP-N DB120516 SW-4 350101 0002 155~ 350102 0002 155~
DDGR/L-2020-3/4 20 20 135 1895 22 41 21 30 DDC/DSC/DDJ/DSI/DGT-N/DGP-N DB120516 SW-4 350101 3001 165~ 350102 3001 165~

DD6R/L-2525-3 25 25 150 2395 12 32 21 30 DDC/DSC/DDJ/DSI/DGT-N/DGP-N DB120516 SW-4 3501010003 167~ 350102 0003  167,—
DDGR/L-2525-3/4 25 25 140 2395 27 46 21 30 DDC/DSC/DDJ/DSI/DGI-N/DGP-N DB120516 SW-4 350101 3002 165~ 350102 3002 165~

DDGR/L- 1616 -4 16 16 110 1455 15 32 29 40 DDC/DSC/DDI/DSI/DGT-N/DGP-N DB120516 SW-4 350101 0004 135~

DDGR/L - 2020 - 20 20 125 1855 15 32 29 40 DDC/DSC/DDJ/DSI/DGT-N/DGP-N DB120516 SW-4 350101 0005 155~ 350102 0005 155~

DDGR/L-2525- 25 25 150 2355 15 32 29 40 DDC/DSC/DDJ/DSI/DGT-N/DGP-N DB120516 SW-4 350101 0006 167~ 350102 0006 167~

DDGR/L - 2020 - 20 125 1805 20 37 39 50 DDC/DSC/DDJ/DSI/DGI-N/DGP-N DB120616 SW-5 350101 0007 155~ 350102 0007  155,—

DDGR/L- 2525 - 25 25 150 2305 20 37 39 50 DDC/DSC/DDI/DSI/DGT-N/DGP-N DB120616 SW-5 350101 0008 167~ 350102 0008 167~

DDGR/L- 2525 - 25 25 150 2255 20 37 49 60 DDC/DSC/DDI/DSI/DGT-N/DGP-N DB120616 SW-5 350101 0010 167~

3119 3119

o~ |l s
N
=3

DGF
¢ zum AuBBen- und Axialeinstechen ‘
e fir Prazisions-Einstech-Einscitze DGP-N ‘

H
b

Bezeichnung H B L F E W Tmox. Dmin.  passende Schneid-  passende Klemm-  passender rechts links
mm  mm mm mm mm  mm mm mm einsiitze schraube Schlussel Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DGFR/L-2020-4 20 20 125 1855 32 40 6,0 30,0 DDFTR/LDSC/DS) DB120516 SW-4 3501200003 155- 3501210003 155~
3119 3119

Fortsetzung niichste Seite >>>
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DFCP, rechtwinkelig
* zum Axial-Einstechen und L&ngsdrehen
* nach dem Einstich ist der Durchmesser beim Plandrehen unbegrenzt

Bezeichnung H B L 3 W T max. D passende Schneid-  passende Klemm-  passender rechts links
mm mm mm mm mm mm mm einsiitze schraube Schliissel Artikel-Nr. € Artikel-Nr. £
DGFPR/1-2525-4 25 25 150 18 4,0 48 30 DDFTR/L DB120516 SW-4 3501250002 167~ 350126 0002 167~
3119 3119

DFS
e zum Axial-TiefEinstechen und Plandrehen
* nach dem Einstich ist der Durchmesser beim Plandrehen unbegrenzt

Bezeichnung H B L F E W T max. D passende Schneid-  passende Klemm- passender rechts

mm mm mm mm mm mm mm mm einsitze schraube Schlissel Artikel-Nr. €
DFSR/1-25-30-4 25 25 150 23,55 32 4,0 15,0 30- 40 DDFTR/L DB120516 SW-4 3501300001 199,-
DFSR/1-25-40-4 25 25 150 23,55 32 4,0 15,0 40-50 DDFTR/L DB120516 SW-4 3501300002 199~
DFSR/1-25-50-4 25 25 150 23,55 32 4,0 15,0 50- 60 DDFTR/L DB120516 SW-4 350130 0003 199
DFSR/1-25-60-4 25 25 150 23,55 32 4,0 15,0 60 -85 DDFTR/L DB120516 SW-4 350130 0004 199
DFSR/1-25-60-6 25 25 150 22,55 37 6,0 20,0 60-85 DGT-N/DDC/DDJ DB120616 SW-5 350130 0005 199,-
DFSR/L-25-85-6 25 25 150 22,55 37 6,0 20,0 85-150 DGT-N/DDC/DDJ DB120616 SW-5 350130 0006  235,—
DFSR/1:25-150-6 25 25 150 23,55 37 6,0 20,0 150-250 DGT-N,/DDC/DDJ DB120616 SW-5 350130 0007  235,—

3119

L

DFCP, rechtwinkelig
* zum Axial-Tief-Einstechen und Plandrehen
* nach dem Einstich ist der Durchmesser beim Plandrehen unbegrenzt

,_

Bezeichnung H B L F E W T max. D passende Schneid-  passende Klemm- passender rechts
mm mm mm mm mm mm mm mm einsiitze schraube Schlissel Artikel-Nr. €
DFCPR/1-25-30-4 25 25 150 23,55 18 4,0 12,0 30-40 DDFT R DB120516 SW-4 3501350001 199
DFCPR/1-25-40-4 25 25 150 23,55 18 4,0 15,0 40-50 DDFTR DB120516 SW-4 3501350002 199
DFCPR/1-25-50-4 25 25 150 23,55 18 4,0 15,0 50- 60 DDFTR DB120516 SW-4 3501350003 199
DFCPR/1-25-60-4 25 25 150 23,55 18 4,0 15,0 60 -85 DDFTR DB120516 SW-4 3501350004 199
3119

D min

DGI i
* zum Langsdrehen und Einstechen =
* fur die Innenbearbeitung
Bezeichnung d D min. 12 1 B H T max. A W passende Schneid-  passende Klemm-  passender rechts links
mm mm mm  mm  mm mm mm mm  mm einsiitze schraube Schlissel Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DGIR/L-20-3 20 26,0 160 40 15,8 9 6,5 2,1 3,0 DGTIN DB 120512 SW-4 3501100001 220- 3501110001 220
DGIR/L-20-4 20 26,0 160 40 15,8 9 6,5 29 4,0 DGTIN DB 120512 SW-4 3501100002 220, 3501110002 220,—
DGIR/L-25-3 25 25,0 200 40 175 115 6,5 2,1 3,0 DGTIN DB 120512 SW-4 3501102503  225- 3501112503 225
DGIR/L-25-4 25 26,0 200 40 17,5 11,5 58 29 4,0 DGTIN DB 120512 Sw-4 350110 0003 220, 350111 0003 220
DGIR/L-25-5 25 31,0 200 40 183 11,5 6,5 3,9 50 DGTIN DB 120616 SW-5 350110 0004 220, 350111 0004 220

3119 3119
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Stechplatten D-CLAMP

®
l 30-189
Ve/tz

DGT

e zum Llangsdrehen und Einstechen

* Schneidengenauigkeit W + 0,02 mm 503
Bezeichnung W=0,02 R0,05 B L H o DC 7400 beschichtet
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
DGT-N3.00-0.40 3,00 0,40 2,2 20 47 10 3510010120 28,30
DGT-N4.00-0.40 4,00 0,40 3,0 20 47 10 3510010220 29,20
DGT-N4.00-0.80 4,00 0,80 3,0 20 47 10 3510010320 29,20
DGT-N5.00-0.40 5,00 0,40 4,0 25 5,2 10 351001 0420 30,60
DGT-N5.00-0.80 5,00 0,80 40 25 5.2 10 3510010520 30,60
DGT-N6.00-0.80 6,00 0,80 50 25 5.2 10 351001 0620 38,20
3120
DGT-E
¢ zum langsdrehen und Einstechen
¢ Schneidengenauigkeit W + 0,05 mm 1S0 [ 1503
Bezeichnung W=0,05 R B L H o DC 210 unbeschichtet o DC 7400 beschichtet
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DGT-N3E-0.4 3,00 0,40 2,2 20 47 10 3510030103 1850 10 3510030120 22,90
DGT-N4E-0.4 4,00 0,40 3,0 20 47 10 3510030203 19— 10 3510030220 23,60
3120 3120
DGT, Vollradius
e zum langsdrehen und Einstechen 503
Bezeichnung W=0,02 R+0,05 B L H o DC 7400 beschichtet
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
DGT-N-3.00-1.50 3,00 1,50 22 20 47 10 3510050120 29,60
DGT-N4.00-2.00 4,00 2,00 3,0 20 47 10 3510050220 31,70
DGT-N5.00-2.50 5,00 2,50 4,0 25 5.2 10 3510050320 33,20
D6T-N6.00-3.00 6,00 3,00 50 25 52 10 3510050420 41,40
3120
DGTI
¢ zum Innen-langsdrehen und Einstechen 503
Bezeichnung W=0,02 R0,05 B L H o DC 7400 beschichtet
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
DGTIN3.00-0.40 3,00 0,40 22 20 47 10 3510100120 28,10
DGTIN4.00-0.40 4,00 0,40 3,0 20 47 10 3510100220 29,20
DGTHN5.00040 500 0,40 40 25 52 10 3510100420 29,20
3120
DGTI, Vollradius
e zum Innen-langsdrehen und Einstechen 1503
Bezeichnung W R B L H o DC 7400 beschichtet
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
DGTIN3.00-1.50 3,00 1,50 2,2 20 47 10 3510120120 30,10
DGTI-N4.00-2.00 4,00 2,00 3,0 20 4,7 10 3510120220 31,90
3120
DDFT, rechts
e zum Axial-Einstechen und Léngsdrehen 1503
Bezeichnung W+0,05 R B L H o DC 7400 beschichtet
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
DDFT3E-0.4R 3,00 0,40 22 20 4,7 10 3510150120 28,80
DDFT4E-0.4R 4,00 0,40 3,0 20 4,7 10 3510150220 30,20
3120
DDFT, links
e zum Axial-Einstechen und Léngsdrehen 503
Bezeichnung W=0,05 R B L H o DC 7400 beschichtet
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
DDFT4E-0.4L 4,00 0,40 3,0 20 47 10 3510160220 30,20
3120

SARY Do
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SARTORIUS

Werkzeuge
DGP
* fur Seegerringe - 8
¢ zum Prazisions-Einstechen S0 #Vi v R
Bezeichnung W=0,02 R+0,03 B L 12 H o DC 7400 beschichtet [
mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
70
DGP-N1.00-0.00 1,00 0,00 22 20,0 2 4,7 10 351020 0020 26,80 )w‘i L 4"
DGP-N1.30-0.00 1,30 0,00 22 20,0 2 4,7 10 3510200220 26,80 _ _
; ] =
DGP-N1.60-0.10 1,60 0,10 22 20,0 2 4,7 10 3510200320 26,80 |
DGP-N1.85-0.10 1,85 0,10 2,2 20,0 3 4,7 10 351020 0420 26,80 ‘
DGP-N2.15-0.15 2,15 0,15 2,2 20,0 3 4,7 10 351020 0520 26,80
DGP-N2.65-0.15 2,65 0,15 22 20,0 5 4,7 10 351020 0620 28,30
DGP-N3.15-0.15 3,15 0,15 22 20,0 5 4,7 10 3510200720 28,30
DGP-N4.15-0.15 4,15 0,15 3,0 20,0 5 4,7 10 3510200820 29,20
3120
DDC
* zweiseitig, mit Spanbrecher Ausfihrung C
e zum Ab- und Einstechen 1SO @M [ Tmax——»| R
R s
Bezeichnung W0,05 R L H T max. o DC 554 beschichtet W & > —< <3
mm mm mm mm mm Arfikel-Nr. € 5 = —
DDC2 2,00 0,20 20 4,7 19,0 10 3510500130 21,30 .
DDC3 3,00 0,20 20 4,7 19,0 10 3510500530 21,30 ﬁ{ -
DDC4 4,00 0,30 20 4,7 19,0 10 3510501030 22,80 ﬁ}' ‘h
DDC5 5,00 0,30 25 52 24,0 10 3510501530 24,40 i
3120
DSC, rechts j—E_
* einseitig, mit Spanbrecher Ausfihrung C w
¢ zum TiefEin- und Abstechen 150 @M T o
Bezeichnung W=0,05 R L K H = DC 554 beschichtet \(gﬂﬁ
mm mm mm ° mm Artikel-Nr. € —
DSC2-6R 2,00 0,20 20 6,0 4,7 10 3510600530 11,60 %\Kk
DSC3-6R 3,00 0,20 20 6,0 4,7 10 3510601030 11,70 /f L
DSC4-4R 4,00 0,30 20 4,0 4,7 10 351060 1530 12,70 ‘
e
i
DSC, gerade ¢———Tmax———»| R
* einseifig, mit Spanbrecher Ausfuehrung C w S_‘v—r"@/
¢ zum Tief Ein und Abstechen IS0 @M 5 = S~y
Bezeichnung W=0,05 R L H K o DC 9235 beschichtet 70
mm mm mm mm ° Artikel-Nr. € e L ——

INE) 3,00 0,2 20,0 4,7 0 5 3510301049 11,95
ik

DSC, links
e einseitig, mit Spanbrecher Ausfihrung C dﬁg’_"—\
¢ zum Tief-Ein- und Abstechen 150 @M ?—bﬁ—‘

Bezeichnung W=0,05 R L K H =] DC 554 beschichtet AW
mm mm mm ° mm Artikel-Nr. €
= —]
DSC2-6L 2,00 0,20 20 6,0 4,7 10 3510610530 11,60 %\(
DSC3-6L 3,00 0,20 20 6,0 4,7 10 3510611030 11,70 7 «
_p|[e———— L ———
DSC4-4L 4,00 0,30 20 4,0 4,7 10 3510611530 12,70 V
I
DDJ
* zweiseitig, mit Spanbrecher Ausfihrung | Ri Tmax ‘
e zum Ab- und Einstechen 1S0 @M IS0 @M w (oo ———=, 1)
Bezeichnung ~ W=0,05 R L H T max. o DC 554 beschichtet o DC 9800 beschichtet x
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
DDJ2 2,00 0,20 20 4,7 19,0 10 3510700130 21,30 10 3510700135 21,30 /Z\ri L——
DDJ3 3,00 0,20 20 4,7 19,0 10 3510700530 21,30 10 3510700535 21,30
H ‘ &
DDJ4 4,00 0,30 20 47 19,0 10 3510701030 22,80 — —/
DDJ5 5,00 0,30 25 52 24,0 10 3510701530 24,40 . )
3120 3120 Fortsetzung niichste Seite >>>
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SARTORIUS

DSJ, rechts
* einseitig, mit Spanbrecher Ausfuhrung J

e zum Tief-Ein- und Abstechen 150 @M
Bezeichnung W=0,05 R L K H o DC 554 beschichtet
mm mm mm ° mm Artikel-Nr. £
DSI2-6R 2,00 0,20 20 6,0 4,7 10 3510800530 11,60
DSI34R 3,00 0,20 2 60 47 10 3510801030 11,70 JV'V—W%
DSJ44R 4,00 0,30 2 40 47 10 3510801530 12,70 LRSS
3120
i
DSJ, links O — 1
e einseitig, mit Spanbrecher Ausfuhrung | ﬂ\?{
¢ zum TiefEin- und Abstechen 150 @M o .
Bezeichnung W=0,05 R L K H o DC 554 beschichtet \J
mm mm mm ° mm Artikel-Nr. € ﬁ_‘ d_
DSJ2-6L 2,00 0,20 20 6,0 4,7 10 3510810530 11,60 i ¥ y
DSI3-6L 3,00 0,20 20 6,0 4,7 10 3510811030 11,70
DSI4-41 4,00 0,30 20 4,0 4,7 10 3510811530 12,70
3120

Wenn deine Stimme zahlt ...

.. finden Anregungen Gehor. ATORN*

Leistung braucht Qualitét
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SARTORIUS

Ab- und Einstechwerkzeuge = cRrIP
Ein effektives, leicht einzusetzendes System zum Ab- und Einstechen.
Bestehend aus diversen Haltewerkzeugen und Schneideinsatzen fiir alle gangigen Werkstoffe

erdffnet sich ein umfangreiches Einsatzgebiet.

Die Fixierung der Schneideinsatze erfolgt durch ein keilférmiges Klemmsystem.

=TTy a: Stech-Klemmhalter D-GRIP

W
!
H
|
< B—>
KGTH L
KGTHR
Bezeichnung  W#0,1  Dmax. H  HI B L [1 H2  H4 passende Schneid- rechts
mm mm mm mm mm mm mm mm mm einsiitze Artikel-Nr. €

KGTHR 102 2,2 24 28 0 10 10 8 18 19 5 KGT_-2;2.4 3520010001 115~
KGTHR 12-2 2,2 2,4 30 12 12 10 110 18 19 4 KGT_-2;2.4 3520010002 118,-

KGTHR 12-3 31 32 12 12 10 110 21 20 6 KGT_-3 352001 0003 118~
KGTHR 16-2 2,2 2,4 30 16 16 10 110 18 19 - KGT_-2; 2.4 3520010004 122-
KGTHR 16-3 3,1 32 16 16 12 110 20 24 4 KGT_-3 352001 0005 122—
KGTHR 20-3 3,1 36 20 20 12 110 23 24 - K6T_-3 352001 0008 139,—
3121
——
< N
‘)W // \
\uf L3 { D )
| PR D
| /]
B — ]
KGTHR L 11—
* mit durchgehender Auflagefléche
Bezeichnung ~ W#0,] Dmax. H H1 B L L1 H2  passende Schneid- rechts
mm mm mm  mm  mm  mm mm mm einsiitze Artikel-Nr. 3

KGTHR 2020-3 31 45 20 20 20 120 25 250 KGT_-3 352005 0001 139
KGTHR 2020-4 41 60 20 20 20 120 33 250 KGT_-4 3520050002 139
KGTHR 2525-3 31 52 25 25 25 150 25 300 KGT_-3 3520050003 149

KGTHR 2525-4 4 62 25 25 25 150 30 300 KGT_-4 352005 0004 149
3121

=Tt s Stechschwert D-GRIP

W 7°

1 s

- || @D §
9 | L
KGIH

¢ Ab-und Einstechen
e *) A=1,6 mm nurim Bereich der Stechtiefe, generell ist A = 2,4 mm

Bezeichnung W=0,1 D max. A B L H3 passende Schneid- Halter

mm mm mm mm mm mm einsiitze Artikel-Nr. €
KGIH 19-2 22 24 40 1,6 19 86 15,7 K6T_-2 AGTBR/L 19-2; AGTBN 16-2 3525010001 99—
KGIH 26-2 22 24 50 1,6 26 110 21,4 KGT_-2 AGTBR/L 25-6 ; AGTBN 16-5, 19-5, 20-5 352501 0002 107~
KGIH 26-3 3,1 75 24 26 110 21,4 KGT_-3 AGTBR/L 25-6 ; AGTBN 16-5, 19-5, 20-5 352501 0003 107,—
KGIH 26-4 41 80 32 26 110 21,4 KGT_-4 AGTBR/L 25-6 ; AGTBN 16-5, 19-5, 20-5 352501 0004 107,
KGIH 32-2 22 24 40 1,6%) 32 150 25.0 K6T_-2 AGTBN 19-6, 20-6 ; AGTBN 25-6, 32-6 ; AGTBN 38-6 3525010007 117~
KGIH 32-3 31 100 24 32 150 25.0 K6T_-3 AGTBR/L 25-6 ; AGTBN 16-5, 19-5, 20-5 3525010008 117,-
KGIH 32-4 41 100 3,2 32 150 25.0 KGT_-4 AGTBR/L 25-6 ; AGTBN 16-5, 19-5, 20-5 352501 0009 117~
KGIH 32-5 5,1 120 4 32 150 25.0 KGT_-5 AGTBR/L 25-6 ; AGTBN 16-5, 19-5, 20-5 3525010010 117-
KGIH 32-6 6,4 120 52 32 150 25.0 KGT_-6 AGTBR/L 25-6 ; AGTBN 16-5, 19-5, 20-5 352501 0011 119~

3121
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SARY Do

Stecheinsédtze D-GRIP

[ ]
l 30-192
Ve/fz Bezeichnungs-Code:

Ausfihrung der Schneideinsaize
R = rechts, Nl = neuiral, L= links

KGTN/R/L 7°
¢ Ab-und Einstechen 1503 150 @M so@
Bezeichnung K Wx0,1 DC 340 unbeschichtet o DC 210 unbeschichtet o DC 9340
° mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

Kev2 00 22 5 3530010110 1030 5 3530010120 10,30
KGTR24D 40 22

KGTL2-4D 40 22

K6TR2-8D 80 22 5 3530010410 10,30

KGTL2-8D 80 22 3530010530 13,60 links
K6N3 00 31 5 3530011310 1085 5 3530011320 10,85 3530011330 14,25

5 3530010130 13,60
5
5
5
5
5
KGTR-3-4D 4,0 31 5 3530011410 10,85 5 3530011420 10,85 5 3530011430 14,25
5
5
5
5
5
5
5

3530010230 13,60
353001 0330 13,60
353001 0430 13,60

KGTL-3-4D 4,0 31 5 3530011520 10,85 353001 1530 14,25 rechts
KGTR3-8D 8,0 31 353001 1630 14,25
KGTL-3-8D 8,0 31 3530011730 14,25 K

KGTN-4 0,0 41 5 3530012020 11,55 353001 2030 15,30
KGTR-4-4D 4,0 41 5 3530012110 11,55 353001 2130 15,30
KGTL-4-4D 4,0 41 353001 2230 15,30

KGTN-5 0,0 51 353001 3230 16,20

KGTN-6 0,0 6,4 5 3530013710 13,45

3122 3122 3122

Stechdrehen INFO
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SARTORIUS

TORN’ Einstechsystem DED INFO

Stechdreh-Werkzeuge mit dreischneidigen Wendeplatten

A /.

qTDRN@ DED * 3 schneidiges System

* schneller positionsgenauer Austausch der Schneiden

* fir Stechtiefen bis zu 6 mm Tiefe und 8 mm Breite

* firs Ein und Abstechen, fiir Einstiche nach DIN471/472,
fir Axialstecheinstiche

* wirtschaftlicher durch 3 Schneiden

* weicher Schnitt durch moderne Beschichtungen und
geschliffene Spanbrecher

ATORN’ Klemmbhalter fiir Einstech-System DED

¢ fiir drei- schneidige Stechplatten
e massiver Klemmhalter aus 42 CrMo4V auf ca. 1.300 N/mm? vergitet
¢ durch zwei Zylinderstifte gefthrtes kréftiges Spannelement

Halter R/L..1-D
¢ Stechtiefe bis 4 mm

T S S o - SRt - B S A
R207.1212.1-D 12 12 100 24 4 DED.00.. DED.OT... Al B1 D1 3500011212 98,50
1207.1616.1D 16 16 125 22 4 DED.00.. DED.OT.. B1 a D1 350005 1616 87,50
R 207.1616.1-D 16 16 125 22 4 DED.00.. DED.OT.. Al B1 D1 350001 1616 87,50
L 207.2020.1-D 20 20 125 21 4 DED.00.. DED.OT... B1 a D1 3500052020 68—
R 207.2020.1-D 20 20 125 21 4 DED.00.. DED.OT... Al B1 D1 350001 2020 68—
1207.2525.1-D 25 25 150 4 DED.00.. DED.OT... B1 a D1 350005 2525 71,50
R 207.2525.1-D 25 25 150 4 DED.00.. DED.OT.. Al B1 D1 350001 2525 71,50
3131 3131

Fortsetzung niichste Seite >>>

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARY Do

Satz, 11-teilig
* Einstechsystem-DED
* Halter mit 10 Wendeplatten im Satz

Inhalt
Artikel-Nr. €

1x Klemmhalter R.207.2020.1-D 20 x 20 mm, Stechtiefe bis 4 mm (fiir DED.00../DED.01..)
ie Tx Stechplatte DIN 471/472:

DED.0050.00-D 0,5 mm

DED.0060.00-D 0,6 mm

DED.0070.00-D 0,7 mm

DED.0080.00-D 0,8 mm

DED.0090.000 0.9 mm 8506000011 275~
DED.0100.000 1.0 mm
DED.0110.000 1.1 mm
DED.0130.000 13 mm
DED.0160.000 16 mm
DED.0185.000 185 mm

3131

Halter R/L..2-D
¢ Stechtiefe bis 6 mm

et N N e m m Mhee B — & wan  e ¢
1207.1616.2-D 16 16 125 22 6 DED.02.. B1 a D1 350006 1616 87,50
R207.1616.2D 16 16 125 22 6 DED.0Z.. Al B1 D1 350002 1616 87,50
1 207.2020.2-D 20 20 125 21 6 DED.02.. B1 q D1 350006 2020 68—
R 207.2020.2-D 20 20 125 21 6 DED.02.. Al B1 D1 350002 2020 68—
1 207.2525.2-D 25 25 150 6 DED.02.. B1 a D1 350006 2525 71,50
R 207.2525.2D 25 25 150 6 DED.02.. Al B1 D1 350002 2525 71,50
3131 3131

Halter R/L..3-D
¢ Stechtiefe bis 6 mm

et N N e m m "hee B — B wan™  e ¢
1207.1616.3D 16 16 125 22 6 DED.03.. B1 a D1 350007 1616 87,50
R207.1616.3D 16 16 125 22 6 DED.03.. Al B1 D1 350003 1616 87,50
1 207.2020.3-D 20 20 125 21 6 DED.03.. B1 a D1 350007 2020 68—
R 207.2020.3D 20 20 125 21 6 DED.03.. Al B1 D1 350003 2020 68—
1 207.2525.3D 25 25 150 6 DED.03.. B1 (1 D1 350007 2525 71,50
R 207.2525.3D 25 25 150 6 DED.03.. Al B1 D1 350003 2525 71,50
3131 3131

Halter R/L..4-D
e Stechtiefe bis 6 mm

et m m m e B~ B e e
1207.1616.4D 16 16 125 21 6 DED.04.. DED.05.. B1 2 D1 350008 1616 87,50
R207.1616.4D 16 16 125 21 6 DED.04.. DED.05.. A2 B1 D1 350004 1616 87,50
1 207.2020.4-D 20 20 125 6 DED.04.. DED.05.. B1 2 D1 350008 2020 68—
R 207.2020.4-D 20 20 125 6 DED.04.. DED.05.. A2 Bl D1 350004 2020 68—
1 207.2525.4D 25 25 150 6 DED.04.. DED.05.. B1 2 D1 350008 2525 71,50
R 207.2525.4D 25 25 150 6 DED.04.. DED.05.. A2 B1 D1 350004 2525 71,50
3131 3131
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Halter R/L..2-D
¢ Stechtiefe bis 8 mm

(

SARY Do

B

<1,

A1 370001 0121 19,70
A2 370001 0125 21,90

B1 3700010200 3,99

(1370001 0221 19,70
(2 3700010225 21,90

D1 370001 6325 0,36

3131

m Preisangaben in Euro, zzg

313

1

| MwSt.

3131

3131

Bezeichnung H+0,1 B0, 11 12 Tmax.  passende Schneid- - rechts links
mm mm mm mm mm einsitze ﬁ a - Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
1 0.780.2020.2D 20 20 125 24 8 DED.02.. B1 (1 D1 3500122020 72,50
R 0.780.2020.2D 20 20 125 24 8 DED.02.. Al Bl D1 350009 2020 72,50
10.780.2525.2 25 25 150 8 DED.02.. B1 a D1 350012 2525 76,50
R 0.780.2525.2D 25 25 150 8 DED.02.. Al B1 D1 350009 2525 76,50
10.780.3232.2 32 32 170 8 DED.02.. B1 a D1 3500123232 91—
R0.780.3232.2D 32 32 170 8 DED.02.. A B1 D1 350009 3232 91—
3131 3131
Halter R/L..3-D
¢ Stechtiefe bis 8 mm
Bezeichnung H+0,1 B0, L1 12 Tmax.  passende Schneid- - rechts links
mm mm mm mm mm einsiitze a a -~ Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
10.780.2020.3D 20 20 125 24 8 DED.03.. B1 ( D1 350013 2020 72,50
R 0.780.2020.3D 20 20 125 24 8 DED.03.. Al B1 D1 3500102020 72,50
1 0.780.2525.3D 25 25 150 8 DED.03.. B1 a D1 3500132525 76,50
R 0.780.2525.3D 25 25 150 8 DED.03.. Al B1 D1 3500102525 76,50
10.780.3232.3D 32 32 170 8 DED.03.. B1 a D1 3500133232 91—
R 0.780.3232.3D 32 32 170 8 DED.03.. Al B1 D1 3500103232 91~
3131 3131
Halter R/L..4-D
¢ Stechtiefe bis 8 mm
Bezeichnung H=0,1 B0, L1 12 T max. passende Schneid- - rechts links
mm mm mm mm mm einsiitze a a - Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
10.780.2020.4D 20 20 125 24 8 DED.04.. DED.05.. B1 2 D1 350014 2020 72,50
R 0.780.2020.4D 20 20 125 24 8 DED.04.. DED.05.. A2 Bl D1 3500112020 72,50
1 0.780.2525.4D 25 25 150 8 DED.04.. DED.05.. Bl @ D1 350014 2525 76,50
R 0.780.2525.4D 25 25 150 8 DED.04.. DED.05.. A2 B1 D1 3500112525 76,50
10.780.3232.4D 32 32 170 8 DED.04.. DED.05.. B1 2 D1 3500143232 91—
R 0.780.3232.4D 32 32 170 8 DED.04.. DED.05.. A2 B1 D1 3500113232 91~
3131 3131
Ersatzteile
Spannpraize Spannschraube Spannpratze »  Fihrungsstift
a ArtikelNr. € ArtikelNr. € a ArtikelNr. € ArtikelNr. €
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ATORN’ Stechplatten fir Einstech-System DED

®
l 30-193
Ve/tz

* 3 Schneiden

gesinterte Ausfihrung mit Innkreis & 13,2 mm
positiv, geschliffene Schneidengeometrien
exirem weicher Schnitt

geringe Schnittkréfte

Abstechplatte mit Spanbrecher

hohe thermische und chemische Stabilitét
niedriger Reibungskoeffizient

bedingt einsetzbar bei Trockenbearbeitung
universell einsetzbar fir nahezu alle Werkstoffe
Ausfuhrungen zum Abstechen, Einstechen, Radienstechen, Kopier- und Feindrehen

¢ Werkstoff: HC 8620 ISO PMKNS Feinstkornhartmetall TiAIN-beschichtet @ 1
fur Sicherungsnuten nach DIN 471 / 472 1S0 AMENE ¢ RO15 max.
Bezeichnung Nutbreite ~ S-0,05  Freiwinkel a  Freiwinkela 0,02 passender o _
mm mm unten oben mm Klemmhalter Artikel-Nr. €
DED.0050.00-D 0,5 0,57 0,5° 1° 0,06 R/L.1-D 5 3600010050 15,40
DED.0060.00-D 0,6 0,67 0,5° 1° 0,07 R/L.1-D 5 3600010060 15,40
DED.0070.00-D 0,7 0,77 0,5° 1° 0,08 R/L.1-D 5 3600010070 15,40
DED.0080.00-D 0,8 0,87 0,5° 1° 0,08 R/L.1D 5 3600010080 15,40
DED.0090.00-D 0,9 0,97 0,5° 1° 0,08 R/L.1-D 5 3600010090 15,40
DED.0100.00-D 1,0 1,07 0,5° 1° 0,09 R/L.1-D 5 3600010100 15,40
DED.0110.00-D 1,1 1,24 3° 3° 0,15 R/L.1-D 5 3600010110 1540
DED.0130.00-D 1,3 1,44 3° 3° 0,15 R/L.1D 5 3600010130 1540
DED.0160.00-D 1,6 1,74 3° 3° 0,20 R/L.1D 5 3600010160 15,40
DED.0185.00-D 1,85 1,99 3° 3° 0,20 R/L.1-D 5 3600010185 15,40
DED.0215.00-D 2,15 2,29 3° 3° 0,20 R/L.2-D 5 3600010215 15,40
DED.0265.00-D 2,65 2,79 3° 3° 0,20 R/L.2-D 5 3600010265 15,40
DED.0315.00-D 3,15 3,29 3° 3° 0,20 R/L.3D 5 3600010315 16,50
DED.0415.00-D 4,15 4,29 3° 3° 0,20 R/L.4D 5 360001 0415 16,80
DED.0515.00-D 515 5,29 3° 3° 0,20 R/L.4D 5 3600010515 17,40
3131
zum Kopier- und Feindrehen 1S0 AMENE x
Bezeichnung S-0,05 r Freiwinkel a Freiwinkel a passender o )
mm mm unten oben Klemmhalter Artikel-Nr. €
DED.0150.02-D 1,5 0,2 4° 3° R/L.1-D 5 3600020150 19,10
DED.0200.02-D 2,0 0,2 4° 3° R/L.T-D 5 3600020202 19,10
DED.0200.04-D 2,0 0,4 4° 3° R/L.1D 5 3600020204 19,70
DED.0300.02-D 3,0 0,2 4° 3° R/L.2D 5 3600020302 19,70
DED.0300.06-D 3,0 0,6 4° 3° R/L.2D 5 3600020306 20,20
DED.0300.08-D 3,0 08 4° 3° R/L.2D 5 3600020308 20,20
DED.0400.02-D 4,0 0,2 4° 3° R/L.3D 5 3600020402 20,40
DED.0400.08-D 4,0 0,8 4° 3° R/L.3D 5 360002 0408 20,40
DED.0400.12-D 4,0 1,2 4° 3° R/L.3D 5 3600020412 20,40
3131
Vollradius zum Nutenstechdrehen 0,5 bis 1,6 mm Stechbreite 1S0 AMENE
Bezeichnung 5-0,05 r a passender Klemmhalter o _
mm mm mm Artikel-Nr. €
DED.0002.05-D 0,5 0,25 0,07 R/L.T-D 5 3600040002 21—
DED.0005.10-D 1,0 0,5 0,09 R/L.1D 5 360004 0005 21—
DED.0006.12-D 1,2 0,6 0,20 R/L.1D 5 360004 0006 21—
DED.0008.16-D 1,6 0,8 0,25 R/L.1-D 5 360004 0008 21—
3131
Vollradius zum Nutenstechdrehen 2,0 bis 5,0 mm Stechbreite 150 AMENAE
Bezeichnung 50,05 r passender Klemmhalter o '
mm mm Artikel-Nr. €
DED.0010.20-D 2,0 1,0 R/L.2-D 5 3600030010 23,60
DED.0012.25-D 25 1,25 R/L.2-D 5 3600030012 24,30
DED.0015.30-D 3,0 1,5 R/L.3D 5 3600030015 25~
DED.0020.40-D 4,0 2,0 R/L.4D 5 3600030020 24,90
DED.0025.50-D 50 25 R/L.4D 5 3600030025 25,30

3131
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ATORN’ Stechdrehen mit A-CUT

Das A-CUT-System deckt einen weiten Bereich von Bearbeitungsvorgangen ab.

Es ist aufgrund seiner Flexibilitét und seiner Wirtschaftlichkeit einzigartig.

Angeboten werden finf verschiedene Ausfihrungen von Schneideinsétzen sowie

ein vielfaltiges Halterprogramm.

Maégliche Arbeitsgénge des A-CUT-Systems:

¢ Ab- und Einstechen

¢ tiefe Préizisionseinstiche

* Drehen und Kopieren

¢ Hinterschneiden und Freidrehen

¢ Nutenfrasen

* Axialeinstechen

A-CUT- Schneideinsétze werden mit Spanbrechern in vier verschiedenen

Ausfihrungen angeboten.

Jede ist fur optimale Leistung in einem speziellen Einsatzbereich ausgelegt.

Wahlen Sie die Geometrie, die am besten fur Ihre Anwendung geeignet ist.

Auswahl der Hartmetallqualitat

SARTORIUS

INFO

Physikalische Eigenschaften
A-CUT - Qualitét ISO HRa, BBF= Werkstoff Empfohlener Anwendungsbereich
Biegebruchfestigkeit... N/mm?
HW 3410 | K10K20 HRa 92.5 Gusseisen mit Lamellengraphit tber Fur mittelschwere Bearbeitung und Schlichtarbeiten bei
BBF* 2250 N/mm? HB 220, Temperguss,Aluminium und mitleren Schnitigeschwindigkeiten und Vorschiben
unbeschichtet Aluminium-Silicium,Kupferlegierungen,
Phenolharzlaminat und
hochhitzebestandige Legierungen
HC 3630 | P20-P40 CVD beschichtet Kohlenstoffstahl, legierter Stahl, Geeignet fir mittelschwere Schlichtbearbeitung und
Multilayer Stahlguss, Temperguss, austenitischer Schruppen, Bearbeitung mit unterbrochenem Schnitt
TICH+TICNA+TIN INOX Stahl, martensitischer INOX Stahl,
Automatenstahl
beschichtet HC 3635 | P25-P45 PVD beschichtet Stahl, legierter Stahl, INOX Stahl Fir allgemeine Anwendungen bei mitfleren
M20-M30 TICN Schnittigeschwindigkeiten und bei instabilen
K20K40 Maschinenbedingungen
HC 3540 | P30-P50 CVD beschichtet austenitischer INOX Stahl, Eine sehr z&he beschichtete Sorte, geeignet fur mittlere
M20-M30 Multilayer Kohlenstoffstahl und legierter Stahl und geringe Schnitigeschwindigkeiten und hohen
TICHTICNA+TIN Vorschub, besonders zum Abstechen bis zur Mitte

Geometrie C

AIMC Schneideinsatze sind ideal fir das Ab- und Einstechen bei den meisten Stahlwerkstoffen,

legiertem Stahl und rostfreiem Stahl. Sie haben eine starke Schneidkante, die sie zur ersten Wahl

fur harte Werkstoffe und rauhe Bedingungen bei mittleren bis hohen Vorschilben macht.

Geometrie J

AIMJ-Schneideinsaize sind ideal fir das Ab- und Einstechen bei allgemeinen Arbeiten mit geringen Vor-

schiben bei Kohlenstoffstahl, legiertem Stahl und austenitischen, rostfreiem Stahl. Die Schneidkante hat einen
positiven Spanwinkel, der diese Ausfihrung zur ersten Wahl bei weichen Werkstoffen, kleinen Durchmessern
und diinnwandigen Teilen macht.

Geometrie V
AIPV-Schneideinsstze wurden fir die Bearbeitung von Prézisionseinstichen, fir das Freidrehen
und firr Profilarbeiten entwickelt (Breitentoleranz = 0,02 mm). Diese Schneideinsatze werden mit

verschiedenen Eckenradien angeboten. Die V-Ausfihrung hat eine multidirektionale Spanleistsiufe.

Geometrie F

AIMF-Schneideinséize wurden speziell zum axialen und stimseitigem Einstechen entwickelt.

Die Schneidkantenhshe bei kleinen Durchmessern wurde zentriert ausgelegt, um zu erméglichen,
durch eine Serie von berlappenden Einsfichen die Nuten zu erweitern.
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SARTORIUS

Werkzeuge

TORN’ Stechschwert A-CUT

« AH 101

¢ Abstechen und tiefes Einstechen

¢ zur Verwendung von Stecheinsdtzen AIMC, AIMJ und AIPV

* Hinweis: Klemmhalter sollten nicht fir Dreh- oder Kopierdrehoperationen eingesetzt werden.

* lieferung mit Auswerfer, ohne Stecheinstitze

e *) A= 1,2 mm nur im Bereich der Stechtiefe. Die Gesamtstérke betréigt 1,6 mm

e **) A= 1,6 mm nur im Bereich der Stechtiefe. Die Gesamistarke betragt 2,4 mm

7)\(\ D max
L
Spannschaft

AH 101

Bezeichnung w B A L H max. Werkstiickdurchmesser D max. passende Spannschiifte
mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
AH 101191 1,30 bis 2,40 19 1,2%) 86 15,7 32,0 AGTBR 19-2/AGTBN 16-2 3540011901 96—
AH 101192 1,85 bis 2,50 19 1,6 86 15,7 38,0 AGTBR 19-2/AGTBN 16-2 3540011902 96~
AH 101 261 1,30 bis 2,40 26 1,2%) 110 21,4 35,0 AGTBN 16-5/AGTBN 19-5/AGTBN 20-5 354001 2601 96,—
AH 10126 2 1,85 bis 2,50 26 1,6 110 21,4 50,0 AGTBN 16-5/AGTBN 19-5/AGTBN 20-5 354001 2602 96,
AH101 26 3 2,70 bis 3,90 26 24 110 21,4 75,0 AGTBN 16-5/AGTBN 19-5/AGTBN 20-5 354001 2603 96,—
AH 10126 4 3,70 bis 4,70 26 3,2 110 21,4 80,0 AGTBN 16-5/AGTBN 19-5/AGTBN 20-5 354001 2604 96,
AH 101322 1,85 bis 2,50 32 1,6"%) 150 24,8 50,0 AGTBN 20-6,/AGTBN 25-6,/AGTBN 32-6 3540013202 99—
AH 101323 2,70 bis 3,90 32 24 150 24,8 100,0 AGTBN 20-6,/AGTBN 25-6,/AGTBN 32-6 354001 3203 99—
AH 101324 3,70 bis 4,70 32 3,2 150 248 100,0 AGTBN 20-6,/AGTBN 25-6,/AGTBN 32-6 354001 3204 99—
AH 101 325 4,50 bis 5,50 32 4 150 24,8 125,0 AGTBN 20-6,/AGTBN 25-6,/AGTBN 32-6 354001 3205 99—
AH 101326 5,70 bis 6,50 32 52 150 24,8 125,0 AGTBN 20-6,/AGTBN 25-6,/AGTBN 32-6 354001 3206 99—
3117

ATORN® Klemmhalter A-CUT, Ab- und Einstechen

¢ AHR/L 201

e Abstechen und Einstechen

* zur Verwendung von Stecheinsaizen AIMC, AIMJ und AIPV

* Hinweis: Diese Klemmhalter sollten nicht fir Dreharbeiten eingesetzt werden (hierzu Klemmhalter
AHR/L 211 wahlen),

Lieferung mit Auswerfer, ohne Stecheinséize

D max

s

L ; ﬁ

H
i
o

AHR/L 201
Bezeichnung w H B L F max. Werkstiickdurchmesser D max. rechts AHR 201 links AHL 201

mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

AHR/L 20112122 1,85 bis 2,50 12 12 110 11,2 32,0 354002 1202 109 354003 1202 109

AHR/L 2011212 3 2,70 bis 3,90 12 12 110 10,8 32,0 354002 1203 109~

AHR/L 201 1616 2 1,85 bis 2,50 16 16 110 15,2 32,0 354002 1602 109 354003 1602 109

AHR/L 201 1616 3 2,70 bis 3,90 16 16 110 14,8 35,0 354002 1603 109, 354003 1603 109~

AHR/L 201 2020 2 1,85 bis 2,50 20 20 110 19,2 35,0 354002 2002 125- 354003 2002 125

AHR/L 201 2020 3 2,70 bis 3,90 20 20 120 18,8 52,0 354002 2003 125 354003 2003 125

AHR/L 201 2020 4 3,70 bis 4,70 20 20 120 18,4 57,0 354002 2004 125 354003 2004 125

AHR/L 201 2525 3 2,70 bis 3,90 25 25 150 23,8 56,0 354002 2503 131- 354003 2503 131,

AHR/L 201 2525 4 3,70 bis 4,70 25 25 150 23,4 65,0 354002 2504 131,- 354003 2504 131,

3117 3117
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SARTORIUS

ATORN® Klemmhalter A-CUT, Ab-, Einstechen und Drehen

« AHR/L211

¢ Abstechen, Einstechen und Drehen

¢ zur Verwendung von Stecheinsdtzen AIMC, AIMJ und AIPV

* Hinweis: Stecheinsaize AIMC und AIM] sollten nur fir Einstecharbeiten eingesetzt werden.
* lieferung ohne Schneideinsdize

s N
i on [
| O | | |
w! L
Ausfihrung rechts
AHR/L 211
Bezeichnung W H B L F T passende Klemm- -0 rgchls AHR 211 !inks AHL 211
mm mm mm mm mm mm schraube Artikel-Nr. € Artikel-Nr. 3
AHR/L 2111616 3 2,80 bis 3,60 16 16 100 14,7 9,9 M5x16 A 354004 1603 128~ 354005 1603 128
AHR/L211 1616 4 3,60 bis 4,60 16 16 100 142 130 M5x16 A 354004 1604 128
AHR/L 211 2020 3 2,80 bis 3,60 20 20 125 187 9,9 M5 x 20 A2 354004 2003 147,- 354005 2003 147,
AHR/L 211 2020 4 3,60 bis 4,60 20 20 125 18,2 130 M5 x 20 A2 354004 2004 147 - 3540052004 147~ Ersatxteile
MR/AL2IT25253  2,80bis360 25 25 150 237 99 M5x20 A 3540042503 159 3540052503 159 - Ani::}::"be ]
AHR/L 211 2525 4 3,60 bis 4,60 25 25 150 232 130 M5x 25 A3 354004 2504 159,— 354005 2504 159~ m
AMR/L21125255  450bis550 25 25 150 227 130 M5 x 25 A3 3540042505 159 3540052505 159 A2 3209010139 180
AHR/L 211 2525 6 5,70 bis 6,50 25 25 150 222 16,0 M5 x 25 A3 354004 2506 159, 354005 2506 159, A3 3209010140 1,80
317 3117 3106

ATORN’ Bohrstangen A-CUT

¢ AHR/L 619

* Innendrehen und Einstechen

* mit innerer Kihimittelzufuhr

 zur Verwendung von Stecheinsdtzen AIMC, AIMJ und AIPV

¢ Hinweis: Stecheinsatze AIMC und AIM] sollten mwr fir Einstech-

arbeiten verwendet werden.

Dichtungsgewinde: R 1/8"

* Bei Verwendung der Dichtung kann die Bohrstange um maximal
100 mm gekirzt werden. Y

e lieferung mit Klemmschraube, Torx-Schlissel T20 und Dichtung, I e I i 74@ e J—O
ohne Stecheinsdtze 'T: ' - | T
w D
7 HTyp.3
Ly

Ausfishrung rechts 1 Dichtungsgewinde 2 Dichtung

AHR/L 619
Bezeichnung w D MinBohr-@ T max. C F L1 12 H passende Klemm- oy rechts AHR 619 links AHL 619
mm mm mm mm mm mm mm mm mm schraube Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
AHR/L 619 25C 2 1,85 bis 2,50 25 35,0 6,5 0,3 20 200 51 11,5 SR 761021 A2 354008 2502 215~ 354009 2502 215~
AHR/L61925C3  2,80bis3,60 25 47,0 8,0 05 208 200 51 11,5 SR 76-1022 Al 354008 2503 215~ 354009 2503 215~
AHR/L61925C4  3,60bis4,60 25 47,0 8,0 05 208 200 51 11,5 SR 76-1022 Al 354008 2504 215~ 354009 2504 215~
AHR/L 6193202  1,85bis2,50 32 43,0 7,5 03 25 25 635 145 SR 76-1022 Al 354008 3202 255~ 354009 3202 255~
AHR/L 619 32( 3 2,80 bis 3,60 32 52,0 10,0 0,5 26,6 250 57 14,5 SR 76-1022 Al 354008 3203  255— 354009 3203 255
AHR/L 619 32( 4 3,60 bis 4,60 32 52,0 10,0 0,5 26,6 250 51 14 SR 761022 Al 354008 3204  255,— 354009 3204 255~
AHR/L61940C4  3,60bis4,60 40 47,0 12,0 0,5 33 300 51 18 SR 76-1022 Al 354008 4004 345~ 354009 4004 345~
3117 3117
Ersatzteile
Schraube
ol AtikelNr. €

Al 3209010137 9,95
A2 3209010142 9,95
3106
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SARTORIUS

Werkzeuge
TORN-’ Stecheinsatze A-CUT
[ ]
- 7
% J3° 8 =
Neutral
% Links
B
AIMC i —
e Ab-und Einstechen < Rechts
* mit Spanbrecher
¢ Schnittbreiten-Toleranz ,W" + 0,1 mm 1S0 [ 1S0 @M sod 1S0 @M
Bezeichnung W R K o HW34IO unbeschichtet H(3635 beschichtet o HC3630 beschichtet HC _3540 beschichtet
mm mm ° Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
AIMC 4 6L 41 0,25 6 5 355001 1464 13,05
AIMC 1.6 1,6 0,16 0 5 3550010103 9,40 5 3550010164 12,25
AIMC2 6L 22 0,20 b 5 355001 0503 9,40 5 3550010564 12,25
AIMC2 6R 22 0,20 b 5 355001 0603 9,40 5 3550010664 12,25
AIMC 2 22 0,20 0 5 355001 0403 9,40 5 3550010449 12,25 5 355001 0464 12,25 5 3550010462 12,25
AIMC3 6L 3,1 0,20 6 5 3550011103 9,40 5 3550011149 12,25 5 3550011164 12,25 5 3550011162 12,25
AIMC 3 6R 3,1 0,20 6 5 355001 1203 9,40 5 3550011249 12,25 5 3550011264 12,25 5 3550011262 12,25
AIMC 3 3,1 0,20 0 5 355001 1003 9,40 5 3550011049 12,25 5 3550011064 12,25 5 3550011062 12,25
AIMC4 6R 41 0,25 b 5 3550011503 10,15 5 355001 1564 13,05
AIMC 4 41 0,25 0 5 3550011303 10,15 5 3550011349 13,05 5 3550011364 13,05 5 3550011362 13,05
AIMC5 6L 51 0,30 6 5 3550012003 10,95 5 3550012064 14,10
AIMC5 6R 5,1 0,30 6 5 3550012103 10,95
AIMC 5 51 0,30 0 5 3550011903 10,95 5 3550011949 14,10 5 3550011964 14,10
AIMC 6 6,4 0,35 0 5 3550012249 15,50 5 3550012264 15,50
3118 3118 3118 3118
S —
R
Neutral
vn ==
Links
R\
AlMJ a
¢ Ab-und Einstechen )
* mit Spanbrecher Rechts
¢ Schnittbreiten-Toleranz ,W" + 0,1 mm 1S0 @A SO @ME 150@ 150 @M
Bezeichnung W R K e HW3_410 unbeschichtet o HC3635 beschichtet o HC3630 beschichtet HC 3540 beschichtet
mm mm ° Artikel-Nr. Artikel-Nr. Artikel-Nr. ArtikelNr.
AIMJ 2 22 0,20 0 5 3550020403 9,40 5 3550020449 12,25 5 3550020464 12,25 5 3550020462 12,25
AIMJ 2 6L 22 0,20 b 5 355002 0503 9,40 5 3550020549 12,25 5 3550020562 12,25
AIMJ 2 6R 22 0,20 b 5 355002 0603 9,40 5 3550020649 12,25 5 355002 0664 11,60 5 3550020662 12,25
AIM) 3 3,1 0,20 0 5 355002 1003 9,40 5 3550021049 12,25 5 3550021064 12,25 5 3550021062 12,25
AIMJ 3 6L 3,1 0,20 6 5 355002 1103 9,40 5 3550021149 1225 5 3550021164 12,25 5 3550021162 12,25
AIMJ 3 6R 3,1 0,20 6 5 355002 1203 9,40 5 3550021249 12,25 5 3550021264 12,25 5 3550021262 12,25
AW 4 41 0,25 0 5 3550021303 10,15 5 3550021349 13,05 5 3550021364 13,05 5 3550021362 13,05
AIMS 4 6L 41 0,25 b 5 355002 1464 13,05
AIMJ 4 6R 41 0,25 6 5 355002 1549 12,90 5 355002 1564 13,05
AIMJ 5 51 0,30 0 5 3550021964 13,30
3118 3118 3118 3118
AIPV @
¢ Prazisionseinstiche und Drehen (E-Ausfihrung, gerundet A
* mit Spanbrecher | oo | S
¢ Schnittbreiten-Toleranz ,W" + 0,02 mm 1S0 @MIA 1S0 @M
Bezeichnung w R o HC3635 beschichtet o HC _3540 beschichtet 355003 0149
mm mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
AIPV 3.00E 0.40 3 0,40 5 3550030149 14,20
AIPV 4.00E 0.40 4 0,40 5 355003 0249 14,70 R -
AIPY 3.00E 1.50 3 1,50 5 3550030649 1490 5 3550030662 1375 @
AIPV 4.00E 2.00 4 2,00 5 3550030749 16~
APV 6.00E 3.00 6 3,00 5 3550030949 2080 355003 0645 Forselng it Sfe 5>
3118 3118
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SARY Do

AIPV
* Prazisionseinstiche und Drehen (Seegerring)
 mit Spanbrecher

¢ Schnittbreiten-Toleranz ,W" £+ 0,02 mm 1S0 @M 150 @M
Bezeichnung w R o H(3635 beschichtet o HC 3540 beschichtet
mm mm Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
APV 1.850.10 1,85 0,10 5 3550040149 1355 5 3550040162 12,50
AIPV 2.00 0.20 2,00 0,20 5 355004 0249 13,55 5 355004 0262 12,50
APV 2.150.15 2,15 0,15 5 355004 0349 13,55
AIPV 2.65 0.15 2,65 0,15 5 355004 0449 14,20
AIPV 3.00 0.20 3,00 0,20 5 355004 0549 14,20 5 355004 0562 13,05
AIPV 4.000.20 4,00 0,20 5 355004 0749 14,70
AIPV4.150.15 415 0,15 5 355004 0849 14,70 5 —
AIPV 5.00 0.20 5,00 0,20 5 355004 0962 14,25 \QV ;E|
3118 3118 R

ATORN- Stechschwert zum Axialeinstechen A-CUT

AH 106 R

zur Verwendung von Stecheinsétzen AIMF
nur Axial (stirnseitig ) einsetzbar

zur Aufnahme in Spannschaften AGTBN

zur Bearbeitung von Durchmesser 35 - 700 mm

AH 106 R
Bezeichnung Plottengrifle W B Dmin. Tmox. Dmax. A B1 L rechts AH 106R
mm mm  mm mm mm mm mm  mm  mm Artikel-Nr. €
AH 106 35R-2 AIMF 2N 2,1 32,0 35 20,0 46 52 08 1500 3540123502 167~
AH 106 45R-2 AIMF 2N 21320 45 20,0 61 52 08 1500 3540124502 159~ e
AH 106 60R-2 AIMF 2N 21320 60 20,0 80 52 08 1500 3540126002 159~ é Wh u 'ﬁ
AH 106 80R-2 AIMF 2N 21 320 79 20,0 102 40 08 1500 3540128002 159~ 5 By

AH 106 T00R-2 AIMF 2N 21 320 101 20,0 132 4,0 0 150,0 3540121002 159,-

4

Ausfihrung rechts

AH10675R3  AMF3N 30 320 65 20,0 92 52 10 1500 3540127503 159 Y
Ep
AH10690R3  AMF3N 30 320 90 200 122 52 02 1500 3540129003 159 T

AH 106 120R-3 AIMF 3N 30 320 120 25,0 160 52 0 1500 3540121203 159-
AH 106 80R-4 AIMF 4N 40 320 80 30,0 155 52 25 1500 3540128004 159-
AH 106 150R-4 AIMF 4N 40 320 150 30,0 500 52 25 1500 3540121504 159~
AH 106 80R-5 AIMF 5N 50 320 80 32,0 162 52 25 1500 3540128005 159~
AH 106 150R-5 AIMF 5N 50 320 150 350 600 52 25 1500 3540121505 159-

AH 106 90R-6 AIMF 6N 60 320 90 32,0 150 52 25 1500 3540129006 172-
3117

ATORN" Stecheinsatze zum Axialeinstechen A-CUT

[
l 30-183
Ve/tz

* AIMF

o AIMF-Einsatze sind nicht mit AIMC-, AIMJ- oder AIPV-Einsatzen austauschbar

o Schnittbreiten-Toleranz ,W" £ 0,1 mm

* Hinweis: Nach dem ersten Einstich kann die Einsfichbreite in beide Richtungen vergréBert werden

=1

AIMF NP
Bezeichnung Ausfishrung w R [ o HC3630 beschichtet FT
mm mm mm Arfikel-Nr. €

AIMF 2N neutral 21 0,20 ab 35 5 3550050449 11,60 \?i@
AIMF 3N neutral 30 0,30 ab 54 5 3550050749 1215 ¥

AIMF 4N neutral 40 0,25 ab 35 5 3550051049 13-

AIMF 5N neutral 50 025 ab 40 5 3550051149 1375

AIMF 6N neutral 6,0 025 ab 44 5 3550051249 15—

3118
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SARTORIUS

ATORN’ Stechschwertaufnahme A-CUT / D-Grip / D-Clamp

AGTBR ‘ ‘ L ‘
e fiir A-CUT Stechschwert AH101 L Al Al
e fiir D-GRIP Stechschwert KGIH

Bezeichnung A B M H H1 L passende Klemm-  passender Schnei- rechts

mm  mm  mm  mm mm mm schraube dentriiger Artikel-Nr. €
AGTBR 19-2 19 19 2 19 250 100 SR-M6 x 25 B=19 3520100001 122-
AGTBR 25-6 20 26 5 25 320 120 SR-Mé x 30 B=26 3520100002 142
3121

S +

R R fj::ﬁ 4]
| L= i
=

AGTBN -
o fir A=CUT Stechschwert AHTOT, AH106

¢ fir D-CLAMP Stechschwert DGB

¢ fir D-GRIP Stechschwert KGIH

Bezeichnung H A B M L Al H4  H2 paossende Klemm-  passender
mm MM mm omm mm mm mmmm schraube Schneidentriger Artikel-Nr. 3

AGIBN16-2 16 16 19 20 76 260 40 300  SRM5x25 MaBB=19 3520150001 189
AGTBN1&S 16 16 26 40 76 300 120 380  SRMéx30 MaBB=26 3520150002 189~
AGTBNT5 19 19 26 50 87 330 90 380  SRM6x30 MoBB=26 3520150003 198~
AGTBN205 20 19 26 40 87 330 80 380  SRM6x30 MaBB=26 3520150004 198—
AGTBN206 20 19 32 55 100 350 130 480  SRM6x40 MaBB=32 3520150005 198~
AGTBN256 25 20 32 55 110 360 80 480  SRM6x40 MaBB=32 3520150006 205-—
AGTBN32-6 32 28 32 55 120 440 30 480  SRM6x40 MoBB=32 3520150008 215~
3121

Wenn du Konig bist ...

... werden Wiinsche wahr. TORN"

Leistung braucht Qualitét

Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. m



SARTORIUS

SARA SARA-MINI Ein- und Abstechsystem fir Innen- und AuBenbearbeitung

e Nur ein System fir alle Ein- und Abstecharbeiten bis 2,0 mm. Das SARA-MINI System bietet zwei Schneiden auf
jeder Wendeschneidplatte (Type G - Intern und Extern ) fur extrem kleine Ein- und Abstecharbeiten. Mit einem
Minimum an Ausristung wird nohezu der gesamte Bereich aller anfallenden Arbeiten fur Ein- und Abstechen bis
2,0 mm abgedeckt.

* Die Konstruktion des Plattensitzes im Halter, mit Klemmung tber eine Torxschraube, garantiert eine hohe
Wiederhol- und Positioniergenauigkeit der Schneide und l&Bt die Verwendung aller nachstehend aufgefihrten
Wendeschneidplatten zu. Das Standardlieferprogramm umfaft alle GréBen von 0,5 bis 2,0 mm, in unbeschichte-
ter und beschichteter Ausfihrung.

* Fur die Innenbearbeitung wird lediglich ein entsprechender Halter benstigt; das komplette Plattenprogramm
kann eingesetzt werden.

BJ E — O Mini Innen-Einstechen

@—O Mini Kopieren (SC)

OMini Gewinde (GW)
OMini Einstechen Sicherungsnuten (SG)

O Mini Stechen und Uberdrehen (ST)
OMini Einstechen Vollradius (GR)

OMuini Ein- und Abstechen (GP)
Typ SC und ST auf Anfrage lieferbar.

AuBenbearbeitung
Peekdnng mBm mHm mLm ot = Anikel-l\lrf.:h's € Arﬁkel-Nlrf“ks €
THE 0808 8 8 100 Al B1 3610010808 94— 3610020808 94—
THE 1010 10 10 120 Al B1 361001 1010 94— 3610021010 94—
THE 1212 12 12 120 Al B1 3610011212 94— 3610021212 94—
THE 1616 16 16 125 Al B1 361001 1616 102,— 361002 1616 102,—
THE 2020 20 20 125 Al B1 3610012020 143— 3610022020 143~
THE2525 25 2 125 Al Bl 3610012525 149~ 3610022525 149 bbidung zeigt rechten Haler
3123 3123
Innenbearbeitung

e Fir die Innenbearbeitung wéihlen Sie rechte Platten und linke Halter bzw. linke Platten und rechte Halter.

B?]Eer:;h mDm mHm mlm nL1]m rrlfn mFm Dr;nrhn' ot Artikel-l\lrrt‘%d“s € ArtikeI-NIrf“ks € iﬂ . \ ?»P» 3
THI-7-20 20,0 19,05 140 25 50 13,34 250 Al Bl 3610150720 158 361016 0720 158 ;F | (< R
THI-7-25 250 19,05 150 32 63 1334 27,0 Al B1 3610150725 171~ 361016 0725 171~ - T L
3123 3123 Dy M— I
= % (
Ersatzteile N omin
Schraube stahlgrav
AtikelNr. € AtikelNr. €
Al 361060 0001 3,26 B1 703038 0080 1,81
3123 7111

SARA SARA-MINI Ein- und Abstech-Satz

fur die Herstellung von Sicherungsnuten (SG)

* zwei Schneiden auf jeder Wendeschneidplatte

ab Plattenstérke 1,1 mm auch fir Abstecharbeiten bis T max. 6 mm geeignet
* TiN-beschichtete Wendeschneidplatten, ISO P und ISO M

Plattensitz mit Klemmung tber Torxschraube, garantiert hohe Wiederhol- und Positioniergenauigkeit der Schneide

Inhalt
Artikel-Nr. €

1 Halter 12x12x120mm, rechts
ie 1 HM-Platte fiir Sicherungsnuten: 0,9-1,1-1,3-1,6-1,85 mm 362001 0001 205-—
HM-Qualitiit P25,/PVD TIN-beschichtet (SO P M)

3123
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SARTORIUS

Werkzeuge
SARA" SARA-MINI Ein- und Abstechplatten (GP)
[ ]
I [3019
Ve/fz
¢ alle Abbildungen zeigen rechte Ausfihrungen
RN neutral
¢ fur Aubenhalter rechts + Innenhalter links |50 @ 1S0 @M 150 @M
Bezeichnung W+0,02 K10 P25 PVD P40 PVD
mm &5 Artikel-Nr. € &5 Artikel-Nr. € &5 Artikel-Nr. €
—> —T=6mm
GIE-7-GP 1,0 RN 1,0 10 3615011020 21,70 10 3615011030 24,60 10 3615011040 24,60 L ‘ | *
GEZGPISRN 15 10 3615011520 2170 10 3615011530 2460 10 3615011540 24,60 T 1 %7
GIE-7-GP 2,0 RN 2,0 10 3615012020 21,70 10 3615012030 24,60 10 3615012040 24,60 w §=2mm
3124 3124 3124
LN neutral
* fur Aubenhalter links + Innenhalter rechts 150 @m 1S0 @M 1S0 @M
Bezeichnung W+0,02 K10 P25 PVD P40 PVD
mm 2 Artikel-Nr. € == Artikel-Nr. € == Artikel-Nr. 3 \ _A7 ™
GIE-7-GP 1,0 IN 1,0 10 3615051020 21,70 10 3615051030 24,60 10 3615051040 24,60
GIE-7-GP 1,5 1IN 1,5 10 3615051520 21,70 10 3615051530 24,60 10 3615051540 24,60
GIE-7-GP 2,0 LN 2,0 10 3615052020 21,70 10 3615052030 24,60 10 3615052040 24,60
3124 3124 3124
RR 7° rechts —> FF 6 mm
* fur Aubenhalter rechts + Innenhalter links |50 pam 1S0 @M 150 @M L * RR
Bezeichnung  W+0,0 K10 P25 PVD P40 PVD T %
mm &8 Artikel-Nr. € & Artikel-Nr. € &5 Artikel-Nr. € W \( S=2mm
GIE-7-GP 1,0 RR 1,0 10 3615021020 21,70 10 3615021030 24,60 10 3615021040 24,60 —»[7
GIE-7-GP 1,5 RR 1,5 10 3615021520 21,70 10 3615021530 24,60 10 3615021540 24,60
GIE-7-GP 2,0 RR 2,0 10 3615022020 21,70 10 3615022030 24,60 10 3615022040 24,60 -7 N—
3124 3124 3124 /
RL 7° links =L — SN RL
o fur Aubenhalter rechts + Innenhalter links 50 @ 1S0 @M IS0 @M
Bezeichnung W+0,02 K10 P25 PVD P40 PVD
mm &5 Artikel-Nr. € & Artikel-Nr. € &5 ArtikelNr. € o T 4.
GIE-7-GP 1,0 RL 1,0 10 3615061020 21,70 10 3615061030 24,60 10 3615061040 24,60 ) mim L/
GIE-7-GP 1,5 RL 1,5 10 3615061520 21,70 10 3615061530 24,60 10 361506 1540 24,60
GIE-7-GP 2,0 RL 2,0 10 3615062020 21,70 10 3615062030 24,60 10 3615062040 24,60 \ =T mm
3124 3124 3124 -«
—> 4*'(: 6 mm %
R I vy B RR
LR 7° rechts Wi ‘ S_omm &
o fur Aubenhalter links + Innenhalter rechts 50 @ 1S0 @M IS0 @M
: —pl7 &~
Bezeichnung W+0,02 o K10 o P25 PVD o P40 PVD
mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
GIE-7-GP 1,0 LR 1,0 10 3615031020 21,70 10 3615031030 24,60 10 3615031040 24,60 -7
GIE-7-GP 1,51R 1,5 10 3615031520 21,70 10 3615031530 24,60 10 361503 1540 24,60 /‘\
GIE-7-GP 2,0 LR 2,0 10 3615032020 21,70 10 3615032030 24,60 10 3615032040 24,60 L f RL
3124 3124 3124
LL 7° links
o for Aubenhalter links + Innenhalter rechts |50 m 1S0 @M S0 @M H=7 mf (rﬁl
Bezeichnung W+0,02 o K10 o P25 PVD ==l P40 PVD L
mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € \
GIE-7-GP 1,0 LL 1,0 10 361507 1020 21,70 10 361507 1030 24,60 10 361507 1040 24,60 - " 47
GIE-7-GP 1,5 LL 1,5 10 361507 1520 21,70 10 361507 1530 24,60 10 361507 1540 24,60
GE76P20L 20 10 3615072020 2170 10 3615072030 2460 10 3615072040 24,60 Forseaung niciste Seite >>>
3124 3124 3124

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de
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SARTORIUS

Werkzeuge
RR 15° rechts
* fur AuBenhalter rechts + Innenhalter links 1S0 @M 1S0 @M
Pl Wmor,n02 &5 Ar'rikelﬁ‘fr.s PP € L= Artikemr? A € T F/T_ Ei " ‘
GIE-7-GP 1,0 RR 1,0 10 3615101030 27,40 10 3615101040 27,40 tw'\_l—l — Sljr:mj RR
GIE-7-GP 1,5 RR 1,5 10 3615101530 27,40 10 3615101540 27,40
GIE-7-GP 2,0 RR 2,0 10 3615102030 27,40 10 3615102040 27,40 4’15"‘/
3124 3124 il 5"‘\
LL 15° links /
e fir AuBenhalter links + Innenhalter rechts 1S0 @M IS0 @M — RL
i +
GIE-7-GP 1,0 LL 1,0 10 361516 1030 27,40 10 3615161040 27,40 L L/
GIE-7-GP 1,5LL 1,5 10 3615161530 27,40 10 3615161540 27,40 \
GIE-7-GP 2,0 LL 2,0 10 3615162030 27,40 10 3615162040 27,40 \ L oAT ™ -
3124 3124 -

SARA SARA-MINI Radius-Einstechplatten (GR)

[
L (3019
V/fz

* alle Abbildungen zeigen rechte Ausfihrungen

R rechts
e fiir AuBenhalter rechts + Innenhalter links 150 @M
Bezeichnung W+0,02 R o P25 PVD
mm mm Artikel-Nr. €
GIE-7-GR 1,0R 1,0 0,5 10 3615301030 24,60
GIE-7GR 1,5R 1,5 0,75 10 3615301530 24,60
GIE-7-6R 2,0 R 2,0 1,0 10 3615302030 24,60
3124
L links
e fir AuBenhalter links + Innenhalter rechts 1S0 @M
Bezeichnung W+0,02 R o P25 PVD
mm mm Artikel-Nr. €
GIE7-GR 1,0 L 1,0 0,5 10 3615311030 24,60
GIE-7-GR 1,5L 1,5 0,75 10 3615311530 24,60
GIE-76R 2,0 L 2,0 1,0 10 3615312030 24,60
3124

Die Service-Hotline rund ums Drehen erreichen Sie
Mo-Do 8.00 Uhr -17.00 Uhr und Fr 8.00 Uhr -16.00 Uhr.
Unsere Zerspanungstechniker beraten Sie gern.

Tel.: +49 2102 4400-88

E-Mail: drehen@sartorius-werkzeuge.de

30-148 | Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sarforius-werkzeuge.de




SARY Do

SARA SARA-MINI Einstechplatten fiir Sicherungsnuten (SG)

[ ]
I |3019
Ve/tz

¢ alle Abbildungen zeigen rechte Ausfihrungen

R rechts
o fir AuBenhalter rechts + Innenhalter links 1S0 @M 1S0 @M —b‘ ﬁ-{ =254/6mm +
P Wmor}?z me &5 Ar'rikelr-.Nzr.s PP € &5 Artikemrf) PP € % ! . I L Y
GIE-7-S6 0,5R 0,5 2,54 10 3615400530 24,60 10 3615400540 24,60 w S=2mm
GIE-7-S6 0,7 R 0,7 2,54 10 3615400730 24,60 10 3615400740 24,60
GIE-7-SG 0,8 R 0,8 2,54 10 3615400830 24,60 10 3615400840 24,60
GIE-7-S6 0,9 R 0,9 2,54 10 3615400930 24,60 10 3615400940 24,60
GIE-7-S6 1,1R 1,1 6,0 10 3615401130 24,60 10 3615401140 24,60
GIE-7-S6 1,3 R 1,3 6,0 10 3615401330 24,60 10 3615401340 24,60
GIE-7-SG 1,6 R 1,6 6,0 10 3615401630 24,60 10 3615401640 24,60
GIE-7-S6 1,85 R 1,85 6,0 10 3615401830 24,60 10 3615401840 24,60
3124 3124
L links
e fiir AuBenhalter links + Innenhalter rechts 1S0 @M 150 @M
R WmOr’nO2 me & Ar'rikelr-.Nzr.s P € &5 Artikemr? P €
GIE-7-S6 0,5 L 0,5 2,54 10 3615410530 24,60 10 3615410540 24,60
GIE-7-56 0,7 L 0,7 2,54 10 3615410730 24,60 10 3615410740 24,60
GIE-7-S6 0,8 L 08 2,54 10 3615410830 24,60 10 3615410840 24,60
GIE-756 0,9 L 0,9 2,54 10 3615410930 24,60 10 3615410940 24,60
GIE7SG1,1L 1,1 6,0 10 3615411130 24,60 10 3615411140 24,60
GIE7S61,3L 1,3 6,0 10 3615411330 24,60 10 3615411340 24,60
GIE7S6 1,6 L 1,6 6,0 10 3615411630 24,60 10 3615411640 24,60
GIE-7-S6 1,85 L 1,85 6,0 10 3615411830 24,60 10 3615411840 24,60
3124 3124

SARA SARA-MINI Einstechplatten fiir Gewinde (GW)

[ ]
L (3019
Ve/tz ’\

* Einstechplatte 55° auf Anfrage lieferbar +0°30><]
¢ alle Abbildungen zeigen rechte Ausfihrungen i/

Y
|
7 I \ G
‘ S=2mm
R 60° rechts

_ L
* fur Aubenhalter rechts + Innenhalter links |50 @ 1S0 @M 1S0 @M Ho7 mﬁ
Bezeichnung  Winkel R o K10 o P25 PVD o P40 PVD +

mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
GIE7GW60R 60 0,1/012 10 3615506020 21,70 10 3615506030 24,60 10 3615506040 24,60 7 m /A
3124 3124 3124 ‘=
L 60° links
e fiir AuBenhalter links + Innenhalter rechts 150 @M
Bezeichnung Winkel R o P40 PVD
°© mm Artikel-Nr. €
GIE-7-GW 60 L 60 0,1/0,12 10 3615516040 24,60
3124

Lassen Sie sich einfach freischalten. Anruf oder E-Mail geniigt!
Wir senden lhnen umgehend lhre Zugangsdaten per E-Mail.

Uber 50.000 Werkzeuge online verfiigbar!

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt.



SARTORIUS
ATORN’ Innen-Ausdreh-System MINI-CUT

INFO

Dreirippenverzahnung

41‘0"’\’@ MINI-CUT Die austauschbaren Hartmetallschneiden werden mittels der

bewdhrten Dreirippenverzahnung stirnseitig verschraubt.

* beste Wiederholgenauigkeit bei einfachster Handhabung

* bestmégliche Aufnahme der auftretenden Drehmomentkréfte
* sehr genaue Lagefixierung der Schneide zur Drehmitte

P’ h
‘\\_x\ |

_—
’,

g
o"-'
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SARTORIUS

Werkzeuge
TORN' Klemmhalter MINI-CUT
* mit Innenkihlung
¢ zum Stechdrehen, Ausdrehen und Gewindeschneiden (innen) ab & 7,8 mm
* Ersatzspannschrauben auf Anfrage
* NEU Klemmhalter FLEXO, variabler Einspannbereich von .. bis .. mm siehe Tabelle Einspannlénge =, L”
e FLEXO passend fir HM Schneidplatten R/LS 08 und R/LS 11
* dazu passende Stahlklemmhalter FLEXO
D1 min
i L | © |<_—‘
a
=" e
|
— =
| |
L
Hartmetall-Klemmbhalter FLEXO ' ' '
Bezeichnung D hé D1 min. L Einspanntiefe passende Schneideinsiitze
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
V08.0006.2HM 6,0 8,0 65,0 18-42 R/LS08 3050120081 215-
V08.0006.4HM 6,0 8,0 103,0 40-80 R/LS08 305012 0082 240,
V11.0008.2HM 8,0 11,0 79,0 2055 R/LST1 3050120111 270,—
V11.0008.4HM 8,0 11,0 129,0 50-105 R/LSTI 3050120112 305~
3127
—_— = = p—
oo — 1[OO] |-
i L4 i L3 }-——
|
L2 l
] - - -o]C] *‘8,
Stahl-Klemmhalter FLEXO
Bezeichnung dgb 12 13 14 h
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
VG08-16 16 75 10 55 14 305013 0081 108-—
VG08-20 20 90 10 70 18 305013 0082 108
VG11-16 16 75 10 55 14 3050130111 108—
V61120 20 90 10 70 18 3050130112 108~

3127

t max.
HM-Klemmbhalter 608...
Bezeichnung dgb 12 1N |7 d1 f a passeqdeﬂSchneid- t max. D min. passende Klemm- oy _
mm mm mm mm mm mm mm einsitze mm mm schraube Artikel-Nr. €
608.0012.1 HM 12 21 80 48 6 48 7,8 R/LS08 1,0 8 M 2,6-MC Al 305001 0001 139
608.0012.2 HM 12 30 90 48 6 438 7,8 R/LS08 1,0 8 M 2,6-MC Al 305001 0002 151,
608.0012.3 HM 12 42 100 48 6 48 7,8 R/LS08 1,0 8 M2,6-MC Al 305001 0003 177,
608.0012.4 HM 12 50 115 48 6 48 10,2 R/LS08 1,0 8 M 2,6-MC Al 305001 0004 205
3127
HM-Klemmbhalter 611...
Bezeichnung dgb 12 1 |7 d1 f a pusser!denSchneid- t max. D min. passende Klemm- -t '
mm mm mm mm mm mm mm einsiitze mm mm schraube Artikel-Nr. €
611.0012.1 HM 12 29 95 60 8 6,7 10,7 R/LSTI 23 1 M 3,5-MC A2 305002 0001 139
611.0012.2 HM 12 42 110 60 8 6,7 10,7 R/LSTI 23 1 M 3,5-MC A2 305002 0002 151,
611.0012.3 HM 12 56 120 60 8 6,7 10,7 R/LST1 23 11 M 3,5-MC A2 305002 0003 177,—
611.0012.4 HM 12 64 130 60 8 6,7 10,7 R/LST1 23 11 M 3,5-MC A2 305002 0004 205,
3127

Fortsetzung niichste Seite >>>

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. m



SARTORIUS

Werkzeuge
HM-Klemmbhalter 614...
Bezeichnung dgb 12 il |7 d f a passende Schneid-  max. D min. passende Klemm- -y
mm mm mm mm mm mm mm ginsiitze mm mm schraube Artikel-Nr. €
614.0012.1 HM 12 34 100 60 9,5x11 9 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 1417 M 4-MC A3 305003 0001 170~
614.0012.2 HM 12 45 110 60 95x11 9 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 14/17 M 4-MC A3 305003 0002 191-—
614.0012.3 HM 12 64 130 60 95x11 9 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 14/17 M 4-MC A3 305003 0003 225
614.0016.1 HM 16 34 100 60 95x11 9 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 1417 M 4-MC A3 305003 0004 198 —
614.0016.2 HM 16 45 110 60 95x11 9 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 1417 M 4-MC A3 305003 0005 225
614.0016.3 HM 16 64 130 60 95x11 9 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 1417 M 4-MC A3 305003 0006 260~
614.0016.4 HM 16 75 145 60 95x11 9 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 14/17 M 4-MC A3 305003 0007 280,
3127
HM-Klemmbhalter 616...
Bezeichnung dgb 12 il |7 d1 f a passende Schneid- t max. D min. passende Klemm- -t
mm mm mm mm mm mm mm einsiitze mm mm schraube Artikel-Nr. €
616.0012.1 HM 12 40 130 60 11 10,2 15,7 R/LS16 43 16 M 5-MC M 305004 0001 179
616.0012.2 HM 12 56 130 60 1 10,2 15,7 R/LS16 4,3 16 M 5-MC M 305004 0002 191—
616.0012.3 HM 12 80 150 60 11 10,2 15,7 R/LS16 43 16 M 5-MC M 305004 0003  225—
616.0016.1 HM 16 40 130 60 11 10,2 15,7 R/LS16 43 16 M 5-MC M 305004 0004  220,—
616.0016.2 HM 16 56 130 60 11 10,2 15,7 R/LS16 43 16 M 5-MC M 305004 0005 225
616.0016.3 HM 16 80 150 60 1 10,2 15,7 R/LS16 4,3 16 M 5-MC M 305004 0006 260,
3127
r 12 i
[(e}
(o2}
o
-5 t max.
60 —
Stahl-Klemmhalter, kurz
Bezeichnung dgb 12 11 dl f a passende Schneid- t max. D min. passende Klemm- ot
mm mm mm mm mm mm einsiitze mm mm schraube Artikel-Nr. €
608.0016.1 ST 16 12 80 6 48 7.8 R/LS08 1,0 8 M 2,6-MC A 3050100001 80—
611.0016.2 ST 16 16 97 8 6,7 10,7 R/LSTI 23 n M 3,5-MC A2 305010 0002 80—
614.0016.3 ST 16 18 100 9,5x11 9,0 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 1417 M 4-MC A3 305010 0003 92—
616.0016.3 ST 16 22 100 11 10,2 15,7 R/LS16 43 16 M 5-MC M 305010 0004 80—
3127
Stahl-Klemmhalter, lang
Bezeichnung dgb 12 1N d1 f a passende Schneid- t max. D min. passende Klemm- -t
mm mm mm mm mm mm einsiitze mm mm schraube Artikel-Nr. €
611.0016.2E.5T 16 29 110 8x9,5 6,7 10,7 R/LSTI 23 11 M 3,5-MC A2 3050110002 92—
614.0016.3E.5T 16 38 120 9,5x11 9,0 13,8 R/LS14/55/65 4,0/6,5 1417 M 4-MC A3 305011 0003 92—
616.0016.3E.ST 16 42 120 1Mx135 10,2 15,7 R/LS16 43 16 M 5-MC M 3050110004 92—
3127
Ersatzteile
3 Schraube
AtikelNr. €

Al 3051990026 3,15

23051990035 3,15

A3 305199 0040 3,15

A4 305199 0050 3,15
3127

Bitte schiitzen Sie lhre Augen,
Gehor und Atemwege!
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SARY Do

ATORN’ HM-Schneidplatten MINI-CUT

°
l 30-194
Ve/tz

Stechdrehen (innen)

* fiir Seeger-Ringnuten

¢ HM HC8620 TIALN beschichtet
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite

e R =rechts, wie skizziert

o L =links, spiegelbildlich

T~

[r

Modell Dmin. tmax. b+0,03 d f s passender rechts links
mm  mm mm  mm mm mm Kemmhalier  Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/LS008.0070 8 10 073 60 48 33 608 305020 0001 14,50 306020 0001 14,50
R/1S008.0080 8 10 08 60 48 33 608 305020 0002 14,50 3060200002 14,50
R/1S008.0090 8 10 093 60 48 33 608 305020 0003 14,50 3060200003 14,50
R/1S008.0110 8 10 120 60 48 33 608 305020 0004 14,50 3060200004 14,50
R/1S008.0130 8 10 140 60 48 33 608 305020 0005 14,50 3060200005 14,50

R/1S008.0160 8 1,0 1,70 60 48 33 608 305020 0006 14,50 306020 0006 14,50
R/1S011.0070 1 1,2 073 80 67 42 611 305020 0007 14,50 306020 0007 14,50
R/LS011.0080 11 13 083 80 67 42 611 305020 0008 14,50 306020 0008 14,50
R/LS011.0090 11 1,5 093 80 67 42 611 305020 0009 14,50 306020 0009 14,50
R/LS0T1.0110 11 23 120 80 67 42 611 3050200010 14,50 306020 0010 14,50
R/1S011.0130 11 2,3 140 80 67 42 611 305020 0011 14,50 306020 0011 14,50
R/LS011.0160 11 23 1,70 80 67 42 611 3050200012 14,50 3060200012 14,50
R/1S014.0070 14 1,2 073 90 90 53 614 3050200013 14,50 306020 0013 14,50
R/1S014.0080 14 13 08 90 90 53 614 3050200014 14,50 306020 0014 14,50
R/1S014.0090 14 1,5 093 90 90 53 614 3050200015 14,50 306020 0015 14,50
R/L1S014.0110 14 4,0 120 90 90 53 614 305020 0016 14,50 306020 0016 14,50
R/1S014.0130 14 4,0 140 90 90 53 614 3050200017 14,50 306020 0017 14,50
R/LS014.0160 14 4,0 1,70 90 90 53 614 3050200018 14,50 306020 0018 14,50
R/1S016.0070 16 1,2 073 11,0 102 54 616 3050200019 17,70 306020 0019 17,70
R/1S016.0080 16 1,3 083 110 102 54 616 3050200020 17,70 3060200020 17,70
R/1S016.0090 16 1,5 093 11,0 102 54 616 3050200021 17,70 306020 0021 17,70
R/1S016.0110 16 43 1,20 11,0 102 54 616 3050200022 16~ 3060200022 16~
R/1S016.0130 16 43 140 11,0 102 54 616 305020 0023 16~ 306020 0023 16—
R/1S016.0160 16 43 1,70 11,0 102 54 616 305020 0024 16~ 306020 0024 16~
3127 3127

Stechdrehen (innen) k = 2 \ij i [
_*7 B H

¢ Stechdrehen allgemein o f *,,,, s

* HM HC8620 TIALN beschichtet e
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite

o R = rechts, wie skizziert i N

o L =links, spiegelbildlich

Modell Dmin. tmax. b+0,03 d f s passender rechts links
mm  mm mm  mm mm mm Kemmhalter  Arfikel-Nr. € Artikel-Nr. €

R/15008.0100 8 1,0 10 60 48 33 608 3050210001 1450 3060210001 14,50
R/1S008.0150 8 1,0 15 60 48 33 608 3050210002 14,50 306021 0002 14,50
R/1S008.0200 8 1,0 20 60 48 33 608 3050210003 14,50 3060210003 14,50
R/1S011.0100 11 2,3 10 80 67 42 611 305021 0004 14,50 306021 0004 14,50
R/LS0T1.0150 11 2,3 1,5 80 67 42 611 305021 0005 14,50 306021 0005 14,50
R/1S011.0200 11 2,3 20 80 67 42 611 305021 0006 14,50 306021 0006 14,50
R/LS011.0250 11 23 2,5 80 67 42 611 3050210007 14,50 306021 0007 14,50
R/1S011.0300 11 2,3 30 80 67 42 611 305021 0008 14,50 306021 0008 14,50
R/LS014.0150 14 4,0 15 90 90 53 614 305021 0009 14,50 306021 0009 14,50
R/1S014.0200 14 4,0 20 90 90 53 614 3050210010 14,50 306021 0010 14,50
R/1S014.0250 14 4,0 2,5 90 90 53 614 3050210011 14,50 306021 0011 14,50
R/1S014.0300 14 4,0 30 90 90 53 614 3050210012 1450 3060210012 14,50
R/1S016.0150 16 43 15 11,0 102 54 616 3050210013 16~ 3060210013 16~
R/1S016.0200 16 43 20 11,0 102 54 616 3050210014 16~ 3060210014 16~
R/1S016.0250 16 43 25 11,0 102 54 616 305021 0015 16~ 3060210015 16~
R/1S016.0300 16 43 30 11,0 102 54 616 3050210016 16— 3060210016 16—
R/1S016.0350 16 43 35 11,0 102 54 616 305021 0017 16~ 3060210017 16—

R/1S016.0400 16 43 40 110 102 54 616 3050210018 16~ 3060210018 16~
3127 3127

Fortsetzung niichste Seife >>>
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SARY Do

NC-Feindrehen (innen)

¢ HM HC8620 TIALN beschichtet

¢ Ap max. = 0,2 mm (maximale Schnitttiefe)
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite

o R = rechts, wie skizziert

o L =links, spiegelbildlich

Modell Dmin. tmax. b+0,05 d f s passender rechts links
mm  mm mm  mm mm mm Kemmhalier  Arfikel-Nr. € Artikel-Nr. €

R/L508.150.02 8 1,0 15 60 48 33 608 3050250001 16,20 3060250001 16,20
R/L508.200.02 8 1,0 20 60 48 33 608 3050250002 16,20 3060250002 16,20
R/LS11.150.02 11 2,3 15 80 67 42 611 3050250003 17,80 3060250003 17,80
R/LS11.20002 1 2,3 20 80 67 42 611 3050250004 16,30 3060250004 16,30
R/LS14.150.02 14 4,0 5 90 90 53 614 3050250005 16,30 3060250005 16,30
R/LS14.200.02 14 4,0 20 90 90 53 614 3050250006 16,30 3060250006 16,30
R/LS16.200.02 16 43 20 11,0 102 54 616 3050250007 17,80 3060250007 17,80
3127 3127

‘
T
I
\
I
\
7]

Stechdrehen (innen)

¢ Vollradius

¢ HM HC8620 TIALN beschichtet
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite

* R = rechts, wie skizziert

e L= links, spiegelbildlich

Modell Dmin. tmax. b+0,05 d f s passender rechts links
mm  mm mm  mm mm mm Kemmhalter  Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

R/LS08.008R04 8 1 08 60 48 33 608 3050300001 17,20 3060300001 17,20
R/LS08.012R06 8 1 12 60 48 33 608 3050300002 17,20 3060300002 17,20
R/LS08.018R09 8 1 18 60 48 33 608 3050300003 17,20 3060300003 17,20
R/LS11.008R04 11 2,3 08 80 67 42 611 305030 0004 17,80 3060300004 17,80
R/LST1.012R06 11 2,3 12 80 67 42 611 305030 0005 17,80 3060300005 17,80
R/LS1T.018R09 11 2,3 18 80 67 42 611 305030 0006 17,80 306030 0006 17,80
R/LS11.020R10 T 2,3 20 80 67 42 611 305030 0007 17,80 3060300007 17,80
R/LST1.030R15 1 2,3 30 80 67 42 611 305030 0008 17,80 3060300008 17,80
R/LS14.012R06 14 4,0 1290 90 53 614 305030 0009 18,60 3060300009 18,60
R/LS14.018R09 14 4,0 8 90 90 53 614 3050300010 18,60 3060300010 18,60
R/LS14.020R10 14 4,0 20 90 90 53 614 305030 0011 18,60 3060300011 18,60
R/LS14.022R11 14 4,0 22 90 90 53 614 3050300012 18,60 3060300012 18,60
R/LS14.030R15 14 4,0 30 90 90 53 614 3050300013 18,60 3060300013 18,60
R/LS16.018R09 16 43 1.8 11,0 102 54 616 3050300014 19,10 3060300014 19,10
R/LS16.022R11 16 43 22 110 102 54 616 3050300015 19,10 306030 0015 19,10
R/LS16.030R15 16 43 30 11,0 102 54 616 3050300016 19,10 3060300016 19,10
R/1S16.040R20 16 43 40 11,0 102 54 616 3050300017 19,10 3060300017 19,10
3127 3127

Ausdrehen und Kopieren (innen)
¢ HM HC8620 TIALN beschichtet
* Ap max. = maximale Schnitttiefe

e ST = Klemmhalter Stirnseite

* R = rechts, wie skizziert

* L =links, spiegelbildlich

Modell Dmin. apmax. b d f passender rechts links
mm mm mm mm mm mm Kemmhalter  Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

R/1508.1846.02 7,8 06 33 60 465 35 608 3050350001 16,30 3060350001 16,30

R/1S11.1855.02 9.8 10 39 80 550 42 611 3050350002 16,30 3060350002 16,30

R/1S11.1867.02 11,0 10 39 80 670 42 611 3050350003 1580 3060350003 15,80

R/1S14.1867.02 13,8 15 50 90 870 53 614 3050350004 1580 3060350004 1580

R/1S16.1897.02 15,5 15 50 110 970 54 616 3050350005 17,30 3060350005 17,30
3127 3127

m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de
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SARTORIUS

Werkzeuge
Ausdrehen, Innenfreistiche (DIN 509)
¢ HM HC8620 TIALN beschichtet
e Ap max. = maximale Schnitttiefe
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite
o R = rechts, wie skizziert
o L =links, spiegelbildlich
¢ Ausdrehen und Innenfreistiche (DIN 509) Winkel W1 =47°

Modell Dmin. tmax. apmox. d f s passender rechts links
mm  mm mm mm mm mm Klemmhalter  Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

R/1S08.4746.02 78 1,2 04 60 465 35 608 3050400001 16,50 3060400001 16,50

R/LS11.4767.02 110 23 06 80 670 42 611 305040 0002 16~ 306040 0002 16—

R/LS14.4787.02 13,7 3,0 08 90 870 53 614 305040 0003 16,50 306040 0003 16,50
3127 3127

Kopieren

¢ HM HC8620 TIALN beschichtet
e Ap max. = maximale Schnitttiefe

e ST = Klemmhalter Stirnseite

o R = rechts, wie skizziert

o L =links, spiegelbildlich

* Kopieren Winkel W1 =30°

—elle— 04
J s e

1%
4}

Modell Dmin. tmax. apmax. d f s passender rechts links
mm  mm mm  mm mm mm Kemmhalter  Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

R/1S08.2555.02 7,8 12 04 60 465 35 608 3050450001 1890 3060450001 18,90

R/LS11.2755.02 11,0 23 06 80 670 42 611 3050450002 18,50 3060450002 18,50

R/LS14.3555.02 13,7 4,0 08 90 870 53 614 3050450003 18,90 3060450003 18,90

R/LS16.4055.02 158 43 08 11,0 1020 54 616 3050450004 20,70 3060450004 20,70
3127 3127

Rickwadrtsdrehen (innen)

* HM HC8620 TIALN beschichtet
* Ap max. = maximale Schnittiiefe

¢ ST = Klemmhalter Stirnseite

o R = rechts, wie skizziert

o L =links, spiegelbildlich

Modell Dmin. tmax. apmax. s d f s passender rechts links
mm mm  mm mm mm mm mm Klemmhalter  Arfike-Nr. € Artikel-Nr. €

R/LS08.3046.02 78 13 06 10 60 465 35 608 3050500001 18,80 306050 0001 18,80

R/LS11.3067.02 110 23 10 16 80 670 43 611 305050 0002 18,20 306050 0002 18,20

R/1S14.3087.02 138 35 15 24 90 870 54 614 3050500003 18,80 3060500003 18,80
3127 3127

Fasen und Ausdrehen (innen)

¢ HM HC8620 TIALN beschichtet
e Ap max. = maximale Schnitttiefe

¢ ST = Klemmhalter Stirnseite

e R =rechts, wie skizziert

o L =links, spiegelbildlich

«w

Modell Dmin. tmox. apmax. e d f passender rechts links
mm mm  mm mm mm mm mm Kemmhalter  ArtikelNr. € Artikel-Nr. €

R/1S08.4545.02 80 14 06 18 60 48 35 608 3050550001 1550 3060550001 15,50

R/LS11.454502 11,0 15 10 22 80 67 43 611 3050550002 1550 3060550002 15,50

R/1S14.4545.02 140 15 12 28 90 90 54 614 3050550003 16,70 3060550003 16,70
3127 3127

Vorstechen und Fasen (innen)

« HM HC8620 TIALN beschichtet
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite

o R = rechts, wie skizziert

* L =links, spiegelbildlich

¢ t=0,2mm

Modell Dmin. tmax. b d f s passender rechts links
mm  mm  mm mm mm mm Klemmhalter  ArtikelNr. € Artikel-Nr. €

R/1508.0810.45 8,0 10 10 60 48 33 608 3050600001 16— 3060600001 16—

R/1S11.081045 11,0 15 10 80 67 42 611 305060 0002 16~ 306060 0002 16—

R/LS14.081545 140 15 10 90 90 53 614 305060 0003 16— 306060 0003 16—

R/1S16.0815.45 160 15 10 11,0 102 54 616 305060 0004 16~ 306060 0004 16
3127 3127
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Gewindedrehen (innen), Regel-Gewinde Teilprofil
* HM HC8620 TIALN beschichtet

e ST =Klemmhalter Stirnseite

* R = rechts, wie skizziert

o L =links, spiegelbildlich

* t=0,2mm

alle anderen Gewindearten auf Anfrage lieferbar

SARY Do

Illllllllllllllllllll
SATKTAIATA

200000

1
2z

Modell Dmin. Steigong t e b f s passender rechts links
mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter  Artikel-Nr. € Artikel-Nr. 3
R/1508.0815.01 80 151,75 0,95 2,5 0,18 48 35 608 305065 0001 19,10 306065 0001 19,10
R/LS11.1020.01 11,0 2,025 1,08 30 025 67 43 611 3050650002 19,10 3060650002 19,10
R/LS11.1325.01 11,0 2530 1,35 30 031 67 43 611 3050650003 19,10 3060650003 19,10
R/1S14.1020.01 140 2025 1,08 42 025 90 54 614 3050650004 19,10 3060650004 19,10
R/LS14.1325.01 140 2530 1,35 47 031 90 54 614 3050650005 19,10 3060650005 19,10
R/LS16.132501 160 2530 135 42 031 102 55 616 3050650006 19,0 3060650006 19,10
3127 3127
Axialstechen linksschneidend an Zapfen vorbei
¢ HM HC8620 TIALN beschichtet -
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite
o R = rechts, wie skizziert Platte linksschneidend
e | = links, spiegelbildlich Platte rechtsschneidend
Modell Dmin. tmox. b+0,03 o r f s passender rechts links
mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter  Arfikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/1S014.1210.00 120 15 1,0 115 - 70 83 614 305095 0001 16— 306095 0001 16~
R/1S014.1215.02 120 25 1,5 120 02 75 83 614 3050950002 16,30 3060950002 16,30
R/1S014.1220.02 120 3,0 20 12502 80 83 614 3050950003 16,30 3060950003 16,30
R/1S014.1220.52 120 50 20 12502 80 103 614 3050950006 18,70 3060950006 18,70
R/1S014.1225.02 120 3,0 25 130 02 85 83 614 3050950004 16,30 3060950004 16,30
R/1S014.122552 120 50 25 130 02 85 103 614 3050950007 18,70 3060950007 18,70
R/1S014.1230.02 120 3,0 30 135 02 90 83 614 3050950005 16,30 306095 0005 16,30
R/1S014.1230.52 120 50 30 13502 90 103 614 3050950008 18,70 3060950008 18,70
3127 3127
Axialstechen rechtsschneidend
* HM HC8620 TIALN beschichtet
¢ ST = Klemmhalter Stirnseite
¢ R = rechts, wie skizziert Platte rechtsschneidend
e L = links, spiegelbildlich Platte linksschneidend
Modell Dmin. tmox. b+0,03 a r f s passender rechts links
mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter  Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/1S014.1410.00 140 15 1,0 135 90 83 614 3051000001 1540 3061000001 15,40
R/LS014.1415.02 140 2,5 1,5 13502 90 83 614 305100 0002 1540 3061000002 15,40
R/LS014.1420.02 140 3,0 20 13502 90 83 614 3051000003 1540 3061000003 15,40
R/1S014.1420.52 140 50 20 13502 90 103 614 3051000006 17,80 3061000006 17,80
R/1S014.1425.02 140 3,0 25 13502 90 83 614 305100 0004 1540 3061000004 15,40
R/1S014.1425.52 14,0 50 25 13502 90 103 614 3051000007 17,80 3061000007 17,80
R/1S014.1430.02 140 3,0 30 13502 90 83 614 305100 0005 1540 3061000005 15,40
R/1S014.1430.52 140 5,0 30 135 02 90 103 614 3051000008 17,80 3061000008 17,80
3127 3127
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& Dimmel’ Hartmetall-lnnendrehwerkzeuge mini-bore

WERKZEUGFABRIK

ab @ 0,6 mm,
innere Kihimittelzufuhr

Innenausdrehen, Innenstechdrehen, Innendrehen und Fasen, Vorstechen und
Innenfasen zum nachfolgenden Abstechen sowie Innengewindedrehen im Bereich
von kleinen Bohrungsdurchmessern stellen immer wieder die Fertigung vor neve

Probleme, die vielfach nur mit Sonderwerkzeugen gelést werden kénnen.

mini-bore wurde speziell fir die Losung dieser Probleme entwickelt und
bietet optimale Voraussetzungen fiir die wirtschaftliche und kostenginstige
Bohrungsbearbeitung ab 0,6 mm &.

Durch die gunstige Kostenstrukiur der Schneideinsétze ist eine Eigen- oder
Sonderanfertigung nicht mehr lohnend.

Die in rechter und linker Ausfihrung lieferbaren Schneideinséize werden in einem
Klemmhalter aufgenommen, der fir beide Ausfihrungen verwendbar ist. Klemmhalter
und Schneideinsdize sind mit innerer Kihlmittelzufuhrung versehen.

Schneidstoff
K10F unbeschichtet, universell einsefzbares Feinkorn-Hartmetall, geeignet fur
Anwendung mit niedrigen und mittleren Schnittgeschwindigkeiten sowie

die Bearbeitung von NE-Metallen

CNA45F TiN-beschichtet
Allround-Sorte fur mittlere bis hohe Schnitigeschwindigkeiten,
mit Einschréinkungen fir NE-Metalle

ALA4TF TiAIN-beschichtet
hohe Temperaturbesténdigkeit bei hoher Harte,
sehr gut geeignet auch fir NE-Metalle

Sonderausfihrungen
Fur die Losung von Innenbearbeitungsproblemen, die mit den hier aufgefihrten
Groben der Schneideinsatze nicht maglich sind, unterbreiten wir lhnen gerne

unsere Vorschlége.

db ﬁ 016 mm

SARTORIUS

INFO

Innenausdrehen
ab @ 0,6 mm / bis 7 x D

Innenstechdrehen
ab@ 4mm /bis7 xD

Innenausdrehen und Fasen
ab @ 5 mm

Innenvorstechen und Fasen
fir nachfolgendes Abstechen ab @ 5 mm

e
=y
=y
we=t
=

Axial-Einstechdrehen
ab Nutauf3en-@ 15 mm

. ,“m‘mmmnmmmnmm
N ]
]

AN A

Innengewindedrehen
ab @ 4 mm

=

Innenstechdrehen
ab @ 4 mm, Vollradius (auf Anfrage)

2017 /2018 D



SARY Do

o Dimmel’ Klemmhalter mini-bore

WERKZEUGFABRIK

L)

* mit innerer Kihlmittelzufuhr

zur Aufnahme der Schneideinsétze in rechter und in linker Ausfihrung

¢ zwei unterschiedliche Aufnahme-@ (d1 und d2)

Kuhlmittelzufuhr zentrisch durch den Klemmhalter

axiale Stellung der Schneideinsétze im Klemmhalter Uber eingebauten Tiefenanschlag exakt reproduzierbar
radiale Stellung der Schneide wird iber die Spannung mittels Spannschrauben auf die seitliche Spannfléche der
Schneideinsétze garantiert

Grébe 0316 und 0320 fiir 304450.... und 304455.... und Hochdruckanwendungen mit zentraler Kihlbohrung

Bezeichnung passende Schneid- df7 12 13 14 h
einsitze mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €

645.0012-D 4/5 12,0 75 10 55 10,3 3040010012 86,50
645.0016-D 4/5 16,0 75 10 55 14,0 304001 0016 91—
645.0020-D 4/5 20,0 90 10 70 18,0 304001 0020 98-
676.0016D 6/17 16,0 75 10 55 14,0 3040010216 91—
676.0020-D 6/17 20,0 90 10 70 18,0 304001 0220 98—
687.0016D 7/8 16,0 75 10 55 14,0 304001 0316 101,—
687.0020-D 7/8 20,0 90 10 70 18,0 304001 0320 108~

3125

o Dimmel’ schneideinsétze mini-bore

WERKZEUGFABRIK

[ ]
EH L 30195
Ve/tz

¢ mit innerer Kihlmittelzufuhr

e Zylinderschaft und seitlicher Spannfléiche

e rechte und linke Ausfihrungen

¢ Schneidstoff:
K10F Feinstkornhartmetall unbeschichtet,
CNA4S5F Feinstkornhartmetall TiN-beschichtet,
ALATF Feinstkornhartmetall TIAIN

—

=

i
mmp Y (]2,

VT

“’1 =1 &
|
Res02 2 oo Abbildung: rechtsschneidend
Innenausdrehen
* ab Bohrungsdurchmesser 0,6 mm 1S0 @ 1S0 A 1SO @M IS0 @MIE
Bezeichnung  Dhé f r d o L L1 tmax Dmin. passender K10F rechts K10F links CN45F TiN rechts CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Kemmhalter  ArtikelNr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/L050.062 4,0 004 04 05 20 2 008 06 645... 3041100050 28— 3041150050 28—
R/L050.063 4,0 004 04 05 20 3 008 06 645... 3041100051 28,90 3041150051 28,90
R/L050.15-5 4,0 005 115 13 19 5 0,1 1,5 645... 3041100060 26,70 3041150060 26,70
R/L050.1510 4,0 005 115 1,3 24 10 01 1,5 645... 3041100061 27,40 3041150061 27,40
R/L050.25 4,0 005 15 1,7 19 5 01 2,0 645.. 3041010101 1890 3041050101 1890 3041100101 2270 3041150101 22,70
R/L050.2-10 4,0 005 15 17 24 10 01 2,0 645... 3041010102 19,50 3041050102 19,50 3041100102 2330 3041150102 23,30
R/L050.2-15 4,0 005 15 17 29 15 01 2,0 645... 3041010103 20,80 3041050103 20,80 3041100103 2450 3041150103 24,50

R/L050.3-10 40 06 O1 23 26 24 10 02 28 645... 3041010001 18,80 3041050001 18,80 3041100001 22,60 3041150001 22,60
R/L050.3-16 40 06 O1 23 26 30 16 02 28 645... 3041010403 20,10 3041050403 20,10 3041100403 2390 3041150403 23,90
R/L050.3-20 40 06 01 23 26 34 2 02 28 645... 3041010003 2490 3041050003 2490 3041100003 26,70 3041150003 28,70
R/L050.410 40 15 01 30 35 24 10 03 40 645... 3041010010 18,80 3041050010 18,80 3041100010 22,60 3041150010 22,60
R/L050.416 40 15 01 30 35 30 16 03 40 645... 3041010404 20,10 3041050404 20,10 3041100404 2390 3041150404 23,90
R/L050.420 40 15 01 30 35 34 20 03 40 645... 3041010012 23,40 3041050012 2340 3041100012 27,20 3041150012 27,20

R/L0504-24 40 15 01 30 35 38 24 03 40 645... 3041100070 30,30
R/L050.4-24 40 15 015 30 35 38 24 03 40 645... 3041150070 30,30
R/L0504-28 40 15 01 30 35 42 28 03 40 645... 3041100071 33,80
R/L050.4-28 40 15 015 30 35 42 28 03 40 645... 3041150071 33,80

R/L050.510 50 19 015 38 44 25 10 05 50 645... 3041010020 17,50 3041050020 17,50 3041100020 21,20 3041150020 21,20

R/L050515 50 19 015 38 44 30 15 05 50 645... 3041010021 18,80 3041050021 18,80 3041100021 2260 3041150021 22,60

R/L050520 50 19 015 38 44 35 20 05 50 645... 3041010505 2220 3041050505 22,20 3041100505 26— 3041150505 26—

R/L050525 50 19 015 38 44 40 25 05 50 645... 3041010023 2580 3041050023 2580 3041100023 29,50 3041150023 29,50

R/L050.5-30 50 19 015 38 44 45 30 05 50 645... 3041010024 29,50 3041050024 29,50 3041100024 3320 3041150024 33,20

R/L050.5-35 50 19 015 38 44 50 35 05 50 645... 3041100080 36,90 3041150080 36,90
3125 3125 3125 3125
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SARTORIUS

Werkzeuge
1S0 @M 150 @M IS0 @M IS0 @ME3
Bezeichnung  Dhé f r d ¢ L L1 tmax Dmin. passender K10F rechts K10F links CN45F TiN rechis CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Kemmhalter  ArtikelNr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

R/L050.615 60 23 015 45 53 30 15 05 60 676... 3041010030 18,80 3041050030 18,80 3041100030 22,60 3041150030 22,60
R/L050.622 60 23 015 45 53 37 22 05 60 676... 3041010606 22,20 3041050606 22,20 3041100606  26,— 3041150606 26—
R/L050.625 60 23 015 45 53 40 25 05 60 676... 3041010032 2580 3041050032 2580 3041100032 29,50 3041150032 29,50
R/L050.6-30 60 23 015 45 53 45 30 05 60 676... 3041010033 29,50 3041050033 29,50 3041100033 3320 3041150033 33,20
R/L050.6-35 60 23 015 45 53 50 35 05 60 676... 3041100150 36,90 3041150150 36,90
R/L050.642 60 23 015 45 53 57 42 05 60 676... 3041100151 41,10 3041150151 41,10
R/L050.720 70 28 015 55 63 35 20 06 68 676... 3041010040 22,40 3041050040 2240 3041100040 26,20 3041150040 26,20
R/L050.725 70 28 015 55 63 40 25 06 68 676... 3041010041 26,10 3041050041 26,10 3041100041 29,90 3041150041 29,90
R/L050.7-30 70 28 015 55 63 45 30 06 68 676... 3041010042 29,90 3041050042 2990 3041100042 3370 3041150042 33,70

R/L050.7-35 70 28 015 55 63 50 35 06 70 676... 3041100160 37,50 3041150160 37,50

R/L050.740 70 28 015 55 63 55 40 06 70 676... 3041100161 41,80 3041150161 41,80

R/L050.7-45 70 28 015 55 63 60 45 06 7,0 676... 3041100162 4420 3041150162 44,20

R/L050.7-50 70 28 015 55 63 65 50 06 7.0 676... 3041100163 47,70 3041150163 47,70
3125 3125 3125 3125
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i:LD ﬁtm" Abbildung: rechtsschneidend
Innenstechdrehen 2010
* ab Bohrungsdurchmesser 4 mm 1SO @M IS0 @MIA

Bezeichnung D hé b +0,05 f d a L L1 t max. D min. passender CN45F TiN rechts CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/L004.0100-10 4,0 1,0 1,5 24 3,5 24 10 0,8 4,0 645... 3042100001 23,30 3042150001 23,30
R/L004.0100-16 4,0 1,0 1,5 24 35 30 16 08 40 645... 304210 0404 27~ 3042150404 27~
R/L004.0100-20 4,0 1,0 1,5 24 35 34 20 08 4,0 645... 3042100003 29,90 3042150003 29,90
R/L005.0100-10 5,0 1,0 1,9 33 44 25 10 1,0 5,0 645... 3042100010 22~ 3042150010 22—
R/L005.0100-15 5,0 1,0 1,9 33 44 30 15 1,0 50 645... 3042100011 2550 3042150011 25,50
R/L005.0100-20 50 1,0 1,9 33 44 35 20 1,0 50 645... 304210 0505 28,60 3042150505 28,60
R/L005.0100-25 50 1,0 1,9 33 44 40 25 1,0 5,0 645... 3042100013 31,30 3042150013 31,30
R/L005.0100-30 5,0 1,0 1,9 33 44 45 30 1,0 5,0 645... 3042100014 3490 3042150014 34,90
R/L005.0100-35 5,0 1,0 1,9 33 44 50 35 1,0 5,0 645... 3042100015 3870 3042150015 38,70
R/L005.0150-10 5,0 1,5 1,9 33 44 25 10 1,0 50 645... 3042100020 22— 3042150020 22—
R/L005.0150-15 50 1,5 1,9 33 44 30 15 1,0 50 645... 3042100021 25,50 3042150021 25,50
R/L 005.0150-20 5,0 1,5 1,9 33 44 35 20 1,0 5,0 645... 3042100515 28,60 3042150515 28,60
R/L005.0150-25 50 1,5 1,9 33 44 40 25 1,0 5,0 645... 3042100023 31,30 3042150023 31,30
R/L005.0150-30 5,0 1,5 1,9 33 44 45 30 1,0 5,0 645... 3042100024 3490 3042150024 34,90
R/L005.0200-10 50 2,0 1,9 3,3 44 25 10 1,0 50 645... 3042100030 22— 3042150030 22—
R/L005.0200-15 50 2,0 1,9 33 44 30 15 1,0 5,0 645... 3042100031 25,50 3042150031 25,50
R/L 005.0200-20 5,0 2,0 1,9 33 44 35 20 1,0 5,0 645... 3042100525 28,60 3042150525 28,60
R/L 005.0200-25 5.0 2,0 1,9 33 44 40 25 1,0 5,0 645... 3042100033 31,30 3042150033 31,30
R/L 005.0200-30 5,0 2,0 1,9 33 44 45 30 1,0 5,0 645... 3042100034 3490 3042150034 34,90
R/L006.0100-10 6,0 1,0 2,3 34 53 25 10 18 6,0 676... 304210 0040 22— 3042150040 22—
R/L006.0100-15 6,0 1,0 23 34 53 30 15 1,8 6,0 676... 3042100041 25,50 3042150041 25,50
R/L006.0100-22 6,0 1,0 23 34 53 37 22 18 6,0 676... 3042100606 28,60 3042150606 28,60
R/L006.0100-25 6,0 1,0 23 34 53 40 25 18 6,0 676... 3042100043 31,30 3042150043 31,30
R/L006.0100-30 6,0 1,0 2,3 34 53 45 30 1,8 6,0 676... 304210 0044 34,90 3042150044 3490
R/L006.0100-35 6,0 1,0 23 34 53 50 35 18 6,0 676... 3042100045 38,70 3042150045 38,70
R/L006.0100-42 6,0 1,0 23 34 53 57 42 1,8 6,0 676... 3042100046 42,60 3042150046 42,60
R/L006.0150-10 6,0 1,5 23 34 53 25 10 18 6,0 676... 3042100050 22~ 3042150050 22—
R/L006.0150-15 6,0 1,5 23 34 53 30 15 18 6,0 676... 3042100051 25,50 3042150051 25,50
R/L006.0150-22 6,0 1,5 23 3,4 53 37 22 1,8 6,0 676... 304210 0616 28,60 3042150616 28,60
R/L006.0150-25 6,0 1,5 23 34 53 40 25 1,8 6,0 676... 3042100053 31,30 3042150053 31,30
R/L006.0150-30 6,0 1,5 23 34 53 45 30 18 6,0 676... 3042100054 3490 3042150054 34,90
R/L006.0150-35 6,0 1,5 23 34 53 50 35 18 6,0 676... 3042100055 38,70 3042150055 38,70
R/L 006.0200-10 6,0 2,0 23 3,4 53 25 10 18 6,0 676... 3042100060 22— 3042150060 22—
R/L 006.0200-15 6,0 2,0 23 3,4 53 30 15 1,8 6,0 676... 3042100061 25,50 3042150061 25,50
R/L 006.0200-22 6,0 2,0 23 34 53 37 22 1,8 6,0 676... 3042100626 28,60 3042150626 28,60
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SARTORIUS

Werkzeuge
IS0 @M IS0 @M
Bezeichnung D hé b +0,05 f d a L L1 t max. D min. passender CN45F TiN rechis CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/L 006.0200-25 6,0 2,0 2,3 34 53 40 25 1,8 6,0 676... 3042100063 31,30 3042150063 31,30
R/L006.0200-30 6,0 2,0 2,3 34 53 45 30 1,8 6,0 676... 304210 0064 3490 3042150064 34,90
R/L007.0100-10 7,0 1,0 2,8 3,7 6,3 25 10 2,5 6,8 676... 3042100070 22— 3042150070 22—
R/L007.0100-15 7,0 1,0 2,8 3,7 6,3 30 15 25 6,8 676... 3042100071 2550 3042150071 25,50
R/L007.0100-22 7,0 1,0 28 3,7 6,3 37 22 25 6,8 676... 3042100072 28,60 3042150072 28,60
R/L007.0100-25 7,0 1,0 2,8 3,7 6,3 40 25 25 6,8 676... 3042100073 31,30 3042150073 31,30
R/L007.0100-30 7,0 1,0 2,8 3,7 6,3 45 30 25 6,8 676... 304210 0074 35,10 3042150074 35,10
R/L007.0100-35 7,0 1,0 2,8 3,7 6,3 50 35 2,5 7,0 676... 3042100075 39,10 3042150075 39,10
R/L007.0100-40 7,0 1,0 2,8 3,7 6,3 55 40 25 7,0 676... 3042100076 43,40 3042150076 43,40
R/L007.0100-45 7,0 1,0 28 3,7 6,3 60 45 25 7,0 676... 3042100077 47,10 3042150077 47,10
R/L007.0100-50 7,0 1,0 2,8 3,7 6,3 65 50 25 7,0 676... 3042100078 50,50 3042150078 50,50
R/L007.0150-10 7,0 1,5 28 3,7 6,3 25 10 2,5 6,8 676... 3042100080 22— 3042150080 22—
R/L007.0150-15 7,0 1,5 2,8 3,7 6,3 30 15 25 6,8 676... 3042100081 2550 3042150081 25,50
R/L007.0150-22 7,0 1,5 2,8 3,7 6,3 37 22 25 6,8 676... 3042100082 28,60 3042150082 28,60
R/L007.0150-25 7,0 1,5 2,8 3,7 6,3 40 25 25 6,8 676... 3042100083 31,30 3042150083 31,30
R/L007.0150-30 7,0 1,5 2,8 3,7 6,3 45 30 25 6,8 676... 3042100084 3510 3042150084 35,10
R/L007.0150-35 7,0 1,5 2,8 37 6,3 50 35 2,5 7,0 676... 3042100085 39,10 3042150085 39,10
R/L007.0150-40 7,0 1,5 2,8 3,7 6,3 55 40 25 7,0 676... 3042100086 43,40 3042150086 43,40
R/L007.0200-10 7,0 2,0 2,8 3,7 6,3 25 10 2,5 6,8 676... 3042100090 22— 3042150090 22—
R/L007.0200-15 7,0 2,0 2,8 3,7 6,3 30 15 25 6,8 676... 3042100091 2550 3042150091 25,50
R/L007.0200-22 7,0 2,0 2,8 3,7 6,3 37 22 25 6,8 676... 3042100092 28,60 3042150092 28,60
R/L007.0200-25 7,0 2,0 2,8 3,7 6,3 40 25 2,5 6,8 676... 3042100093 31,30 3042150093 31,30
R/L007.0200-30 7,0 2,0 2,8 3,7 6,3 45 30 25 6,8 676... 3042100094 3510 3042150094 35,10
R/L007.0200-35 7,0 2,0 2,8 3,7 6,3 50 35 2,5 7,0 676... 3042100095 39,10 3042150095 39,10
3125 3125
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10 Abbildung: rechtsschneidend
Innenausdrehen und Fasen TT
* ab Bohrungsdurchmesser 5 mm
¢ mit innerer Kuhimittelzufuhr 1S0 @MIA 1S0 @M
Bezeichnung D hé r f d a L 11 t max. Dmin.  passender Klemm- CN45F TiN rechts CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm halter Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/L060.515 5,0 0,2 1,9 33 44 30 15 0,7 50 645... 3043100001 23,30 3043150001 23,30
R/L 060.5-20 50 0,2 19 3,3 44 35 20 0,7 50 645... 304310 0505 23,90 3043150505 23,90
R/L060.7-20 7,0 0,2 28 3,7 6,3 35 20 0,7 6,8 676... 3043100010 27,10 3043150010 27,10
3125 3125
5 Abbildung: rechtsschneidend
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Innenvorstechen und Fasen fir nachfolgendes Abstechen -
* ab Bohrungsdurchmesser 5 mm IS0 @AMIT 1S0 @MIT
Bezeichnung Dhé b f d a L L1 t t1 max. D min. passender CN45F TiN rechts CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/L070.515 50 1,0 1,9 33 44 30 15 0,2 1,0 50 645... 3044100001 2340 3044150001 23,40
R/L070.520 5,0 1,0 1,9 33 44 35 20 0,2 1,0 50 645... 3044100505 2570 3044150505 25,70
3125 3125
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Abbildung: rechtsschneidend

Innengewindedrehen
* metrische 1SO-Gewinde ab Bohrungsdurchmesser 4,8 mm
* Teilprofil, fur Steigungen 1,0 bis 1,5 mm 1S0 @M 150 MIE
Bezeichnung P t E f a d L L D min. passender CN45F TiN rechts CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/L005.0510-15 1,0 0,55 0,55 1,9 44 33 30 15 48 645... 3045010001 26,50 3045050001 26,50
R/L005.0510-20 1,0 0,55 0,55 1,9 44 33 35 20 48 645... 3045011005 27,30 3045051005 27,30
R/L006.0612-15 1,25 0,68 0,65 2,3 53 34 30 15 6,0 676... 3045010010 26,50 3045050010 26,50
R/L006.0612-22 1,25 0,68 0,65 23 53 34 37 22 6,0 676... 3045011256 27,30 3045051256 27,30
R/L006.0815-15 1,5 0,81 0,75 23 53 34 30 15 6,0 676... 3045010012 26,50 3045050012 27,70
R/L006.0815-22 1,5 0,81 0,75 2,3 53 34 37 22 6,0 676... 3045011506 27,30 3045051506 27,30
R/L007.0815-15 1,5 0,81 0,75 2,7 6,3 3,8 30 15 7,0 676... 304501 0020 26,50 3045050020 26,50
3125 3125
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Abbildung: rechtsschneidend
£
Innen-Feingewindedrehen ?—
* metrische 1SO-Feingewinde ab Bohrungsdurchmesser 4 mm
o Teilprofil, fur Steigungen 0,5 bis 1,0 mm 1SO @M IS0 @MIA
Bezeichnung P t E f a d L 11 D min. passender CN45F TiN rechts CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm Klemmhalter Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
R/L004.0205-15 0,5 0,27 0,35 1,5 35 24 30 15 4,0 645... 304510 0504 28— 3045150504 28—
R/L005.0205-15 0,5 0,27 0,35 1,9 44 33 30 15 50 645... 3045100003 26,60 3045150003 26,60
R/L005.0205-20 05 0,27 0,35 1,9 44 33 35 20 50 645... 3045100505 27,40 3045150505 27,40
R/L005.0407-15 0,75 0,4 0,45 1,9 44 33 30 15 50 645... 3045100005 26,60 3045150005 26,60
R/L 005.0407-20 0,75 0,4 0,45 1,9 44 33 35 20 5,0 645... 304510 0755 27,40 3045150755 27,40
R/L006.0510-15 1,0 0,55 0,55 23 53 34 30 15 6,0 676... 3045100010 26,50 3045150010 26,60
R/L006.0510-22 1,0 0,55 0,55 23 53 34 37 22 6,0 676... 3045101006 27,40 3045151006 27,40
3125 3125
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Abbildung: rechtsschneidend
Axialeinstechen ab Nut-AuBendurchmesser 15 mm
e Nuttiefe tmax. bis 30 mm 1SO @M IS0 @MIA
Bezeichnung Dhé b +0,05 f 1 L t max. D min. passender Klemm- CN45F TiN rechts CN45F TiN links
mm mm mm mm mm mm mm halter Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/1015.2515-20 7,0 25 59 20 35 20 8,0 676... 304420 2520 37,10 3044212520 37,10
R/1015.3015-20 7,0 3,0 59 20 35 20 8,0 676... 3044203020 37,10 3044213020 37,10
R/1015.3015-30 7,0 3,0 59 30 45 30 8,0 676... 3044203030 40,80 3044213030 40,80
3125 3125
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SARTORIUS

o

Axial-Einstechen mit doppeltem Kihlkanal
e ab Dmin.& 16 mm

¢ Nuttiefe tmax. bis 40 mm 1S0 @MIA IS0 @MEA
Bezeichnung D hé b +0,05 f L1 L t max. D min. passender Klemm- AL41F TiAIN rechts AL41F TiAIN links
mm mm mm mm mm mm mm halter Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €
R/1016.0300-10 8 3,0 55 10 30 10 16 687... 3044500310 45,10 3044550310 45,10
R/1016.0300-20 8 3,0 55 20 40 20 16 687... 304450 0320 46,30 3044550320 46,30
R/1016.0400-10 8 4,0 6,0 10 30 10 16 687... 3044500410 4510 3044550410 45,10
R/1016.0400-20 8 4,0 6,0 20 40 20 16 687... 304450 0420 46,30 3044550420 46,30
R/1020.0300-25 8 3,0 55 25 45 25 20 687... 3044500325 46,90 3044550325 46,90
R/1020.0300-30 8 3,0 55 30 50 30 20 687... 304450 0330 46,90 3044550330 46,90
R/1020.0300-35 8 3,0 55 35 55 35 20 687... 304450 0335 48,10 3044550335 48,10
R/1020.0300-40 8 3,0 55 40 60 40 20 687... 3044500340 48,10 3044550340 48,10
R/1020.0400-25 8 4,0 6,0 25 45 25 20 687... 304450 0425 46,90 3044550425 46,90
R/1020.0400-30 8 4,0 6,0 30 50 30 20 687... 304450 0430 46,90 3044550430 46,90
R/1020.0400-35 8 4,0 6,0 35 55 35 20 687... 304450 0435 48,10 3044550435 48,10
R/1020.0400-40 8 4,0 6,0 40 60 40 20 687... 304450 0440 48,10 3044550440 48,10
R/1020.0500-20 8 5,0 6,5 20 40 20 20 687... 3044500520 45,10 3044550520 45,10
R/1020.0500-25 8 5,0 6,5 25 45 25 20 687... 3044500525 4570 3044550525 45,70
R/1020.0500-30 8 5,0 6,5 30 50 30 20 687... 304450 0530 45,70 3044550530 45,70
R/1020.0500-35 8 5,0 6,5 35 55 35 20 687... 304450 0535 46,90 3044550535 46,90
R/1020.0500-40 8 5,0 6,5 40 60 40 20 687... 304450 0540 46,90 3044550540 46,90
3125 3125
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Dummel Schneideinsdtze mini-bore Hardline

WERKZEUGFABRIK

30-195
% Ve/tz

¢ Bohrungsbearbeitung ab @ 2 mm
¢ Ausdrehen und Kopieren
Zylinderschaft und seitlicher Spannfléiche
rechte und linke Ausfihrungen (weitere linke Ausfihrungen auf Anfrage lieferbar)
* Werkstoff: X2CA Feinstkornhartmetall TIAIN+C
einsetzbar bis HRc 66
* beste Standzeitergebnisse nur unter Verwendung von Kihlemulsion
Vorteile gegeniiber CBN: E
* unproblematische Bearbeitung dinnwandiger Teile
* es gelangen nur wenig Temperaturen ins Werkstick
auch problemlos einsefzbar im Bereich HRc 48-53
e Zustellung zu 100% auf das Werkstiick reproduzierbar
¢ deutliche Reduzierung der Rust- und Einstellkosten

Innenausdrehen
* ab Bohrungsdurchmesser 2 mm 150 1 150 [
Modell r s f d a L L1 t max. D min. D hé fiir Halter X2CA rechts X2CA links
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € ArtikelNr. €
R/L050.2-5 0,05 35 1,5 1,7 19 5 0,1 2,0 4,0 645... 304550 0001 31,60
R/L050.2-10 0,05 35 1,5 1,7 24 10 0,1 2,0 4,0 645... 304550 0002 32,20 3045550002 32,20
R/L050.3-10 0,1 3,5 0,6 2,3 2,6 24 10 0,2 28 4,0 645... 304550 0004 31,50
R/L050.3-16 0,1 3,5 0,6 2,3 2,6 30 16 0,2 28 4,0 645... 304550 0005 32,80 3045550005 31,50
R/L050.4-10 0,1 35 1,5 3,0 35 24 10 0,3 4,0 4,0 645... 304550 0007 31,50
R/L050.4-16 0,1 35 1,5 3,0 35 30 16 0,3 4,0 4,0 645... 304550 0008 32,80 3045550008 32,80
R/L050.4-20 0,1 35 1,5 3,0 35 34 20 0,3 4,0 4,0 645... 304550 0009 36,20
R/L050.5-10 0,15 44 1,9 3,8 44 25 10 05 5,0 50 645... 304550 0012 30,60
R/L050.5-15 0,15 4,4 1,9 3,8 44 30 15 05 5,0 50 645... 3045500013 32— 3045550013 32—
R/L 050.5-20 0,15 44 1,9 38 44 35 20 0,5 50 50 645... 304550 0014 35,40
R/L050.5-25 0,15 44 1,9 38 44 40 25 05 50 50 645... 304550 0015 38,90
R/L050.6-15 0,15 53 23 45 53 30 15 05 6,0 6,0 676... 3045500018 32,50
R/L050.6-22 0,15 53 23 45 53 37 22 05 6,0 6,0 676... 304550 0019 3580 3045550019 35,80
R/L 050.6-25 0,15 53 23 45 53 40 25 0,5 6,0 6,0 676... 304550 0020 39,40
R/L 050.6-30 0,15 53 2,3 45 53 45 30 0,5 6,0 6,0 676... 304550 0021 43,10
R/L050.7-20 0,15 6,3 2,8 55 6,3 35 20 0,6 6,8 7,0 676... 304550 0024 36,30
R/L050.7-25 0,15 6,3 2,8 55 6,3 40 25 0,6 6,8 7,0 676... 687... 304550 0025 40—
R/L050.7-30 0,15 6,3 2,8 55 6,3 45 30 0,6 6,8 7,0 676... 687... 304550 0026 43,80 3045550026 43,80
R/L050.7-35 0,15 6,3 2,8 55 6,3 50 35 0,6 6,8 7,0 676... 687... 304550 0027 47,60
R/L050.7-40 0,15 6,3 2,8 55 6,3 55 40 0,6 6,8 7,0 676... 687... 304550 0028 52—

3125 3125

Auf Anfrage
lieferbar
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o Dimmel Schneidwerkzeugsétze mini-bore

WERKZEUGFABRIK

®
l 30-195
Ve/tz

Schneidwerkzeugsatz 1 mini-bore

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

* Innenbearbeitung ab 3 mm Bohrungs@

* Ausfihrung: rechtsschneidend A
¢ Schneideinsatze: CN45F-TiN-beschichtet
e Llieferung im Etui Abb. A Abb. E
Bezeichnung Bohrungs-0 Bohrungstiefe Stechtiefe Stechbreite  Abbildung
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
676.0016-D
645.0016-D
111.645
R 050.6-22 b 22 A
R 050.5-20 5 20 A
R 060.520 5 20 F
R 050.4-16 4 16 A 304601 0001 415~
R 050.3-16 3 16 - - A
R 006.0200-22 b 22 18 2,0 3
R 006.0150-22 b 22 18 1,5 E
R 005.0200-20 5 20 1,0 2,0 3
R 005.0150-20 5 20 1,0 1,5 3
R 004.0100-16 4 16 08 1,0 E
3125
Schneidwerkzeugsatz 2 mini-bore
¢ Innenstechdrehen
* kompletter Safz einschlieBlich Halter
* Innenbearbeitung ab 4 mm Bohrungs @
¢ Ausfihrung: rechtsschneidend
¢ Schneideinsatze: CN45F-TiN-beschichtet
o lieferung im Etui Abb. £
Bezeichnung Bohrungs-0 Bohrungstiefe Stechtiefe Stechbreite  Abbildung
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
676.0016-D
645.0016-D
111.645
R 006.0200-22 b 22 18 2,0 3
R 006.015022 6 2 18 15 E R
R 005.0200-20 5 20 1,0 2,0 E
R 005.0150-20 5 20 1,0 1,5 3
R 004.0100-16 4 16 08 1,0 E
3125
Schneidwerkzeugsatz 3 mini-bore
¢ Innenausdrehen
* kompletter Satz einschlieBlich Halter
* Innenbearbeitung ab 3 mm Bohrungs-&
¢ Ausfihrung: rechtsschneidend
¢ Schneideinsatze: CN45F-TiN-beschichtet
o lieferung im Etui Abb. A
Bezeichnung Bohrungs@  Bohrungstiefe  Stechtiefe  Stechbreite ﬁbb”'
ung )
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
676.0016-D
645.0016-D
111.645
R 050.6-22 6 22 A 3046010003 280
R 050.5-20 5 20 A
R 050.4-16 4 16 A
R050.3-16 3 16 A

3125
m Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. 2017 /2018 D Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de




SARTORIUS

ATORN’ NutstoBen mit System INFO

Das Werkzeugsystem zum NutstoBen bietet in vielen Bereichen eine kostengiinstige
und einfache L&sung, die auf nahezu jeder CNC-Drehmaschine, Fréismaschine und
BAZ zum Einsatz kommen kann.

Es lassen sich nahezu alle géngigen Nuten direkt auf der Drehmaschine herstellen.
Komplizierte und deshalb in der Regel wertvolle Werkstiicke oder Halbzeuge
befinden sich haufig in einem der ersten Arbeitsgéinge auf einer Drehmaschine.

Das Werkstick wird vor- bzw. feriggedreht.

Als Mitnahme oder Verdrehsicherung missen nun Nuten in Léngsrichtung eingebracht
werden. Mit diesem Werkzeugsystem kann man nun Langsnuten nach DIN 138 und
DIN 6885 auf CNC-Drehmaschinen herstellen und die Kosten reduzieren.

O

=
%// //// /// % Hinweise
- * Achten Sie auf den Freistich am Ende der gergumten Nut, damit das

Werkzeug frei auslaufen kann.

* Wahrend das Werkzeug zuriickfahrt, sollte die Schneide den Nutengrund
nicht berihren.

* Das Ausjustieren des Werkzeuges ist unerlgsslich. Uberprifen Sie deshalb den
Durchmesser des Werkstiickes genau, bevor sie den ersten Einsatz fahren.

* Wenn Sie Ol oder eine Emulsion verwenden, werden die Spane vom Werkstiick
weggespilt und Sie erzielen gleichzeitig eine perfekie Oberfléche.

* Wenn Sie das Werkzeug nach oben hin ausrichten, fallen die Spéne automatisch
= nach unten, von der Schneide weg.
////////4 ¢ Vermeiden Sie einen unterbrochenen Schnitt.

Richtwerte zum NutenstoBen

Beispiel: Vergitungssiahl z.B. 42CrMo4 mit 1200 N/mm?
- Zustellung pro Hub 0,05-0,06 mm
- Vorschub 5.500 mm,/min

NN
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e}
2 w0 .
s £
£ 000 3
= 000 =
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= 2
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Zugfestigkeit in N/mm?
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TORN’ Klemmbhalter zum NutstoBen

* NutstoBen auf CNC-Drehmaschinen, Frésmaschinen und Bearbeitungszentren
* NutstoBen von Langsnuten nach DIN 138 und DIN 6885

Typ NHU, Bohrungs-@ ab 6 mm

Model dg6 a i L R 1 h
mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. € | L |
NHU.0025.1 25 33 18 73 33 40 23 3070010025 199— t 2 ~
NHU.00321 32 40 2 73 33 40 30 3070010032 210~

dg6

=

Typ NH10, Bohrungs-@ ab 10 mm 0 -
Modell dgb a1 02 L 0 12 h I f
mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € 8, 5
NH10.0025.1 25 33 20 73 33 40 23 308001 0025 199 T
NH10.0032.1 32 40 20 73 33 40 30 308001 0032 199—
3130
Typ NHV, Bohrungs-@ ab 22 mm
Modell dgb dl f L L1 12 h D min.
mm mm mm mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
NHV.22.0025.1 25 33 12,0 100 60 50 23 22 309001 0022 187
NHV.30.0032.1 32 45 16,5 100 60 50 30 30 309001 0030 187~
NHV.30.0032.2 32 45 16,5 125 85 75 30 38 309001 1030 215~
NHV.38.0032.1 32 45 22,0 100 60 50 30 30 309001 0038 187,
NHV.38.0032.2 32 45 22,0 125 85 75 30 38 309001 1038 215~
3130

ATORN’ Schneideinsétze und Schneidplatten zum NutstoBen

®
l 30-195
Ve/fz

* NutstoBen von Langsnuten nach DIN 138 und DIN 6885
¢ Toleranzklasse C11/)S9/P9

* Typ NPU Bohrungs@ ab 6 mm

* Typ NP10 Bohrungs@ ab 10 mm

* Typ NPV Bohrungs@ ab 22 mm

¢ Schneidstoff HC8620 TiAIN-beschichtet

N I :

B % f;ﬂ_ L —

Typ NPU 45° / Fasen

Modell B1 B L 1 Nutbreite  passend fiir Halter
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
NPU.4545.1 3,6 6,5 50 25 4/5 NHU 307005 4545 50—

3130

| |
| — | e
%}k n— + VF u
Typ NPU Standard DIN 138 Toleranz C11

Modell 0  Breite Tiefe Tol- B H r f L L1 Dmin. passend fir
mm mm  mm [z mm MM mm mm mm mm  mm Halter Artikel-Nr. €

NPU.0210.03.1 6 09 ar 21 55 035 20 38 125 6 NHU 307006 0210 38,90
NPU.0310.03.1 10 15 ar 31 62 035 27 38 125 7 NHU 307006 0310 38,90
NPU.0310.05.1 13 1.6 a1 31 62 05 27 38 125 7 NHU 307006 0311 38,90
7
7

6.30
@ 7.0 h6

+

NPU.0410.05.1 16 .7 a1 41 62 050 27 40 150 NHU 307006 0410 37,40

NPU.0410.05.2 16 17 Q1 41 62 050 27 50 250 NHU 3070060411 49,10 Fortsetzung nichste Seite >>>
3130
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qir : | N .
%}«—u—ﬂ :[ VF—U Is

0.05
6.30
+0.05

+

Typ NPU leichter Sitz DIN 6885 Toleranz JS9

Modell ] Breite Tiefe Tol- B H r f L L1 Dmin. passend
mm mm mm ez mm mm mm mm mm mm mm forHalter  ArtikelNr. €
NPU.0200.01.1  >6-8 2 10 )9 2 55 01 20 38 125 &6 NHU 307007 0200 38,90
NPU.0300.01.1  >8-10 3 14 )9 3 62 01 27 38 125 7 NHU 307007 0300 38,90
NPU.0400.01.1 >1012 4 1.8 189 4 62 01 27 40 150 7 NHU 307007 0400 37,40
NPU.0400.02.1 >1012 4 1,8 9 4 62 02 27 40 150 7 NHU 307007 0401 37,40
NPU.0400.02.2 >10-12 4 18 )9 4 62 02 27 5 250 7 NHU 307007 0402 46,50
NPU.0500.02.2 >12-17 5 23 )89 5 58 02 23 50 250 7 NHU 307007 0500 49,10
3130
Typ NPU fester Sitz DIN 6885 Toleranz P9
Modell [/ Breite Tiefe Tol- B H r f L L1 Dmin. passend
mm mm mm ronz mm mm mm mm omm mm mm forHolter  ArtikelNr. €
NPU.0198.01.1 >6-8 2 1,0 P9 198 55 01 20 38 125 6 NHU 307008 0198 38,90
NPU.0298.01.1 >8-10 3 1.4 P9 298 62 01 27 38 125 7 NHU 307008 0298 38,90
NPU.0398.01.1 >10-12 4 1,8 P9 398 62 01 27 40 150 7 NHU 307008 0398 37,40
NPU.0398.02.2 >10-12 4 1.8 P9 398 62 02 27 50 250 7 NHU 307008 1398 49,10
NPU.0498.02.2 >12-17 5 23 P9 498 58 02 23 50 250 7 NHU 307008 0498 49,10
3130
| i |
E— :
. j_Lr«— L ——1 T/F— L s
Typ NP10 Standard DIN 138 (*ohne DIN) Toleranz C11
Modell @  Breite Tiefe Tole B H r f L L1 Dmin. passend fir
mm  mm  mm Gz mm MM Mmoo mmommomm o mm Halter Artikel-Nr. €

NP10.410.052 16 4 1.7 a1 41 05 4 50 25 10 NH10 308002 0410 54,50

9
NP10.410.053 16 4 .7 ar 41 9 05 4 66 4 10 NH10 308002 0411 68—
NP10.510.05.2* 10 - - - 51 9 05 4 5 25 10 NH10 308002 0510 54,50
NP10.510.05.3* 10 - - - 51 9 05 4 66 41 10 NH10 308002 0511 68—
3130
Typ NP10 leichter Sitz DIN 6885 Toleranz JS9
Modell @  Breite Tiefe Tole B H r f L L1 Dmin. passend fir
mm  mm o mm ez mm mm mm mm mmomm o mm Halter Artikel-Nr. €
NP10.400.02.2 10 4 18 189 4 9 02 4 5 25 10 NH10 308003 0400 54,50
NP10.400.023 10 4 18 189 4 9 02 4 6 4 10 NH10 308003 0401 68—
NP10.500.02.2 12 5 23 )9 5 9 02 4 5 25 10 NH10 308003 0500 54,50
NP10.500.02.3 12 5 23 )9 5 9 02 4 6 4 10 NH10 308003 0501 68—
3130
Typ NP10 fester Sitz DIN 6885 Toleranz P9
Modell @  Breite Tiefe Tole- B H r f L L1 Dmin. passend fir
mm  mm MM fQZz MM MM mm mmommmm o mm Halter Artikel-Nr. €
NP10.398.02.2 10 4 1.8 P9 398 9 02 4 5 25 10 NH10 308004 0398 54,50
NP10.398.023 10 4 1.8 P9 398 9 02 4 66 41 10 NH10 308004 1398 68—
NP10.498.02.2 12 5 23 P9 498 9 02 4 50 25 10 NHT0 308004 0498 54,50
NP10.498.02.3 12 5 23 P9 498 9 02 4 66 41 10 NH10 308004 1498 68—
3130
L
J_/Fy ‘1
g1 kb i
Typ NPV 45° / Fasen —'—
Modell BI L B Nutbreite  passend fir Halter 45°
mm mm mm mm Artikel-Nr. € \L f -]
NPV.3045.1 3,5 17,3 8,0 6/7/8 NHV22 309002 3045 36—
NPV.6045.1 6,0 20,2 109 10 NHV3S 3090026045 33,90 Forsetzung nichste Sefe >>>
3130
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SARTORIUS

Werkzeuvge
| , r\:-I |-—tmax.
7 |
0 50 o
771: 77777

Typ NPV Standard DIN 138 Toleranz C11 /Il___f ___I
Modell 0 Breite Tiefe Tole- B r f L tmox. Dmin. passend fiir Halter
mm mm Mm@z MM MM mm o mm ommmm Artikel-Nr. €
NPV.0612.085 22 6 21 Q1 612 085 80 173 26 22 NHV22 309003 0626 34,60
NPV.0713.085 27 7 28 (1 7,703 085 80 173 33 22 NHV22 309003 0733 34,60
NPV.0813.105 32 8 28 (1 813 105 80 173 34 22 NHV22 /NHV30 309003 0834 34,60
NPV.1013.105 40 10 35 (11 10,13 1,05 109 201 42 40 NHV38 309003 1042 34,60
NPV.1215.135 50 12 36 (11 1215 1,35 10,9 20,1 51 40 NHV38 309003 1251 34,60
NPV.1215.175 70 16 50 (11 1215 1,75 10,9 20,1 6,6 40 NHV38 309003 1666 34,60
NPV.1215.225 100 24 7,0 (11 1215 225 10,9 20,1 85 40 NHV38 309003 2485 34,60
Typ NPV leichter Sitz DIN 6885 Toleranz JS9 o
Modell [ Breite Tiefe Tole- B ro f L tmox. Dmin.  passend fiir
mm mm  mm oz mm mm mm mm mm mm Halter Artikel-Nr. €
NPV.0501.02 22 5 23 )89 501 02 80 173 27 22 NHV22 309004 0527 34,60
NPV.0601.02 22 6 28 JS9 601 02 80 173 34 22 NHV22 309004 0634 34,60
NPV.0801.02 >22-30 8 33 1S9 801 02 80 173 41 22 NHV22 /NHV30 309004 0841 34,60
NPV.1001.03 >30-38 10 33 JS9 10,01 03 80 173 42 30 NHV30 309004 1042 34,60
NPV.1202.03 >38-44 12 33 JS9 1202 03 109 201 57 40 NHV38 309004 1257 34,60
NPV.1202.05 >65-75 20 4,9 JS9 1202 05 109 201 85 40 NHV38 309004 2085 34,60
3130

Typ NPV fester Sitz DIN 6885 Toleranz P9

Modell 0 Breite Tiefe Tole- B o f L tmax. Dmin.  passend fir
mm mm Mm@z mm o mm omm mm mm o mm Halter Artikel-Nr. €
NPV.0498.02 22 5 23 P9 498 02 80 173 27 22 NHV22 309005 0490 34,60
NPV.0598.02 22 6 28 P9 598 02 80 173 34 22 NHV22 309005 0598 34,60
NPV.0798.02 >22-30 8 33 P9 798 02 80 173 4] 22 NHV22 /NHV30 309005 0798 34,60
NPV.0998.03 >30-38 10 33 P9 998 03 80 173 42 30 NHV30 3090050998 34,60
NPV.1197.03 >38-44 12 33 P9 11,98 03 109 201 57 40 NHV38 3090051197 34,60

3130

TORN’ Sets zum NutstoBen von Lédngsnuten

e NutstoPen auf CNC-Drehmaschinen, Frésmaschinen und Bearbeitungszentren

* NutstoBen von Langsnuten nach DIN 6885

* Schneideinsétze und Schneidplatten leichter Sitz nach DIN 6885
¢ Toleranzklasse JSO

¢ Schneidstoff AL41F TiAIN-beschichtet

Set NutstoBen NPU 5-teilig Bohrungs-@ ab 6 mm
Inhalt

Artikel-Nr. €

1x Klemmhalter NHU.0025.1 ;
3x Schneideinsitze: NPU.0200.01.1 ; NPU.0300.01.1 ; NPU.0400.01.1 3070100001 215~
1x Innensechskantschliissel - fiir Nutenbreiten 2 /3 / 4 mm

3130
Set NutstoBen NP10 4-teilig Bohrungs-@ ab 10 mm
Inhalt
Artikel-Nr. €
1x Klemmhalter NH10.0025.1
2x Schneideinsiitze: NP10.400.02.3, NP10.500.02.3 3080100001 240,
1x Innensechskantschliissel - fiir Nutenbreiten 4 / 5 mm
3130
Set NutstoBen NPV 5-teilig Bohrungs-@ ab 22 mm
Inhalt
Artikel-Nr. €
Tx Klemmhalter NHV.22.0025.1
3x Schneidplatten: NPV.0501.02, NPV.0601.02, NPV.0801.02 309010 0001 209~
1x Torx-Schliissel TX 15 - fir Nutenbreiten 5 / 6 / 8 mm
3130
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Beschriftungstechnik INFO

Perfektes Beschriften fir jede Anwendung

Volle Flexibilitat
Die Beschriftung kann an jeder Stelle, bis zum Bund und auf jedem beliebigen Werkstickdurchmesser
angebracht werden. Ideal fir mehrere Serien mit unterschiedlichen Werkstiicken und /oder wechselnden Beschriftungen.

Wirtschaftlichkeit fir alle SeriengréBen
zeus Beschriftungstechnik ist fur alle Serien gleichermaBen geeignet und garantiert lhnen
Wirtschaftlichkeit bei allen Anwendungen.

fortlaufende Chargen-,
Artikel - und Zeichnungsnummer

auf AuBendurchmesser
bis zum Bund

auf schréger

Fléche

auf balliger

Prazise in jeder Position

Wo kénnen die Werkstiicke beschriftet werden?

Das Beispiel zeigt, dass Sie prakfisch an jeder Stelle sfimseitig &l

kénnen. Ob auf balliger Fléche, am Bund, auf schrager
Flache oder stimseitig -
zeus Beschriftungstechnik erfillt lhre Anforderung.

Fléche

Das passende Beschriftungssystem

Welches Beschriftungssystem fiir Ihre Anwendung das Richtige ist,
ermitteln wir gerne fiir Sie. Senden Sie uns lhre Anfrage mit lhren

Spezifikationen zu. Gerne kénnen Sie uns auch persénlich ansprechen.
Wir beraten Sie umfassend und finden die optimale L&sung fir Siel

2017,/2018 D [ 30169 |
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Wwerkzeuge
Réndelprofile nach DIN 82 - Ubersicht der passenden Werkzeuge INFO

Réandelformen
spanlose
Bearbeitung
— —
= ]
RAA RAA
\ % N 7 N 7
\ % N % \ %
RBR RBL RBR RBL RBR RBL
Bk Bs Bk
RGE RGV RGE RGE
RKE RKV

Einstichrandelung

Radiale

Bearbeitungsrichtung

Langsrandelung Einstich- und Langsrédndelung

Axiale

Bearbeitungsrichtung

Radiale und axiale
Bearbeitungsrichtung

Réndelfrasen
spanabhebende
Bearbeitung

\ 7

RBR RBL

.‘.,.
3 B
MOy

Lédngsrandelung
Axiale
Bearbeitungsrichtung

WERKZEUGSERIEN

Randelformen

130/131/132

alle Profile

Randelformen

130/131/132
* RAA
* RBL
* RBR

141/142/161
* RAA

* RGE

« RBR

* RBL

192

* RAA

* RGE 30°
* RGE 45°

Randelformen

130/131/132
* RAA
* RBL
* RBR

141/142/161
* RAA
* RGE
* RBR
* RBL

Réandelfréasen

231

* RAA
* RBL
* RBR

241
* RGE 30°
* RGE 45°

241
* RGE 30°
* RGE 45°

2017,/ 2018 D



Auswahl Réndelwerkzeuge

BEISPIEL: R/iindelprofil
9 v )
( b
ERKLARUNG DER PFEILE;

% Rindelherstellung nur in radialer Richtung (Einstichréindelung) méglich

<« Rindelherstellung nur in axialer Richtung (Lingsrdndelung) mdglich

«t Randelherstellung in axialer und radialer Richtung mdglich

SART Do

Herstellun

sverfahren

Randelprofil (DIN 82)

Randelformen

Randelfrisen

RAA-Riindel mit achsparallelen Rigfen

Randelung RAA

Werksfick
Riindelrad Ak
Réindelrad BL
Sy geschwenkt 30°
Randelung

RAA

Riindelrad BR Werk-

geschwenkt 30° stick

RBLLinksréindel Vksick Rindehng L
<« |
Rindelrad BR
9 7
Kotk - {% % Rindelad A geschvenki 30°
Werkstiic
Riindelung RBL
Werkstick
RBR-Rechtsrindel Werkstiick Réindelung RBR
Riindelrad BL
C C-C
y v,
% Rande\ung RBR
Werkstiick R
> W Werkstiick

Randelrad AA geschwenkt 30°

RGE-Links-Rechtsriindel, Spitzen erhiht, 30°

Riindelung R6E

Werkstiick

Riindelrad GV

l Randelrad BR
<«
Rindelung RGE
Werkstiick
Riindelrad BL
Rindelrad AA
= gg:thev!:nkt 30°
-
Réindelung RGE
Werkstick
Randelrad A geschwenkt 30°
RGV-LinksRechtsriinde, Spnzen verfieft, 30° Randeling RSV
G’ ‘ Werkstiick T
'/Il %,, Riindelrad GE
RKE-Kreuzrdndel, Spitzen erhdht, 90° Randelong RIE

v H;H 7 Werkstick W
H H %@ v
] Raindelrad KV’
RKV-Kreuzrdindel, Spitzen vertieft, 90°
Réindelung RV
K-K o
g § @{(\ Werkstick w
Warkstock g “ % ‘j Randelrad KE
L
017 /2018 D 30-171
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ﬁ Réandelwerkzeug ECO, fiir 1 Réndelrad

¢ Anwendung: Réndelformen (spanlose Umformung], alle Arten von Réndelmustern, Beschriftungen und Profilen
* Randelrgder: alle Randelformen verwendbar

* Maschinentyp: konventionelle Drehmaschinen und Drehautomaten, Spitzenhshe ist einzustellen

* lieferung ohne Réndelrad

Beschreibung Schaftbreite  Schafthshe  Linge  Arbeitshereich  fiir Riindelrad ~ Typ Halter ohne Rad

mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
gerade Ausfihrung 16 16 130,5 15-200 20x8x6 130 3801010001 22—
3126

Rdndelwerkzeug, fiir 1 Réndelrad

-

* Anwendung: Randelformen (spanlose Umformung), alle Arten von Réndelmustern, Profilen und Beschriftungen

¢ Randelrader: alle Randelformen verwendbar

* Maschinentyp: Drehmaschinen und Drehautomaten (konventionell und CNC), Spitzenhshe ist im Werkzeughal-
ter integriert

o spezielle Oberflachenhartung fir erhohte VerschleiBfestigkeit

o HM-Laufstifte fur hohere Drehzahlen, schnellere Bearbeitung, hshere Standzeit

e Llieferung ohne Randelrad

Beschreibung Schaftbreite  Schafthdhe  Linge  Arbeitshereich  fiir Riindelrad ~ Typ Halter ohne Rad
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
universell, rechts + links 20 20 109,5 8-200 20x8x6 131 3801020011 147,40
3126

e fir schnellen und sicheren Wechsel des Randelrades
e kein Ausbrechen durch Uberdrehen

¢ kein Lockern bei Stof3,
Schlag oder Vibration

—

Ersatzteile fir Randelwerkzeuge

Yy

Laufstift Laufstift mit Planfliiche Laufstift mit Radiuskerbe Druckstiick Ersatzteilset mit Loufbuchse
Beschreibung
Artikel-Nr. €
Ersatzteilset HM-Buchse, Deckscheibe, Senkschraube rechts, passend zu 3801502026 / 3801550525 3801109907 76,70
Ersatzteilset Laufbuchse, Deckscheibe, Schraube, passend zu 3801511212 3801109906 77,70
Laufstift HM 4 x 12mm mit Planfliiche, passend zu 3801020103 380110 9902 7,50
Laufstift HM 6 x 20 mm mit Planfliche, passend zu 3801090005 3801109904 11,80
Laufstift HSS 4 x 12 mm mit Planfliiche, passend zu 3801091001 380110 9903 2,20
Laufstift HSS 6 x 18mm, passend zu 3801010001 380110 9901 1,20
Laufstift HSS 6 x 20 mm mit Planfliiche, passend zu 3801050001 380110 9905 2,20
3126
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ﬁ Randelwerkzeuge ECO, fiir 2 Randelréader

* Anwendung: Réndelformen (spanlose Umformung), Réndelprofil am Werkstiick nac DIN 82: RAA, RGE 30°

¢ Randelrader: RAA = 2 x Form AA RGE 30° = 1 x BL 30°, 1 x BR 30°

* Maschinentyp: Drehmaschinen und Drehautomaten (konventionell und CNC), Spitzenhshe ist im Werkzeug
integriert

e Lieferung ohne Randelrader

mit flexibler Zentrierung

Beschreibung Schaftbreite  Schafthshe  Ldnge  Arheitshereich ~ fir Randelrad  Typ Halter o. Riider
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
gerade Ausfihrung 20 20 130 10-80 20x8x6 141 3801050001 89,30
3126

Randelfraswerkzeug, fir 1 Randelrad 25x6x8mm

* Anwendung: Réndelfréisen, Randelprofil am Werkstiick nach DIN 82: RAA
Randelrgder: RAA = 1 x BR 30° fur Einsatz rechts RAA = 1 x BL 30° fur Einsatz links
* Maschinentyp: konventionelle und CNC-Drehautomaten, Spitzenhshe ist im Werkzeug integriert

modularer Aufbau, Werkzeug universell als Rechts- und Linksversion einsetzbar

schnelles Umrsten durch einfache Demontage und Drehen des Réndelkopfes, genaue Achsenposition nach
jeder Montage durch 3-Punkiauflage
* mit Positionsrasterung fur optimale Anfangsposifionierung

Feinjustierung des Randelkopfes iber Gewindespindel mir Skalierung

Feineinstellung fir achsparallele R&ndelung durch verstellbaren Réndelkopf
Einstellung des Freiwinkels tber Gewindestifte am Schaft

spezielle Oberfléichenhartung fir erhshte VerschleiBfestigkeit

lieferung ohne Randelrad

Ausfihrung  Schaftbreite  Schafthéhe  Gesamtlinge  Arbeitshereich ~fiir Réindelrad Typ Halter ohne Rad
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. €
universell /1 25 20 129 10- 300 25x6x8 231 380150 2026 448
3126

% Beispiele fur Randelprodukte

Live-Lagerbestinde unfer www.sarforius-werkzeuge.de 2017 /2018 D
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Prazisions-Randelrader
[ ]
DIN
PM -
J s J vgﬁjso 196

* Zahne genau auf Teilung feingefrést,

 Randel ganz gehdrtet, Harte HRe 6142

* Planseiten und Bohrung geschliffen

* Fasen beidseitig zum Réndelformen

¢ scharfkantig zum Réndelfrésen.

* Werkstoff: PM, PM Tenifer oberfléchenbehandelt zur Standzeitverbesserung

20 x 8 x 6 (9 x Breite x Bohrung) mit Fase

Typ Teilung PM PM-Tenifer
mm ArtikelNr. € Artikel-Nr. € RAA —

A 0,6 3801320106 2840 3801330106 31,60 f—
I 08 3801320108 2840 3801330108 31,60 —_—
A 10 3801320110 28,40 3801330110 31,60 —
M 12 3801320112 2840 3801330112 31,60 —
A 15 3801320115 28,40 3801330115 31,60 -

BL30° 0,6 3801320206 2840 3801330206 31,60 1,5

BL 30° 08 3801320208 28,40 3801330208 31,60 RGE

BL30° 10 3801320210 2840 3801330210 31,60

BL 30° 12 3801320212 2840 3801330212 31,60

BL30° 15 3801320215 2840 3801330215 31,60

BR 30° 06 3801320306 2840 3801330306 31,60

BR 30° 08 3801320308 28,40 3801330308 31,60

BR 30° 10 3801320310 2840 3801330310 31,60

BR 30° 12 3801320312 2840 3801330312 31,60

BR 30° 15 3801320315 2840 3801330315 31,60

GF 30° 0,6 3801320406 4450 3801330406 47,70

GF 30° 08 3801320408 4450 3801330408 47,70

GF 30° 10 3801320410 4450 3801330410 47,70

GF 30° 12 3801320412 4450 3801330412 47,70

GF 30° 15 3801320415 4450 3801330415 47,70

6V 30° 08 3801320508 45— 3801330508 48,20

6V 30° 10 3801320510 45— 3801330510 48,20

3126 3126

25 x 6 x 8 (@ x Breite x Bohrung) scharfkantig

Typ Teilung PM PM-Tenifer
mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

M 0,6 3801920106 3510 3801930106 38,30

M 0,8 3801920108 3510 3801930108 38,30

M 1,0 3801920110 3510 3801930110 38,30

M 1.2 3801920112 3510 3801930112 38,30

A 15 3801920115 3510 3801930115 38,30
BL15° 0,6 3801920206 3510 3801930206 38,30
BL15° 1,0 3801920210 3510 3801930210 38,30
BL15° 1,2 3801920212 3510 3801930212 38,30
BL 30° 0,6 380192 0406 3510 3801930406 38,30
BL 30° 08 380192 0408 3510 3801930408 38,30
BL 30° 1,0 3801920410 3510 3801930410 38,30
BL 30° 1,2 3801920412 3510 3801930412 38,30
BL 30° 15 380192 0415 3510 3801930415 38,30
BR 15° 0,6 380192 0306 3510 3801930306 38,30
BR 15° 1,0 3801920310 3510 3801930310 38,30
BR 15° 1,2 3801920312 3510 3801930312 38,30
BR 30° 0,6 380192 0506 3510 3801930506 38,30
BR 30° 0,8 380192 0508 3510 3801930508 38,30
BR 30° 1,0 380192 0510 3510 3801930510 38,30
BR 30° 1,2 3801920512 35,10 3801930512 38,30
BR 30° 1,5 3801920515 3510 3801930515 38,30

3126 3126
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SARTORIUS

Wwerkzeuge
TORN' Technische Informationen 1SO-Wendeschneidplatten
Auswahl der Hartmetallqualitat
IS0 | Qualitat 1S0-Bereich | Werkstoff des Werkstiickes empfohlener Anwendungsbereich
HC7610 P01-P20 Stahl, GG und GGG hochverscljleiBfeste lSof[e fgr kleine bis mittlere lSpanquerschnitte,
K15-K25 hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten Bedingungen
D HC7620 P10-P30 Stahl, GG und GGG vgrschleiﬁfeste Sorte fpr miﬁlerg bi§ grgBe Spanquerschr?itle,l ,
K25-K35 mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten bis mittleren Bedingungen
HC7630 P20-P40 Stah sehr zéhe Sorte fiir mittlere bis groBe Spanquerschnitte, mittlere Schnittgeschwindigkeiten
HC7640 P25-P50 unter mittleren und schlechten Bedingungen, unterbrochener Schnitt
HC7510 MO01-M20 INOX nichtaustenitischer Stahl und Stah hochverschleiBfeste Sorte fiir kleine bis mittlere Spanquerschnitte,
P15-P25 hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten Bedingungen.
M | Hc7520 M10-M30 INOX austenitischer Stahl verschleiBfeste Sorte fiir mittlere bis groBe Spanquerschnitte,
$15-S25 und schwerzerspanbare Werkstoffe mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten bis mittleren Bedingungen.
HC7530 M20-M40 INOX austenitischer, superaustenitischer sehr zéhe Sorte flir mittlere bis groBe Spanquerschnitte,
525-535 und Duplex- Stahl sowie schwerzerspanbare Werkstoffe mittlere Schnittgeschwindigkeiten unter mittleren und schlechten Bedingungen.
HC7220 M10-M30 INOX austenitischer Stahl verschleiBfeste Sorte fiir mittlere bis groBe Spanquerschnitte,
$10-S30 und schwerzerspanbare Werkstoffe mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten bis mittleren Bedingungen.
HC6410 K05-K15 GG und GGG vgrschleiﬁfeste Sorte fpr minlerg bi; grgBe Spanquerschnlitle,l .
H25-H35 mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten bis mittleren Bedingungen
HC6310 N05-N15 Al- Legierungen, Kupfer und Kupferlegierungen verschleiBfeste Sorte flir kleine bis mittlere Spanquerschnitte,
MO00-M0 sowie nichtmetallische Werkstoffe und INOX austenitischer Stahl hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten Bedingungen.
HW6310 NO5-N15 Al- Legierungen, Kupfer und Kupferlegierungen verschleiBfeste Sorte fiir kleine bis mittlere Spanquerschnitte,
sowie nichtmetallische Werkstoffe hohe Schnittgeschwindigkeiten unter guten Bedingungen.

Geometrie Auswahlhilfe

Werkstoff Bearbeitung Spantiefe Vorschub Geometrie Geometrie
1S0 mm mm / Umdrehung Empfehlung neg. WSP Empfehlung pos. WSP
Stahl Schlichten 0,5-2,0mm 0,1-0,3mm FP FP/SP
P ISOP (1-13)* mittlere Bearbeitung 1,5-50mm 0,2-0,5mm MP MP / SP
Schruppen 5-15mm 0,5-1,5mm RP
INOX Schlichten 0,5-2,0mm 0,1-0,3mm FM SM
M Stahl mittlere Bearbeitung 1,5-50mm 0,2-0,5mm MM MP / SM
IS0 M (14)* Schruppen 5-15mm 0,5-1,5mm RM
Gusseisen Schlichten 0,5-2,0mm 0,1-0,3mm MP / MK MP / MK
ISOK (15 - 20)* mittlere Bearbeitung 1,5-50mm 0,2-0,5mm RP / MK MP / MK
Schruppen 5-15mm 0,5-1,5mm RP
NE - Metalle Schlichten 0,5-2,0mm 0,1-0,3mm MN
ISO N (21 - 30)* mittlere Bearbeitung 1,5-50mm 0,2-0,5mm MN
Schruppen 5-15mm 0,5-1,5mm
schwerzerspanbare Schlichten 0,5-2,0mm 0,1-0,3mm FM SM
Werkstoffe mittlere Bearbeitung 1,56-50mm 0,2-0,5mm MM MP / SM
IS0 S (31 - 37)* Schruppen 5-15mm 0,5-1,5mm RM
* Zerspanungsgruppen nach VDI Richtlinie 3323
Geometrie Geometrie
Empfehlung neg. WSP Empfehlung pos. WSP
weitere Schnittunterbrechung RP MP
Einfliisse Vibrationsneigung FP/FM FP / SP /SM
labile Maschine FP /FM FP/SP/SM
Kopierarbeiten FP/MP /FM/MM FP/MP/ SP
ATORN’ 1SO-Wendeschneidplatten PKD und CBN
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhaltnissen anzupassen!
CBN
Werkstoff Ve Vorschub f
IS0 m/min mm/U
gehérteter Stahl 100- 220 0,08 - 0,20
Hochtemperatur-Legierungen 200- 500 0,08-0,15
Grauguss, insbesondere harte und abriebfeste Sorten 300 - 2500 0,10- 0,50
PKD
Werkstoff Ve Vorschub f
ISO m/min mm/U
Aluminiumlegierungen unter 3% SIC 200 - 2500 0,05- 0,40
Aluminiumlegierungen bis zu 12% SIC 150 - 2000 0,05-0,40
Aluminiumlegierungen bis ca. 21% SIC 100 - 1800 0,05-0,40
Messing-Magnesium - Zinklegierungen 200 - 2000 0,05 - 0,40
Kupfer-Bronze-Bleilegierungen 200 - 1500 0,05-0,40
Duro- und Thermoplaste ohne und mit Fiillstoffen z.B.: CFK, GFK und Epoxydharze 100 - 1000 0,05-0,20
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ATORN-* Schneidstofftabelle HM-Qualitaten, beschichtet
[ oo [ e |

Schnittgeschwindigkeit - VerschleiBfestigkeit
Vorschub - Zihigkeit

A

\

150 M 0 0 0 0
01 05 10 15 20 25 30 35 40 50 QUNKFARUNRERPIRWENEINEIREIN 01 05 10 0 30 40 50 01 05 10 0 0 01 05 10 0 0 01 05 10 0 0
B0 | TionsaL,¢ ()
Hazelo TiOk+AL0, Har610
Har620 QA0 Hareno
[T s TionAL,
Drehen Harsio Hasto | w0t Hars1o
Hsw | T Harso
[TTT asso T rownohin [ [T Hasso
Hara0 TiCNPls Hara0
HC6310 | TPl [1TT] Hee310
Stechen Friisen Haoss | o | Heae3s Hea63s
Hosto | Terov Hess
Stechen TiCTOHN |
AN
TvTiaN |
Heas35 [TiAN mulaper Heasss
Hos0 | TioMAsiv Heasao essao
Friisen Hoagts [ rvrian | | [T] [
B2 [ TiowTiAMsiN He4620 Heaezo
Hoto30 | TivTiAN Heao30 Hea630
[TTTT #eass  Jriam mtitoyer [TTT teaess [TTT]
W6 | T Hareso Hareso
woos [ [ [[]]]] Hoots | | Hosts | [ ] HCs615 Hesb15 HCs615
) ) W6 | Tl Hes630 Heseso Hes630 Heseso Hese30
Gevindesdhneiden [TT]  wosswo | [ Hos Hesodo Heso Hesb Hesedo
Hes625 i Hes625 [
AET w7 w7 w7
Gewindefrsen R g AT TS
[T [T111 [T111 [T111 iy [

TORN' Schneidstofftabelle HM-Qualitaten, unbeschichtet
Schitgeschuindigket - VerschleBfetigkeit Normalkorn Feinstkorm

Vorschub - Zahigkeit

n Stahl II rostreier Stahl Guss “ NE-Werkstoffe Superlegierungen II harte Werkstoffe
o o 05w o s 0 DIEIIIIEEIEIEYEIEY 0 o 0 s 0 % 0 5 o 05015 02 0 0 05 10 15 0 2 3 CICAIEIENEAED
Dichen [ L]]] [T []] 0
Drehen HWee25 HWB25 1]
Gewindedrehen L] HWse15 HWs615
5630 L1111 L]
Stechen Frisen [TT1] #3410 #3410 #3410 3410 3410
Fidsen Hidso 1] |1
Fidsen w410 410
Fidsen | mwaars | s

ATORN-’ Schneidstofftabelle CBN / PKD

| rog@n) || o

Schnittgeschwindigkeit - VerschleiBfestigkeit

Vorschub - Zhigkeit

n Stahl IE rostfreier Stahl n Guss “ NEWerkstoffe Superlegierungen I: harte Werkstoffe
ECEEEEE o [+ «[s]o]5 [+ DR A RN o [ [ s [ ]

==

Diehen [T e [T
Drehen Friisen ABC10 ABCTO
Drehen Frisen [ mos [T mos 1805
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ATORN’ Bezeichnungscode fir Gewindeschneidplatten und Klemmbhalter

Gewindeschneidplatten

16 E R B 15 ISO HC5630

GroBe E = AuBen Steigung 60 = 60° Profil HM Qualitat
T | = Innen mm / Zoll 55 = 55° Profil HC5110
ISO  Metrisch
L @ } HC5615
& R = Rechts UN  US Unified
> L = Links Thread HC5620
6 BSW Britisch Standard HC5625
. Whitworth
8 B = gesintert , HC5640
8u = geschliffen NP1 gs Niﬁona(ljl
11 (keine Angabe) pe threa HC5630
BSPT British Standard
16 Pipe Thread
22 ACME Amerikanisches
o7 Trapezgewinde
Trapez Trapez
22U nach DIN 103
AHC Round Rund
16 V (vertikal) nach DIN 405

Klemmbhalter

S E R 2020 K 16 C

Klemmart AuBen- Klemmbhalter Plattensitz B=

S = geschraubt Klemmhalter llsafge6 (r)nm L (mm) Kiihlbohrung

C = Hebel . F - 80 ’\‘g C=
H =100 L Vollhartmetall
K =125
L
6

. o
Metrisch: 2020 =
S Sl Krpft
= 20mm x 20mm gexrop
:E |AuBen X = 150
= Innen - . "
P =170
Innen- .
Klemmbhalter R =200 :31U Vertikal
S =250
22
R = Rechts U =350 -
L = Links V =400
Metrisch: 0020 22 U
=@ 20mm 27 U
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ATORN’ Einsatzméglichkeiten Gewindeschneidhalter

EX-RH
Gewinde
EX=AuBen RH=Rechts

EX-LH
Gewinde
EX=AuBen LH=Links

SARY Do

EX-LH
Klemmbhalter
und Platte

wechseln

Unterlegplatte
in Negativ-Platte

H
Klemmhalter
und Platte

IN=Innen

IN-RH
Gewinde
RH=Rechts

Unterlegplatte
in Negativ-Platte

wechseln

IN-LH
Klemmbhalter

und Platte

IN-RH
Klemmbhalter
und Platte

Hartmetall-Qualitaten und Auswahl der Schnittgeschwindigkeiten

EX-LH
Klemmbhalter
und Platte

Unterlegplatte
in Negativ-Platte
wechseln

>—»
EX-RH
Klemmbhalter
und Platte
Gewinde
IN=Innen LH=Links
] IN-LH
Klemmbhalter

und Platte

Klemmhalter
und Platte

Unterlegplatte
in Negativ-Platte
wechseln

(Angaben in m/min)

150 | Moferial H(5625 H(5615 H(5630 H(5640 H(5620 H(5110
PVD TiN PVD TiN PVD TiAIN PVD TiN PVD TiN PVD TiN
Kohlenstoffstahl 80 - 160 90 - 160 100 - 180 20- 100 110 - 210
niedrig legierter Stahl 80-120 80 - 150 90 - 160 30-80 90 - 140
P
hoch legierter Stahl 50-100 80-120 90-120 40-90 70 - 90
Stahlguss 80 - 140 100 - 140 120 - 160 40 - 80 110 - 210
n INOX Stahl 60 - 90 70-120 90-130 30-90 100 - 160
(8 Grauguss 80-130 80 - 150 30-90 140 - 150
g icteisenmetal 300 - 600 20 - 200 700 - 1000
+ Aluminium
" Superlegierung 25- 60 30 - 65 30-70
| gehirtefer Stahl 20 - 40 20-30 30-40 20 - 50
Auswahl der Schnittanzahl
MM 0,5 1,0 15 2,0 2,5 3,0 4,0 6,0
Steigung TPI 48 24 16 12 10 8 6 4
AN 5T 3-6 4-9 5-11 6-13 7-15 8-17 | 10-20 | 11-22
Schnitte

e Bei Einsatz des Mini- oder Ultraminisystems 1 bis 3 Schnitte mehr
¢ Bei harten Werkstoffen erhdhen
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Steigungswinkelberechnung und Auswahl von Unterlegplatten

Formel zur Berechnung
des Steigungswinkels:

P (Steigung)

Tanp= —=——2
P 7D (Durchmesser)

vereinfachte Formel: § =20 x P /D

Beispiel:

D=30mm, P=1,5mm:

p=20x1,5mm/30mm="1

Steigung

mm ‘ 40 30 G;:i
5 5
4 / o 6
1
3 8
25 / 7/ P 10
2 7 12
15 / 16
1 24
0.5% 48
A -
10 20 30 40 50 60 75
—
Tanp =

Unterlegplatten

Positiver Steigungswinkel
Einsatz beim Drehen von Rechtsgewinden mit rechtem Klemmhalter
oder von Linksgewinden mit linkem Klemmhalter

Negativer Steigungswinkel
Einsatz beim Drehen von Rechtsgewinden mit linkem
Klemmbhalter oder von Linksgewinden mit rechtem Klemmhalter

Steigung

Gang/
Zoll_mm

SARY Do

2510

Teilprofil 60°

9
3 5:]

Teilprofil 55°
1ISO

UN

NPT

AE /Al 1,

5°

WHIT.
BSPT

,im

i
Halters

des

8 |3

10 |25 /

12 | 2
16 | 1.5

mm : 10

Inch :0.250.50 0.75 1" 1.25 1.50 2"

Steigung

Gang/
Zoll_mm

25|10

20 30

0 50 6

80 90 100 1 120 130

>
140 &

©

Sonder-
halter
erforderl.

/]

ACME

)
&1
\J

&

STUB ACME

N
[«/
2

35| 7

45/

/

TRAPEZ (DIN 103)
ROUND (DIN 405)

/17

AE/AI1,5°

(Standard, im
Lieferumfang des

Halters enthalten)

—

=)
N
2
™~

/

Unter|

12| 2
16|15 /

AE / Al +0,5° einsetzen|

mm 10

Steigung

Gang/
Zoll mm

20 30 40 0 60 70
Inch: 0.25 0.50 0.75 1" 1.25 1.50 2"

25"

120
3n 4 5

130

>

Q

25 |10

AE »
(Lisferumtan

Al 5°J
9)

9

3 8

35| 7

||| Sonder-
halter @
L erforderl.i/-/

&
o
=

AMERICAN BUTTRESS
SAGEGEWINDE (DIN-513)

Unterlegplatte AE / Al -1,5° verwenden

mm: 10

20 30

40 50 60 70

Inch: 0.25 050 0.75 1" 1.25 150 2"

2.50"

120 130

80 1"
0 5

3 4

140 >
%)

Wie aus obigen Diagrammen ersichtlich, ist fir die meisten Anwendungen ein Wechseln
der Unterlegplatte nicht erforderlich. Falls dennoch ein Wechsel notwendig wird, wéhlen
Sie bitte: AE-Unterlegplatten fiir EX-RH und IN-LH Klemmbhalter und

Al-Unterlegplatten fiir IN-RH und EX-LH Klemmhalter.

Wichtig:
Das Maf3 H bleibt konstant fur jede Unterlegplatten-Kombination STANDARD
Steigungswinkel 4,5° 3,5° 2,5° 15° 05° ~05° 150
L
IC Klemmhalter
16 EX RH/IN LH AE16+4,5 | AE16+3,5 | AE16+2,5 AE16 AE16+0,5 | AE16-0,5 | AE16-1,5
(3/8) EX LH/IN RH A6 +4,5 | A16+35 | AlI6+2,5 A6 AI16+0,5 | AI16-0,5 | AI16-15
22 EXRH/IN LH AE22 +4,5 | AE22 +3,5 | AE22 +2,5 AE22 AE22 +0,5 | AE22-0,5 | AE22-1,5
(172 EX LH/IN RH A22 +45 | A22+35 | A22+25 Ai22 A22 40,5 | A22-0,5 | A22-15
27 EX RH/IN LH AE27 +4,5 | AE27 +3,5 | AE27 +2,5 AE27 AE27 +0,5 | AE27-05 | AE27-15
(5/8) EX LH/IN RH A27 +45 | A27 435 | A7 +25 A27 A27 40,5 | A27-05 | A27-15
22U EXRH/IN LH AE22U +4,5 [AE22U +3,5 |AE22U +25 | AE22U | AE22U +0,5 | AE22U—-0,5 | AE22U-1,5
(172) EX LH/IN RH Ai22U +4,5 | A2 U+3,5 | A2 U +2,5 Ai22u Ai22U+0,5 | Al2Uu-05 | Al22U-1,5
27U EXRH/IN LH AE27U +4,5 [AE27 U+3,5 |AE27U+25 | AE27U | AE27U+0,5 | AE27U-0,5 | AE27U-1,5
(5/8) EX LH/IN RH Al27U +4,5 [ AlR7U+3,5 | Al27 U +2,5 Al27U A27U+0,5 | AlR7U-05 | AlR7U-1,5

e

Positiver
Steigungswinkel

Negativer
Steigungswinkel
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Vergleichstabellen Gewindeschneidwerkzeuge

1ISO-Gewindeschneidplatten verschiedener Fabrikate

Beispiel: 16 mm, 1,51SO

SARTORIUS

Gewindeschneidplatte Gewindeschneidplatte Gewindeschneidplatte Gewindeschneidplatte
EX RH EX LH IN RH IN LH
ATORN 16ER 1,51SO 16EL1,51SO 16 1R 1,51S0 161L1,51SO
SECO-SNAPTAP 16 ER 1,515O 16EL1,51SO 16 NR 1,5 1SO 16NL1,51SO
KENNAMETAL T 16 ER [T 16 EL [T 16 NR [T 16 NL
SANDVIK* R166.0G-16MMO1-150 1166.0G-16MMO1-150 R166.0L-16MMO1-150 L166.0L-16MMO1-150
ISCAR 16ER 1,5150 16 EL1,51SO 16 1R 1,51SO 161L1,51SO
VARGUS 3ER1,5150 3ELT,51S0 3IR1,51S0 31L1,51S0
* diese Platten kénnen nicht auf ATORN- oder CPT-Haltern eingesetzt werden
Klemmhalter (mit Schraube) verschiedener Fabrikate
Beispiel: Halter B =H =25 mm, fur Platte 16 mm
Klemmhalter Klemmhalter Klemmhalter Klemmhalter
EX RH EX LH IN RH IN LH
ATORN SER 2525 M 16 SEL 2525 M 16 SIR 0025 R16 SIL 0025 R 16
SECO-SNAPTAP SER 2525 M 16 SEL 2525 M 16 SNR 0025 R16 SNL 0025 R 16
KENNAMETAL SSR 2525 M 16 SSR 2525 M 16 S25R ISER-16 S25R LSEL-16
SANDVIK* R1660FG 2525-16 L1660F G 2525-16 R 166.0KF 25-16 L 166.0KF 225-16
ISCAR SER 2525 M 16 SEL 2525 M 16 SIR 0025R 16 SIL 0025 R 16
VARGUS Al 25-3 AL 253 IH AVR 25D-3 AVR 25D -3 LH
* diese Halter sind nicht fir ATORN- oder CPT-Platten geeignet
Hartmetallqualitét-Bezeichnungen verschiedener Fabrikate
1SO CODE ATORN CPT SECO-SNAPTAP| KENNAMETAL SANDVIK ISCAR VARGUS
P15-P 30 HC 5625 P25C CP30 KC 710 GC 225 IC 250 VSX
P10-P25
eI HC 5615 MXC CP50 KC 730 GC 1020 IC 220 VKX
P25-P40
o HC 5640 BXC CP20 - GC 1020 IC 228 -
P15-P30
K 20 - K 30
AL e50 HC 5630 BMA CP500 KC 5025 GC4125 IC 908 VTX
M10-M20
M10-M 20
K 05 - K 20
LN HC 5620 BMZ/BLU - - - - VM7
$10-520
HO1-H 20 HC 5110 HBA - - - - -
Wenn du Qualitidt bekommst ... [ERGEIEERSENRGILIN
ATORN"
i, o el Leistung braucht Qualitat

s T
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Werkzeuvge
TORN" Steigungswinkel und Korrekturplatten
Regelgewinde Trapez-Gewinde DIN 103 T.2 Fein-Gewinde DIN 13 BIL.3
Do P P< U-Platte DO P P< U-Platte DO P P< U-Platte
2 0,4 3,64 335 8 5 342 335 35 05 26 325
27 0,45 3,73 135 9 2 4,05 45 45 05 2,03 325
25 0,45 328 435 10 2 3,64 435 >5 05 1,82 AT/
3 05 3,04 435 1 7 3,31 435 <9 05 1,01 AT/
35 0,6 312 135 2 3 455 45 >10 05 0,91 +0,5
4 0,7 319 335 14 3 39 335 <90 05 01 30,5
45 0,75 3,04 335 16 4 455 45
5 038 2,92 325 18 4 4,05 45
6 1 3,04 +35 20 4 3,64 +35 Fein-Gewinde DIN 13 Bl.4
8 7,25 2,85 325 2 5 414 45 00 P p< U-Piatie
10 1,5 2,73 +2,5 24 5 3,79 +3,5 5 0]5 2‘73 +215
2 7,75 2,66 325 28 5 3,25 335 5 075 528 o5
14 2 2,6 +2,5 30 6 3,64 +3,5 >7 0,75 195 AE/Al
16 2 2,28 +2,5 36 6 3,04 +3,5 <13 0,75 105 AE/A
18 2,5 2,53 +2,5 38 6 2,88 +2,5 14 0,75 0,98 105
20 2,5 2,28 +2,5 40 7 3,19 +3,5 <110 0]5 0‘12 +015
2 25 2,07 325 Iy 7 3,04 325
24 3 2,28 325 4 7 2.9 35
2 3 A i 4 ! il it Fein-Gewinde DIN 13 BL5
30 35 2,13 325 48 8 3,04 335 50 5 . —
33 35 7,93 A/ 50 8 2,02 325
36 4 2,03 325 54 8 2.7 325 755 ] ;gg :;2
39 4 1,87 AT/ 55 9 2,98 325 ; ;
B 25 19 AE/A 80 9 273 725 2 L LEP e
45 45 1,82 A/ 65 10 28 325 il L LU A
48 5 7.9 AT/A 80 10 2,28 325 gl L o il
52 5 1,75 AF/AI 85 12 2,57 125 <1280 : 125 ggg :22
56 55 1,79 AT/ 105 12 2,08 325 ' ' ;
80 55 167 AR 110 7 199 AE/A 12 1.9 1 e
64 6 1,71 A/ 115 14 2,02 325
68 6 1,61 A/ 125 14 2,04 325 ) )
130 14 1.96 AF/A Fein-Gewinde DIN 13 BI.6
145 14 1,76 AE/AI Do P P< U-Platte
150 16 1,94 AE/AI 12 15 2,28 +25
175 16 1,67 AE/AI 13 15 210 +25
180 18 1,82 AE/AI >14 15 1,95 AE/AI
<07 5 1,01 AT/
>28 5 0,98 +0,5
<300 5 0,09 30,5
Whitworth-Gewinde DIN 11 Fe'"DGﬂew'"de D;N 13 B1.7 . S
DO D @ Zoll Gg./Z. P P< U-Platte 17 p) 214 25
6,35 174 20 1,27 3,64 135 = > 503 TS
7,038 5716 18 7,411 324 335 79 > o2 i
9,525 378 16 1,588 3,04 135 5 ; T o1 Y
11,113 716 14 1,814 2,97 325 T 5 096 05
12,7 7 12 2,117 3,04 35 & > 072 05
15,876 578 i 2,300 2,65 325
19,051 34 10 2,54 2,43 325
22 T g 222 23t 5| Lein-Gewinde DIN 13 BL8
28,576 T8 7 3,629 2,31 25 Do o s Ealiatte
31,751 T4 7 3,629 2,08 25 22 3 1,85 AE/A
34,906 T3R8 6 4,233 2,21 25 < 3 1.05 HEA
38,101 T2 6 4,233 2,03 w25 >5 3 0,99 +0.5
4,077 15/8 5 5,08 2,24 125 <Y £ 0 gl
44,452 13/4 5 5,08 2,08 325
47,627 7778 45 5,645 2,16 325
50,802 2 45 5,645 2,03 125 Fein-Gewinde DIN 13 BI.9
DO P P< U-Platte
) 7} 1,74 A/
<72 4 7,01 AE/A
Whitworth-Rohrgewinde DIN 2999 DIN 228 ISO 7/1 >37050 j 821 +82
Do D 0 Zoll Gg/Z. P P< U-Platte S : i
9,728 R1/8 28 0,907 7 A/
13,157 R1/4 19 7,337 1,85 AE/A ] .
16,662 R3/8 19 1,337 1,46 A/ Fein-Gewinde DIN 13 BI.10
20,955 R1/2 14 1,814 1,58 AE/AI Do P P< U-Platte
26,441 R34 14 1,814 1,25 AT/AT >70 6 1,56 AE/A
33,249 R 1 2,309 1,27 AE/A <105 6 1,04 AE/A
11,91 R11/4 1 2,309 1 AE/A 110 6 099 +05
47,803 R1172 1 2,309 0,88 40,5
50,614 R2 1 2,309 0,71 30,5
75,184 R2172 i 2,309 0,56 30,5 Fein-Gewinde DIN 13 BI.11
87,884 R3 T 2,300 0,48 30,5 DO P P< U-Platte
100,33 R3172 i 2,300 0,42 305 130 8 12 AE/A
113,03 R4 1 2,309 0,37 40,5 140 8 1,04 AT/
138,43 RS 1 2,309 03 +0,5 >150 8 0,97 +0,5
163,83 R6 i 2,300 0,26 30,5 <1000 8 0,15 30,5
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SARTORIUS

UNC-Gewinde ASA B1.1 UNF-Gewinde ASA B 1.1
DO D 0 Zoll Go./Z. P P< U-Platte DO D 0 Zoll Go./Z. P P< U-Platte
1,854 Nr.1 64 0,397 39 35 1,524 Nr.0 80 0318 379 35
2,184 Nr.2 56 0,454 378 +35 1,854 Nr.1 72 0,353 347 +35
2515 NI 3 48 0,529 3,83 35 2,184 Nr.2 64 0,397 3,31 35
2,845 NI 4 40 0,635 4,06 +45 2515 Nr. 3 56 0,454 3,29 +35
3,175 Nr.5 40 0,635 364 +35 2,845 Nr. 4 48 0,529 3,39 +35
3,505 N6 32 0,794 412 +45 3,175 Nr.5 44 0577 331 +35
4,166 NI 8 32 0,794 347 435 3,505 N6 40 0,635 33 435
4,826 Nr. 10 24 1,058 3,99 35 4,166 Nr. 8 36 0,706 3,09 +35
5486 NI, 12 24 1,058 3,51 +35 4,826 Nr. 10 32 0,794 3 +2,5
6,35 174 20 1,27 364 +35 5,486 Nr. 12 28 0,907 3,01 +35
7,938 5/16 18 1,411 324 +35 6,35 174 28 0,907 26 25
9,525 3/8 16 1,588 3,04 435 7,938 5/16 24 1,058 243 2,5
11,112 7/16 14 1,814 2,98 25 9,525 3/8 24 1,058 2,03 425
12,7 172 13 1,954 28 +2,5 11,112 7716 20 1,27 2,08 +2,5
14,288 9716 12 2117 27 25 12,7 172 20 1,27 1,82 AE/A
15,875 5/8 11 2,309 2,65 25 14,288 9716 18 1,411 18 AE/A
19,05 374 10 2,54 243 2,5 15,875 5/8 18 1,411 1,62 AE/A
22,225 7/8 9 2,822 2,31 25 19,05 3/4 16 1,588 1,52 AE/AI
254 1 8 3175 2,28 +2,5 22,225 7/8 14 1,814 1,49 AE/AI
28,575 1178 7 3,629 2,31 25 254 1 12 2117 152 AE/A
31,75 11/4 7 3,629 2,08 25 28,575 11/8 12 2117 1,35 AE/A
34,925 13/8 6 4233 2,21 2,5 31,75 11/4 12 2,117 1,22 AE/A
38,1 1172 6 4233 2,03 25 34,925 13/8 12 2,117 1,11 AE/AI
44,45 13/4 5 5,08 2,08 +2,5 38,1 1172 12 2,117 1,01 AE/AI
50,8 2 45 5,644 2,03 25
57,15 21/4 45 5,644 18 AE/A
835 217 4 6,35 1,82 AE/A PG DIN 40430
69,85 23/4 4 6,35 1,66 AE/AI PG Do Gg./Z. P P< U-Platte
76,2 3 4 6,35 1,52 AE/AI 7 12,7 20 127 2 AE/AI
82,55 31/4 ] 6,35 14 AE/A 9 15,2 18 1.41 1,85 AE/A
38,9 31/2 4 6,35 13 AE/A 1 18,6 18 1,41 1,51 AE/Al
95,25 33/4 4 6,35 1,22 AE/AI 135 204 18 141 1,38 AE/A|
101,6 4 4 6,35 114 AE/AI 16 22,5 18 1,41 1,25 AE/Al
21 28,3 16 1,588 1,12 AE/AI
29 37 16 1,588 0,85 +05
36 47 16 1,588 0,67 40,5
42 54 16 1,588 0,58 40,5
48 59,3 16 1,588 053 +0,5
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SARTORIUS

Werkzeuge
ATORN" 1SO-Bezeichnungssystem A-CUT
Klemmbhalter, Bohrstangen und Schneidentrager
1 ATORN-Halter 3 Werkzeugtyp 5 Einsatz 7 Kuhlmittelzufuhr
1. Schneidentrager (doppelseitig) 1 - AuBenbearbeitung optlon
- i C - Boh i
Sl e e Innere(r)Kr[]SItw’Ilnnwigt?eIQLI,Ifuhr
2. Klemmhalter 6 - Axialbearbeitung

dq )

5. Klemmhalter (45°)

I

6. Bohrstange

I I —— |
AH 1 0 1 2525 4

1 2 3 4 5 7 8
2 Ausfiihrung 4 Klemmsystem 6 SchaftgroBe 8 NennmaB der
des Halters fur Wendeschneidplatte Schnittbreite

0 = Keilklemmung

R = Rechts -
L = Links

ohne Angabe =

doppelseitige Schneidentrager

1 = Schraubenklemmung F B
Schneideinséatze fiir Abstechen, Einstechen und Profildrehen
1 ATORN- 3 Spanbrecher 5 Schneidkante
SChnEldelnsatze C flr A und Einstecharbeiten ohne Angabe = scharfkantig oder
leicht gerundet

J flr Ab- und Einstecharbeiten
bei geringem Vorschub mit E = gerundet
kurzen Spanen und positiver
Schneidkante N = Neutral

V fUr Prézisionseinstiche und R = Rechts
Profildreharbeiten mit
unterschiedlicher Breite, L = Links

Radien und Formen

F zum Axialeinstechen

I — . !
Al P V 400 E 040 HC3630

1 2
2 Toleranzen 4 Schnittbreite 6 Schneidenform 7 HM-Qualitat
M:W=<+0,1 Eckradius oder CVD-beschichtet HC 3540
W 0,5 W = Vollradius HC 3630
P:W=x+0,02

l' unbeschichtet HW 3410

PVD-beschichtet HC 3635
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ATORN’ Auswahl der Hartmetallqualitét A-CUT

SARY Do

Physikalische Eigenschaften
A-CUT - Qualitat | 1SO HRa, BBF= Werkstoff Empfohlener Anwendungsbereich
Biegebruchfestigkeit... N/mm2
- K10-K20 HRa 92.5 Gusseisen mit Lamellengraphit FUr mittelschwere Bearbeitung und
0 E BBF* 2250 N/mm?2 Uber HB 220, Temperguss,Aluminium Schlichtarbeiten bei mittleren Schnitt-
-g © | HW 3410 und Aluminium-Silicium,Kupfer- geschwindigkeiten und Vorschiiben
= ﬁ legierungen, Phenolharzlaminat und
@ hochhitzebestandige Legierungen
P20-P40 CVD beschichtet Kohlenstoffstahl, legierter Stahl, Geeignet flr mittelschwere Schlichtbe-
HC 3630 Multilayer Stahlguss, Temperguss, austenitischer | arbeitung und Schruppen, Bearbeitung mit
TiC+TICN+TIN INOX Stahl, martensitischer INOX Stahl,| unterbrochenem Schnitt
Automatenstahl
4=
o
ﬁ p25-P45 PVD beschichtet Stahl, legierter Stahl, INOX Stahl Fur allgemeine Anwendungen bei mittleren
'-g HC 3635 M20-M30 TiCN Schnittgeschwindigkeiten und bei instabilen
qw) K20-K40 Maschinenbedingungen
K]
P30-P50 CVD beschichtet austenitischer INOX Stahl, Eine sehr zahe beschichtete Sorte, geeignet flr
HC 3540 M20-M30 Multilayer Kohlenstoffstahl und legierter Stahl mittlere und geringe Schnittgeschwindigkeiten und
TiC+TiCN+TiN hohen Vorschub, besonders zum Abstechen bis
zur Mitte

ATORN’ Drehen/Nuteneinstechen A-CUT

Nachfolgend einige Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubempfehlungen zum Drehen von Stahl mit AIPV-Schneideinsatzen.
Die angegebenen Kombinationen verstehen sich nur als Beispiele einer groen Anzahl von mdglichen Einsatzbreiten und Radien.

Schneideinsatz AIPV
Form 3.00E 0.40 4.00E 0.40 4.00E 2.00 5.00E 0.40 6.00E 0.40
Breite ,W* 3,00 4,00 4,00 5,00 6,00
Radius ,,R“ 0,40 0,40 2,00 0,40 0,40
Sorte HC 3630
Vorschub f (mm/U) 0,10 0,16 0,25 016 025 035|025 030 040 0,16 025 040 | 025 040 0,56
Werkstiick- Harte | VgT
50 | stoff HB Kurve Schnittgeschwindigkeit V¢ (m/min)
Kohlen- 0,2 %C 150 140 120 100 140 120 80 | 120 100 80 150 120 90 150 90 60
stoff- 0,45 %C| 190 k=0.2 130 120 90 130 100 70 | 120 90 80 150 120 80 130 80 50
stahl 0,83 %C| 250 120 110 90 130 100 60 | 110 80 70 140 110 70 120 70 50
>200 | k=0.2 120 110 90 130 100 60 | 110 80 70 140 110 70 120 70 50
legierter Stahl 200-250 110 100 80 110 100 60 | 100 80 60 140 110 60 120 70 50
275-325| k=0.25| 100 90 80 100 90 50 | 100 70 60 130 100 60 110 60 40
325-375| k=0.25 80 60 40 80 50 30 50 50 40 90 60 40 80 50 40
375-425 50 40 20 50 40 20 50 40 30 60 50 40 50 40 30
Kohlenstoffstahl <150 90 80 70 90 80 70 90 80 60 100 80 50 90 70 50
Stahlguss 150-200| k=0.2 70 60 50 70 60 50 70 60 50 80 60 50 80 60 50
Legierungen 200-250| k=0.2 70 60 40 70 50 50 60 50 50 60 50 40 60 50 40
martensitisch 175-225 120 100 80 110 100 60 | 100 90 80 110 120 80 130 90 50
M | INOX Stahl 275-325| k=0.3 90 80 60 90 70 50 90 80 70 100 80 60 110 80 50
austenitisch 135-175 90 80 70 90 80 70 90 90 80 100 90 70 110 80 50

Bitte schiitzen Sie lhre Augen,

Gehor und Atemwege!




SARY Do

ATORN® Ab- und Einstechen A-CUT

Allgemeine Hinweise

¢ Die Vorschubraten sind gultig fir neutrale AIMC-Schneideinsétze.
Fur rechte und linke Schneideinsatz-Ausflihrungen sind niedrigere
Raten empfohlen.

¢ Bei niedrigeren Vorschiben als gezeigt ist die Spanformgeometrie ,,J*,
also AIMJ-Schneideinsétze zu verwenden, um besseren Spanabfluss
zu erreichen.

e Die optimalen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe (innerhalb
vorgegebener Bereiche) hangen vom Werkstlckdurchmesser und
der Steifigkeit des Werkzeugsystems ab.

¢ Die Schnittgeschwindigkeiten basieren auf einer nach ca. 15 Min.
eingetretenen durchschnittlichen VerschleiBmarkenbreite von
VB = 0,25 mm, bei Bearbeitung ohne Kihimittel. Um eine l&ngere
Standzeit und/oder héhere Schnittgeschwindigkeiten zu erreichen,
sollte reichlich Kihimittel zugefihrt werden.

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten zum Abstechen und Einstechen
Legierungen auf Eisen-Basis (AIMC Schneideinséatze)

Werkstoff Harte Vorschub Schnittgeschwindigkeit Hartmetallsorte
HB mm/U V¢ (m/min)
17-4 PH einsatzgehartet 0,10-0,15 110-120 HC3635
17-7 PH 28-35HRc 0,10-0,15 130-140 HC3630
Maraging-Stahle einsatzgehartet und 0,10-0,15 60- 80 HC3630
vergutet 36-40HRc
angelassen 0,18-0,20 90-100 HC3635
120, 180, 200, 250, 300, 350 26-45HRc 0,10-0,15 110-120 HC3635
120, 180 Maraging 0,10-0,15 50-60 HC3630
35-45HRc 0,10-0,15 60-70 HC3635
austenitischer
INOX Stahl angelassen 120-130HB 0,10-0,15 HC3630 HC3540
302, 303, 304, 310, 316, 321, 347 135-175HB 0,10-0,15 180-190 HC3635
M | martensitischer angelassen 0,10-0,15 200-210 HC3635
INOX Stahl 135-175HB
abgeschreckt und angelassen 0,10-0,15 110-120 HC3635
403, 405, 410, 420, 430, etc. 28-35HRc 0,10-0,15 130-140 HC3540 HC3630
V57, A286 einsatzgehartet 0,15-0,20 30-40 HC3635
Incoloy 800,801 einsatzgehértet 0,10-0,15 25-30 HW3410
vergitet 24-34HRc 0,15-0,20 25-35 HW3410
0,10-0,15 20-25 HW3410
gehérteter Stahl 50-55 HRc 0,03-0,10 20-30 HW3410

Empfohlene Scl;rllsl.ttges;hV\l_lnatlg’]\;l(FeléeE ngr'nIA)g!?I-;Elnstechen und Hohlbohren Schneideinsatz AIMF
egierungen auf Eisen-Basis chneideinsatze
9 9 Sorte HW 3410
Vorschub f (mm/U) 0,05 0,10 0,15
Werkstoff Harte Schnittgeschwin-
Schneideinsatz AIMF IS0 HB digkeit Ve (m/min)
Sorte HC 3540 HC 3635 HC 3630 Temperguss kurzspanend| 110-145 100 95 90
Vorschub f (mm/U) 0,05 0,10 0,15 |0,05 0,100,15 |0,05 0,100,15 langspanend| 200-250 90 80 70
Werkstoff Hérte | VecT Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) Grauguss niedrige Fest!gke!t 180 140 130 115
ISO HB Kurve hohe Festigkeit 250 100 90 80
Kohlen- 0,2 %C 250 | k=0.2 [145 130 120 |160 150 140 |145 130 120 sphirolitisches ferritisch 160 105 95 85
stoffstahl 0,45 %C | 190 130 120 105 |150 140 130 | 130 120 105 Eisen perlitisch 250 100 90 80
Stahl 0,83%C | 250 105 90 80 [130 115 100 [ 105 90 80 abgeschrecktes Gusseisen 200 0 15 -
>250 | k=0.2 [110 100 90 [130 120 105 | 110 100 90 600 o
legierter Stahl 200-250 | k=0.3 [100 90 85 |120 105 95 [100 90 85 Magnesium 20-60HRG | 265 230 225
275-325 80 70 60 [105 95 85 | 80 70 60 60-90HRc | 250 240 230
325-375 75 65 55 |95 85 75 | 75 65 55 :
375-425 65 60 50 |80 75 65 | 65 60 50 elektrolytisches Kupfer 50- 85 110 100 90
Kohlenstoffstahl | >150 | k=0.2 [120 100 90 [150 145 140 |120 100 90 Bronze-Messing-Legierungen UAGZOU S Y Y
Stahlguss 150-200 95 80 70 [110 100 95 | 95 80 70 Blei-Legierungen 80-150 | 165 155 150
Legierungen 200-250 80 70 60 [100 95 90 |80 70 60 Messing, Rot-Messing 60-110 | 125120 115
250-300 _ _ _ _ o Phosphor-Bronze 85-110 90 85 80
ferritisch 135-175 | k=0.3 _ _ — 1180 165 150 _ _ Aluminium-Legierungen 150-200 240 210 200
u | INOX Stahi 175-225 130 120 110 [150 140 130 |130 120 110 nicht warmebehandelbar £03 GO a0y
martensitisch 275-325 9 75 65 (105 95 85 | 90 75 65 wérmebehandelbar 80-120 | 300 280 250
austenitisch 135-175 70 60 50 (80 75 65 |70 60 50 Aluminium-Legierungen, Guss 340 335 300
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SARTORIUS

Werkzeuge
TORN" Ab- und Einstechen A-CUT
Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten zum Abstechen und Nuteneinstechen
Schneideinsatz ! AIMC AIMC AIMC AIMC AIMC AIMC AIMC AIMC
Breite ,W* 1,6 2/24 3 4/48/5/6 2/24 3 4/48/5/6 3
Sorte HC 3635 HC 3540 HC 3630 HW 3410
Vorschub f (mm/U) 0,05 0,08 0,13 0,06 o1 02 o1 02 03 o1 02 03 04 005 01 02 01 02 03 0,1 02 03 04 0,050,10
Werkstoff Harte
Schnittgeschwindigkeit V¢ (m/min)
IS0 I
Kohlen- 0,2 %C 150 |[140 140 130 |150 150 130 | 170 140 130 | 180 160 135 120 | 130 130 110 | 145 120 110 | 150 135 115 110 [145 135
stoff- 0,45%C| 190 |125 125 120 [140 140 115 [155 130 115 | 165 145 120 100 | 120 120 100 | 130 110 100 | 140 120 100 90 |125 120
stahl 0,83%C| 250 |110 110 100 125 125 85 |135 110 - 145 120 100 - | 110 110 90 | 115 95 80| 120 100 85 70 [110 100
Kohlenstoffstahl 150 |[135 135 125 |140 140 120 | 165 135 100 | 175 150 115 90 | 120 120 100 | 140 115 85| 150 120 100 75 [130 125
Stahlguss 150-200| 80 80 75 | 8 85 70 (100 85 - 105 95 65 35 | 72 72 60 8 70 -| 90 80 55 - |115 110
Legierungen 200-250( 70 70 65 | 65 65 60 | 85 75 - 90 80 50 - | 55 55 50 70 65 -| 80 70 40 - |105 100
legierter Stahl 200 |110 110 100 [125 125 85 [135 110 95 | 145 120 100 75 | 110 110 90 | 115 95 80 | 120 100 85 70 |110 100
200-250( 95 95 85 |110 110 60 |110 95 75 | 120 105 85 60 | 95 95 70| 95 80 75| 100 90 80 60 | 95 90
275-325( 90 90 80 |105 105 55 |105 90 - 115 100 80 - | 90 90 65| 90 75 60| 8 75 70 45 | 90 85
325-375( 70 70 60 | 80 80 - 80 70 - 80 75 60 - | 70 70 40| 70 60 - 70 65 50 - 80 75
375-425| 45 45 - 55 55 - 55 45 - 60 50 - - | 50 &0 - 50 40 - | 50 45 - - 60 -
martensitisch 175-225|110 110 100 |[140 140 110 [160 125 - 160 130 - - |128 125 100 | 145 120 85| 150 140 110 - [150 140
" 275-325(105 105 90 |110 110 - |[125 105 - 135120 90 - | 90 90 - [ 105 90 65| 115 100 75 - [105 95
INOX Stahl 375-425( 50 50 - | 50 50 - 55 40 - 60 50 - - | 50 50 - 50 38 - | 55 40 - - = =
austenitisch 135-175|130 130 100 [135 135 110 [150 130 - 160 140 - - |105 105 110 | 130 115 80| 140 120 95 - [130 125
1) Bei Einsatz der AIMJ-Schneideinsatze sollte der Vorschub um ca. 30% verringert werden.
Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten zum Abstechen und Nuteneinstechen (AIMC Schneideinsatze; Sorte HW 3410)
Legierungen auf Nickel-Basis Legierungen auf Titan-Basis
Werkstoff Harte Vorschub Schnittge- Werkstoff Harte Vorschub Schnittge-
mm/U schwindigkeit mm/U schwindigkeit
IS0 Vc (m/min) 1S0 Ve (m/min)
Astroloy, Rene 41 einsatzgehartet 0,10-0,15 20 Ti5Al-2.5 Sn angelassen 0,10-0,15 50
20-30 HRc Ti6-2-4-2 32-38 HRc
Udimet 5000, 7000  einsatzgehartet und  0,10-0,12 15 TiBAI-4V angelassen 0,10-0,15 45
vergutet 32-42 HRc 32-38 HRc
Inconel W, X, einsatzgehartet und  0,15-0,20 20 einsatzgehértet und  0,10-0,12 35
702,718 vergutet 20-30 HRc vergutet 38-42HRc
M 252, Waspalloy einsatzgehartet und  0,10-0,15 15 TiBAI-6V-2Sn angelassen 0,10-0,15 45
vergutet 40-42 HRc 34-38 HRc
Hastolloy B, C, X angelassen 0,20-0,25 40 Ti7Al-4Mo einsatzgehartet und  0,10-0,12 35
Ti8Al-1Mo-1V vergltet 40-44 HRc
Inconel 600 kalt gezogen 0,15-0,20 25 TiA55 angelassen 0,15-0,20 50
24-34 HRc Ti75A 110-175 HB
TD2 spannungsfrei 0,15-0,20 65 Ti140A angelassen 0,10-0,15 45
30 HRc 30-36 HRc
Legierungen auf Kobalt-Basis
Werkstoff Harte Vorschub Schnittge-
mm/U schwindigkeit
1SO V¢ (m/min)
HS 21, HS 31, HS 36 unbehandelt 0,10-0,15 15
20-30 HRc
L 605 einsatzgehartet 0,15-0,20 20
einsatzgehartet und  0,10-0,12 15
vergUtet 28-34 HRc
Stellite 6 39-43 HRc 0,15 10
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SARTORIUS

Werkzeuge
TORN' Technische Informationen A-CUT
Abstechen & Einstechen Befestigung und Entfernung

des Schneideinsatzes

Allgemeine Empfehlungen
e AIMC-Schneideinsétze mit 0° Spitzenwinkel verwenden
e Schneidentrager mit groBtmaglicher Bauhthe B einsetzen und die schmalste einsetzbare Schneid-

einsatzbreite verwenden \

Einstellung

e optimale Spitzenhohe fur A-Cut Werkzeuge ist bis zu + 0,17 mm Uber oder unterhalb der Mitte der
Drehachse; dies ist ein Durchschnittswert fur das Abstechen von Vollmaterial in Richtung Werk-
stlickdrehachse

e 50 dicht wie moglich beim Spannfutter abstechen

e bei neuen Anwendungen im niedrigsten oder mittleren empfohlenen Schnittgeschwindigkeits- und Befestigung: manuell oder mit

Vorschubbereich beginnen Kunststoffhammer

Bearbeitung

e Sie erzielen die besten Bearbeitungsergebnisse bei konstanter Schnittgeschwindigkeit und
gleichbleibender Vorschubrate

e flhren Sie ausreichend Kuhimittel zu

e Schneideinsatze bitte nur in saubere Aufnahmetasche einsetzen

¢ Die Schnittkréafte reichen bei weicheren Werkstlicken manchmal nicht aus, um die Schneideinsatze
ausreichend in die Aufnahmetasche zu pressen. Verwenden Sie in diesem Fall bitte einen Kunst-
stoffhammer, um die Schneideinsatze zu fixieren.

¢ Bei konventionellen Drehbanken Bettschlitten blockieren, um axiale Bewegungen wahrend des Ab-
stechens zu vermeiden.

Entfernung: mit Einsatz-Auswerfer

VerschleiB

e Bitte ersetzen Sie abgenutzte Schneideinsétze unverziiglich. Die Kosten flr neue Schneideinsétze
sind viel geringer als eventuelle Reparaturkosten, die durch die Verwendung abgenutzter Teile ent-
stehen kénnten.

e Abgenutzte oder beschadigte Schneidentrager missen ebenfalls ausgetauscht werden.

e Bitte versuchen Sie nicht, Schneidentrager mit beschadigten Aufnahmetaschen zu reparieren.

Fehlererkennung und deren Abhilfe

Reduzierung des Restbutzens

Bei CNC-Maschinen den Vorschub um 75% reduzieren, sobald sich die Schneide Positionierung und Uberhang
der Werkstlickdrehachse bis auf Schneideinsatzbreite genéhert hat. |
e Spitzenhdhe der Schneidkante prifen. D

e Schneideinsatz mit Spitzwinkel verwenden.

e Falls es notwendig sein sollte, einen Schneideinsatz mit
einem Spitzenwinkel von 0° zu verwenden, wahlen Sie
bitte eine schmale Schneideinsatzbreite.

e Abgreifvorrichtung verwenden (oder Rundlauf der Drehmaschine einstellen).

¢ Bei innen gefasten Bohrungen Fase auf die Oberflache des abgestochenen
Werkstlickes ausrichten. ' '

e Anmerkung: Bearbeitungen, die groBe Restbutzen verursachen, —> 7 €
kdnnen auch Schneidkantenausbrtiche herbeifiihren.

L>Dr2

A Beim Abstechen von Vollstangen ist die
Verbesserung der Oberflichengiite Zentrierung (+0,1mm) zu berUcksichtigen
e Schnittgeschwindigkeit erhdhen
e Schneideinsatz mit 0° Spitzenwinkel verwenden
e Auswahl einer Spanformgeometrie, die optimale Spankontrolle erméglicht
¢ beschichtete Hartmetallsorte verwenden
e KUhImittelzufuhr verbessern
e Rattern abstellen

B Uberhang L sollte minimal sein,
allerdings groBer als D/2 oder T

Verbesserung der Planebenheit
e Schneideinséatze Uberpriifen und gegebenenfalls ersetzen,
falls Abnutzung oder Kantenausbriiche vorliegen.
¢ neutralen Schneideinsatz verwenden
e Benutzen Sie den jeweils groBtmoglichen Schneidentréger, z.B. AH101 32 anstatt AH101 26.
* Verwenden Sie einen stabileren Schneidentrager und breiteren Schneideneinsatz. \/
¢ Minimieren Sie die Auslage des Schneidentragers.
o Uberpriifen Sie die Ausrichtung und Rechtwinkligkeit des Werkzeugs zur Drehachse.
e Einspannung des Werkstlckes optimieren
e Support bei konventionellen Drehmaschinen blockieren
e reichlich Kiihimittel zufihren
e Vorschub reduzieren

2017 /2018 D 30-187



ATORN- Technische Informationen A-CUT

Verbesserung der Spankontrolle

e abgenutzte Schneideinsatze auswechseln

e geeignetere Spankontrollform wahlen

¢ neutralen Schneideinsatz verwenden

e rechtwinklige Einstellung des Schneidentrégers Uberprifen

e reichlich Kuhimittel zufihren

e \Jorschub erhdhen

e \Jorschub bei Kontakt mit dem Werkstlck kurzfristig unterbrechen,
damit der Span in die Spanstufe einlaufen kann.

Beseitigung von Rattern

e 50 dicht wie moglich am Spannfutter abstechen, Schneidentragertiberhang minimieren
e Einspannung prifen und Werkzeugaufbau kontrollieren

® Drehzahl verandern

e \Vorschub erhdhen

e Support bei konventionellen Drehmaschinen blockieren

Vermeidung von Schneidkantenausbriichen

¢ geeignete Hartmetallsorte und Schneideinsatzgeometrie auswahlen

e Schneideinsatz mit gréBeren Eckradien verwenden

e Rattern vermeiden

e \/orschubruck am Ende des Schneidvorganges vermeiden,
eventuell einen soliden Ruckbegrenzer verwenden

e die Flussigkeit im hydraulichen System der Drehmaschine muss 100% frei von Luftblasen sein

e Aufbauschneidenbildung verhindern (um Aufbauschneidenbildung als Grund fir die Ausbrliche zu
erkennen, Schnitt unterbrechen und Schneidkante kontrollieren)

Verhinderung oder Reduzierung von Aufbauschneidenbildung

¢ geeignete Hartmetallsorte und Schneideinsatzgeometrie auswahlen
e Schnittgeschwindigkeit erhéhen

o fiir ausreichende Kiihlung sorgen, Empfehlung: Kihimittel auf Olbasis

Axial-Einstechen & Hohlbohren

Anwendung

Rechte Schneideinsatze nur in rechte, linke Schneideinsétze nur in linke Werkzeuge einsetzen.

Die Schnittgeschwindigkeit beim Axialeinstechen sollte im Vergleich mit der Schnittgeschwindigkeit

beim Abstechen nur 80% betragen. Die Vorschubrate sollte auf 50% reduziert werden. Reichlich

KUhimittel verwenden, Kihimittelstrahl direkt auf die Schnittfuge richten.

¢ Bei Kompakthaltern und bei der Spannschaft-/Schneidentragerkombination ist das in neben-
stehender Zeichnung beschriebene MaB C im Werkzeug integriert.

Verbreiterung des Einstichs (Auskammern)

e Ersten Einstich im groBtmaoglichen Durchmesserbereich des Werkzeuges vornehmen.

o Mit unmittelbar aufeinanderfolgenden, sich Uberlappenden Einstichen fortfahren. Dabei wird der
kleinste Bearbeitungsdurchmesser durch die Schneideinsatzausfiihrung vorgegeben (siehe Abbil-
dung). Der maximale Durchmesser ist unbegrenzt.

e Bei Uberlappenden Schnitten wird eine Schneideinsatzbreite von 0,9 x W empfohlen.

e Zum Plan-Fertigdrehen der Auskammerung wird eine Spantiefe nicht gréBer als 0,1 x Schneidein-
satzbreite empfohlen.

Ausstechen
° Um Werkzeugbeschadigungen durch einen losen Kern zu vermeiden, Vorschub kurz vor Durch-
bruch stoppen und den Kern mit einem Kunststoffhammer durchschlagen.

VorsichtsmaBnahmen

Tragerwerkzeuge durfen nicht am WerkstUck reiben.

Wir empfehlen folgende VorsichtsmaBnahmen:

e Beachten Sie bitte den Bearbeitungsdurchmesser der Werkzeuge. Einstiche sollten nur in diesem
Bereich ausgeflhrt werden.

e \Werkzeughalter genau auf Vorschubachse ausrichten.

e Beim ersten Einstich mit neuem Aufbau Vorschub bei 1,5 mm Stechtiefe stoppen und kontrollie-
ren. Falls Reibung festzustellen ist, Werkzeughdheneinstellung prifen.

e \erwenden Sie keine abgenutzten oder ausgebrochenen Schneideinsatze
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Uberlappende

Schnitte

A
—»lle— a0, W

Fertigdrehen der
Planflache

Vorschub kurz vor
Durchbruch stoppen




SARTORIUS

Werkzeuge
. ) ﬂ
Technische Informationen = CLAMP
Spanbruchbereiche, Langsdrehen Schneideinsatz DGT-N3.00-0.40 Schneideinsatz DGT-N4.00-0.80
Kohlenstoffstahl C-45 (1.0503)
e 4 € 4
LE/ 35 é 35
© 3 © 3
) 2.5 Q2 2,5
[ / L /
E=RN K / E= 15 L
< 1 / < 1
8 0.5 8 0.5
0 0
0,05 0,075 0,125 0,175 02 025 03 04 05 06 0,05 0,075 0,125 0,175 02 025 03 04 05 06
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)
Schneideinsatz DGT-N5.00-0.80 Schneideinsatz DGT-N6.00-0.80
4 4
T 35 = 35
kS 3 S 3
© 25 © 25
D 2 L
ORI 10 15
.‘*g 1 % 1
< 0,5 < 0,5
B o 3 0
0,05 0,075 0,125 0,175 02 025 03 04 05 06 0,05 0,075 0,125 0,175 02 025 03 04 05 06
Vorschub f (mm/U) Vorschub f (mm/U)

Durchmesser-Ausgleichsfaktor

D-Clamp wurde so konstruiert, dass beim L&ngsdrehen durch die Vorschubkrafte,
die hauptsachlich durch Vorschub und Schnitttiefe beeinflusst werden, eine minimale Ausbiegung verursacht wird.

Durch diesen kleinen Nebeneinstellwinkel erhalt man eine wesentlich bessere Oberflachengte.

Zum Vorteil der besseren Oberflachenglte kommt hinzu, dass mit ein und demselben Klemmhalter

und Schneideinsatz nach rechts und links gedreht werden kann. Diese Verlagerung fuhrt zu einem kleineren Durchmesser als
erwlnscht. Daher muss ein Ausgleichsfaktor von A/2= (D-d)/2 bezogen auf den Durchmesser beriicksichtigt werden.

Effektiver Ausgleichsfaktor Anwendung des Ausgleichsfaktors

Schneideinsatz DGT-N4.00-0.80
Klemmhalter DDGR 2020-4

« 0,10
qN o ’
37 7 vz
5 3 0,08 T T T
< E T
e
$£C 006
£3 d=D d=D [/
©x 004 N2 ! T
D
ﬁ é 0,02 =1 im = T T
: O
o= 0 :
0,05 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
’ ’ ’ ’ ’ ’ Zu empfehlen Nicht zu empfehlen
Vorschub f (mm/U)
DGT-N-..., Lingsdrehen und Einstechen
und
DGP-N-..., Prazisions Einstechen N
Maximale Schnitttiefe beim L&ngsdrehen ist fir Schneideinsatze: }):._l/ | 3
L=3mm /—-_I\_ __lj—\
L=3mm ~— Y
L=5mm
L=5mm L
L=5mm

DGT-N-..., Voll-Radius

Der Standard-Freiwinkel betragt 7°. Diese Schneideinsatze kdnnen

auch zum Profilieren und Auskammern eingesetzt werden. l
AuBenbearbeitung D
fir Schneideinsétze-Breite 3 und 4 @ D = 32 2
flr Schneideinsétze-Breite 5 und 6 @ D > 34 —
Innenbearbeitung T

flr Schneideinsatze-Breite 3 und 4 @ D > 50
flr Schneideinsatze-Breite 5 und 6 @ D > 54
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Anwendertipps = CLAMP

Werkzeug-Zusammenstellung

Die maximale Abweichung beim Rusten
des Werkzeugs sollte 0,1 mm pro

100 mm Schaftlange betragen.
Klemmhalter immer mit minimaler
Auskraglange im Revolver spannen.

W
[e— min.—» \

Vermeiden von Winkelfehlern beim Langsdrehen
Bearbeitungsvorgang: Langsdrehen nach rechts und nach links

Langsdrehen nach links, Schruppen

1 Stechen bis zur erforderlichen Tiefe

2 Langsdrehen (Schruppen)

3 Zurlickziehen des Werkzeugs unter einem Winkel von 45° etwa 0,5
mm vor Erreichen des FertigmaBes. Diese MaBnahme beendet die
Biegung und stellt die Winkeligkeit am Werksttck wieder her.

4 Radiales Stechen bis zur gewiinschten Stechtiefe.

Langsdrehen nach rechts, Fertigdrehen

5 Zurlckziehen des Werkzeugs unter Berticksichtigung
des Ausgleichfaktors.
Siehe hierzu Diagramme vorherige Seite.

6 Langsdrehen nach rechts, Fertigdrehen.

-.g

w
—
-

Verbesserter Spanfluss
Bearbeitungsvorgang: Langsdrehen nach rechts und nach links

1 Einstechen

2 Langsdrehen

3 Einstechen

4 | dngsdrehen nach rechts bis 0,5 bzw. 1,5 mm vor Erreichen der
Schulter, um Platz flr besseren Spanabfluss zu schaffen.

5 Einstechen

6 Langsdrehen nach links (bis 0,5 bzw. 1,5 mm vor Erreichen der
Schulter), wiederum um Platz fir besseren Spanabfluss zu schaffen.

Hinweis: Die letzte Operation hat den Zweck, die Absatze zu beseitigen
(siehe Winkeligkeit).

0.5-1.5mm

4>‘<—1—-;

6« .5
5r 4

-y

2 T4

SARY Do

Bearbeitung

Beim Langsdrehen zum Werkstutick
hin ist kurz vor dem Durchbruch

der dinnen Materialwand der
Vorschub auf 0,1 mm (oder weniger)
zu reduzieren, um plétzlichen
Durchbruch und damit Bruchgefahr
zu vermeiden; oder vorher anhalten
und den Bund stechen (siehe Abbildung).

f (mm/U)

Oberflachenrauhigkeit
Kohlenstoffstahl C 45 (1.0503)

Schneideinsatz DGT-N4.00-0.80

3
2,5
= 2
2 ? a=3mm
5 11pm
(3 — E
g5 1 —
3 a=1mm
= 05
0
0,05 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
Vorschub f (mm/U)
Winkeligkeit

Um die Winkeligkeit von Schulterflachen zu erreichen, empfehlen wir
zwei Radialstech-Operationen von AuBen nach Innen.

.

Wabhlen Sie bitte den Halter, der die maximale Unterstiitzung,
entsprechend der Breite des Schneideinsatzes bietet.

Damit eine gute Wiederholgenauigkeit garantiert werden kann, muss der Plattensitz .
im Klemmhalter sauber sein und darf keine Beschadigungen aufweisen.
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Ab- und Einstechen = CLAMP

zum Langsdrehen, Schnittgeschwindigkeiten Vc in m/min (Richtwerte)

Werkstoff Harte DC 210 DC 7400
(Brinell) DGT-N DGT-N 3/4, DGTI-N 3/4, DDFT 3/4 DGT-N 5/6/8, DGTI- 5/6/8
IS0 Vorschub f 0,08-0,4 mm/U Vorschub f 0,1-0,35 mm/U Vorschub f 0,25-0,5 mm/U
Kohlenstoff- 0,2% 150 170-100 160-95
Stahle 0,24% 190 160- 90 150-80
0,83% 250 150- 80 140-70
legierte Stahle -200 150- 80 140-70
200-250 140- 75 135-65
250-325 130- 70 125-60
325-375 100- 40 95-40
375-425 60- 30 55-30
Stahlguss -150 140-90 105- 90 100-70
150-200 130-80 80- 60 75-55
200-250 120-60 70- 50 60-45
M | INOX Stéhle 175-225 135- 80 125-70
zum Einstechen, Schnittgeschwindigkeiten Vc in m/min (Richtwerte)
Werkstoff Harte DC 210 DC 554 DC 7400
(Brinell) Vorschub f mm/U Vorschub f mm/U Vorschub f mm/U
IS0 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05-0,15
Kohlenstoff- 0,2% 150 80-60 170-110 170-140
Stéhle 0,24% 190 75-55 150-100 165-125
0,83% 250 70-50 140- 85 145-110
legierte Stahle -200 140- 85 145-110
200-250 140- 70 120- 95
250-325 110- 60 110- 90
325-375 100- 50 80- 60
375-425 60- 40 65- 50
Stahlguss -150 100-70 130- 70 160-135
150-200 90-60 120- 70 130-105
200-250 80-50 100- 60 105- 85
INOX Stahle mart. 175-225 150-100 160-135
M mart. 275-325 115- 70 130-110
aust. 135-175 130- 60 140-100
. |
Fehlererkennung und Abhilfe =.CLAMP
Problem mogliche Ursache Abhilfe
Schneideneinsatzbruch 1 extremer zu hohe Schnittgeschwindig- Schnittgeschwindigkeit reduzieren;
und Standzeitprobleme Freiflachenverschlei keit. Hartmetallsorte mit zu héartere oder beschichtete

kurze Standzeit
2 Kolkverschlei,

kurze Standzeit

3 Schneideinsatz-
bruch

geringer VerschleiBfestigkeit

hohe Schnitttemperaturen der
Spanflache aufgrund hoher
Schnittgeschwindigkeit und
groBen Vorschiben

zu hohe Belastung des
Schneideinsatzes.,
Schneidenbreite zu schmal.
Hartmetallsorte zu sproéde

Hartmetallsorte einsetzen

Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub reduzieren,
beschichtete Hartmetallsorte
einsetzen

breiteren Schneideinsatz benutzen,
Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub reduzieren,

zahere Hartmetallsorte einsetzen

Spankontrolle

lange wirre Spane wickeln sich um

Werkzeug oder Werksttick und stéren

den Arbeitsablauf

Schnitttiefe zu gering,
Vorschub zu niedrig,
Schneideinsatz zu breit,
Eckenradius des Schneid-
einsatzes zu groB

Schnitttiefe steigern,

Vorschub erhdhen,

schmaleren Schneideinsatz,
Schneideinsatz mit kleinerem Eckenradius
benutzen, Spanbereich priifen.

Oberflachengiite

1 schlechte Oberflachengtte

2 Schwankungen und schlechte
Oberflachen-Qualitat

zu geringe Schnitttiefe,
d.h. Schnitttiefe geringer
als der Eckenradius des
Schneideinsatzes

starker Kolkverschlei
fUhrt zur Beschadigung
der Hauptschneide und
damit zu Ausbréckelungen

Schnitttiefe mindestens auf das MaR
des Eckradius erhdhen

Vorschub erhéhen bis ausreichend groBer
Nebeneinstellwinkel erreicht wird,

vor Bearbeitungsbeginn Uberpriifen,

ob die vordere Schneidkante

parallel zum Werksttick verlauft
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Hartmetallqualitédten = CLAMP

D-Clamp-
Qualitat ISO Physikalische Eigenschaften Werkstoff Empfohlener Anwendungsbereich
® | DC210 K10-K20 unbesch. Qualitat Stahlguss zum Einstechen und Auskammern
= hohe VerschleiBfestigkeit Grauguss mit mittleren und groBen Spanquerschnitten,
'g 2 Temperguss mittlere Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe
5 < ; .
8 Nichteisen-Metalle
DC 554 pP25-P45 PVD-beschichtet, TICN Stahl mittlere bis groBe Spanquerschnitte,
Stahlguss hohe Vorschtibe bei mittleren
o INOX Stahl Schnittgeschwindigkeiten,
= unterbrochene Schnitte
)
'g’ DC 7400 P20-P40 CVD beschichtet Stahl eine sehr zahe Hartmetallsorte,
g Multilayer Stahlguss die durch ihre hohe VerschleiBfestigkeit,
TiC+TiICN+TIN INOX Stahl hohe Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschube erlaubt

Hartmetallqualitidten = GRIP

Empfohlene Einsatzdaten: Bei Befolgung der nachstehenden Empfehlungen flr den Gebrauch des D-Grip-Abstechsystems kann

eine maximale Leistungsféahigkeit dieses Produktes sichergestellt werden.

¢ Wir empfehlen den Einsatz von Kihimitteln.

e Schnittgeschwindigkeiten basieren auf einem Freiflachenverschlei3 VB = 0,25 mm und 15 Min. Standzeit.

e \Wenn bei Stangenmaterial bis zur Mitte abgestochen wird, muss die Schneide 0,1 bis 0,15 mm Uber Mitte stehen

e Der Minimalvorschub ist dann erreicht, wenn ein spiralférmiger Span entsteht.

¢ An CNC-Maschinen sollte der Vorschub auf 0,05 mm pro Umdr. reduziert werden, wenn der Abstand zur Mitte des Werkstlckes die
Schneidbreite der HM-Platte erreicht hat.

e Fur kleine Stechbreiten und Schnittwinkel von 4°, 8° oder 15° sollten niedrigere Vorschiibe angewandt werden.

Qualitaten fiir Ab- und Einstechen

Duracarb- Physikalische Empfohlener An-
Qualitat ISO Eigenschaften Werkstoff wendungsbereich

HRa 90.9 Stahl, Stahlguss, INOX Geeignet fUr alle Bearbeitung; mit nie-
DC340 P40 BBF 2600 N/mm? austenitischer Stahl, drigen Schnittgeschwindigkeiten bei

13.25 g/cm3 INOX Stahlguss. groBem Vorschub.

HRa 92.5 Gusseisen mit Lamellengraphit, Universalqualitat fir das
DC210 K10-K20 BBF 1900 N/mm? Temperguss Aluminium-Silicium, Ab- und Einstechen.

15.05 g/cm3 Kupfer und hochhitzebestandige

Legierung.
) Kohlenstoffstahl, Stahl, Sehr flexible Qualitat mit

BgEl R WIS, [Pl Stahlguss, INOX Stahl hoher VerschleiBfestigkeit

Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe fiir Stahl und legierte Stahle

Schnittgeschwindigkeit (m/min) Vorschub mm/U
DC 340 DC 9340 KGTN/R/L

150 | Werkstiick Harte/HB P40 P20 -P40 2/2.4 3/4 48/5/6 8/9
Kohlenstoff-| 02 % C 150 80 - 125 120-180 0,05 - 0,20 0,10 - 0,35 0,15-0,45 0,25 - 0,80
stahle 0,45 % C 190 65-110 100 - 165 0,05 - 0,20 0,10-0,30 0,15-0,40 0,25-0,70
0,83 % C 250 65 - 120 75 -145 0,05-0,15 0,10 - 0,25 0,15 -0,35 0,20 - 0,40
1560 - 200 65 - 120 75 -145 0,05-0,15 0,10 - 0,30 0,15-0,40 0,25 -0,70
legierte 200 - 275 45 -80 70-120 0,05-0,15 0,10-0,30 0,15-0,35 0,20 - 0,60
Stahle 275 - 325 40-75 60 - 115 0,05-0,15 0,10 - 0,25 0,10 - 0,30 0,20 - 0,50
325 - 375 35 - 50 55-75 0,05-0,10 0,10-0,20 0,10-0,25 0,20 - 0,50
375 - 425 30 - 40 45 - 60 0,05 - 0,08 0,10-0,15 0,10 - 0,20 0,15 - 0,30
St 135-175 - - 0,05-0,15 0,10 - 0,25 0,13-0,35 0,15 - 0,60
INOX 175 - 225 75-120 110 - 180 0,05-0,15 0,10-0,25 0,13-0,35 0,20 - 0,50
M | Stahle " 275 - 375 50-90 75-135 0,05 -0,10 0,10 - 0,20 1,10- 0,30 0,20 - 0,50

rtensitisch : : ' ' ' ' : :
martensitisc 375 - 425 _ R 0,05-0,15 0,10 - 0,20 0,10 - 0,25 0,15-0,40
austenitisch 135-175 60 - 105 90 - 160 0,05-0,15 0,10-0,20 0,10-0,25 0,15 - 0,40
Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe fiir Gusseisen und NE-Materialien
IS0 Schnittgeschwindigkeit (m/min) Vorschub mm/U
DC 210 KGTN/R/L

Werkstiick Harte K10-K20 2/24 3/4 48/5/6 8/9
Grauguss 180 HB 70-100 0,05 - 0,20 0,10-0,30 0,15-0,20 0,25 -0,50
250 HB 50-70 0,05-0,15 0,10 - 0,25 0,15-0,30 0,20 - 0,45
Bronze 80 - 100 HB 100 - 200 0,05-0,10 0,08 - 0,20 0,10 - 0,25 0,15-0,45
Magnesium 40 - 90 HB 350 - 500 0,05-0,10 0,08 - 0,20 0,10-0,25 0,15 - 0,30
Aluminium 50-150 HB 250 - 450 0,05 - 0,06 0,05 - 0,20 0,08 - 0,25 0,10-0,35
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ATORN’ Wendeplatten fir Einstech-System DED

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhaltnissen anzupassen!

ISO | Werkstoff Festigkeit N/mm2 oder HB Ve m/min. f mm/U Kiihlung
Allgemeiner Baustahl <500 180 0,05-0,10 Emulsion
Allgemeiner Baustahl 500 - 800 160 0,5-0,10 Emulsion
Automatenstahl <800 210 0,05-0,12 Emulsion
Automatenstahl 800 - 1000 180 0,05-0,12 Emulsion
Einsatzstahl unlegiert <800 250 0,05-0,10 Emulsion
Einsatzstahl legiert 800 - 1000 180 0,05-0,10 Emulsion
Einsatzstahl legiert 1000 - 1200 140 0,05-0,10 Emulsion
Nitrierstahl 800 - 1000 180 0,05-0,10 Emulsion
Nitrierstahl 1000 - 1200 140 0,05-0,10 Emulsion
Vergiitungsstahl unlegiert <800 210 0,05-0,10 Emulsion
Vergltungsstahl unlegiert 800 - 1000 180 0,05-0,10 Emulsion
Vergiitungsstahl legiert 800 - 1000 160 0,05-0,07 Emulsion
Vergltungsstahl legiert 1000 - 1200 120 0,05-0,07 Emulsion
Werkzeugstah! fir Kaltarbeit 140 0,05-0,10 Emulsion
Werkzeugstahl fiir Warmarbeit 120 0,05-0,10 Emulsion
Schnellarbeitsstahl 650 - 1000 80 0,05-0,07 Emulsion
Federstahl <350 HB 60 0,05-0,07 Emulsion
Stahl und Stahlguss rostfrei geschwefelt <850 160 0,03-0,08 Emulsion
Nichtrostender Stahl, ferritisch <850 120 0,03-0,08 Emulsion
Nichtrostender Stahl, martensitisch <850 140 0,03-0,08 Emulsion
Nichtrostender Stahl, austenitisch <850 120 0,03 - 0,08 Emulsion
Grauguss <240 HB 110 0,05-0,10 Emulsion
Grauguss <300 HB 95 0,05-0,10 Emulsion
Kugelgraphitguss <240 HB 100 0,05-0,10 Emulsion
Kugelgraphitguss <300HB 65 0,05-0,10 Emulsion
Temperguss weiB <240 HB 110 0,05-0,10 Emulsion
Temperguss weiB <300 HB 60 0,05-0,10 Emulsion
Temperguss schwarz <240 HB 110 0,05-0,10 Emulsion
Temperguss schwarz <300 HB 60 0,05-0,10 Emulsion
Reinkupfer <400 180 0,05-0,12 Petroleum
Messing kurzspanend <600 180 0,05-0,12 Petroleum
Messing langspanend <600 160 0,05-0,12 Petroleum
Bronze kurzspanend <600 180 0,05-0,12 Petroleum
Bronze kurzspanend <600 - 850 160 0,05-0,12 Petroleum
Bronze langspaned <850 160 0,05-0,12 Petroleum
Bronze langspaned 800 - 1000 140 0,05-0,12 Petroleum
Rotguss 160 0,05-0,12 Petroleum
Magnesiumlegierungen <850 250 0,05-0,12 Emulsion
Reinaluminium <400 800 0,05-0,12 Emulsion
ALU - Knetlegierungen <450 600 0,05-0,12 Emulsion
ALU - Gusslegierungen < 12 Si <600 500 0,05-0,12 Emulsion
ALU - Gusslegierungen > 12 Si =600 600 0,05-0,12 Emulsion
Thermoplaste 120 0,05-0,12 Emulsion
Duroplaste 180 0,05-0,12 Emulsion
Glas- / Kohlefaserverstarkt 80 0,05-0,12 Emulsion
hochwarmfeste Stéhle <1200 50 0,03-0,08 Emulsion
Sonderlegierungen <850 40 0,03 - 0,08 Emulsion
Reintitan <850 50 0,03-0,08 Emulsion
Titanlegierungen <850 -1200 30 0,03-0,08 Emulsion

Die Service-Hotline rund ums Drehen erreichen Sie
Mo-Do 8.00 Uhr -17.00 Uhr und Fr 8.00 Uhr -16.00 Uhr.
Unsere Zerspanungstechniker beraten Sie gern.

Tel.: +49 2102 4400-88

E-Mail: drehen@sartorius-werkzeuge.de
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SARTORIUS

Werkzeuge

SARA SARA-MINI Ein- und Abstechsystem fir Innen- und AuBenbearbeitung

AuBenbearbeitung: rechte Platten und rechte Halter bzw.
linke Platten und linke Halter

Anwendungsbereiche Hartmetall-Qualitaten

unbeschichtet
Innenbearbeitung: rechte Platten und linke Halter bzw. K10 Besonders geeignet fir den Einsatz bei Guss
linke Platten und rechte Halter und Nichteisenmetallen
Fur Abstecharbeiten bis zum Zentrum des Werkstlickes muss die
Schneide 0,10 - 0,12 mm Uber Mitte und die Platte senkrecht beschichtet
zum Werkstuck stehen. eschicnte
P25 PVD TiN-Beschichtung, besonders geeignet flir die Bearbeitung
’ . . . . von Stahl (Einstechen bis zum Zentrum) sowie fiir unterbrochene
Empf.ohlgn wird eine permanente Kiihlung tiber die gesamte Schnitte und zum Abstechen und Fertigen von Nuten bei der
Schnittfidche. ) . ) Stahlbearbeitung
Besonders geelgrjet fir gutomatlschen Vorschub, Handvorschub P40 PVD TiN-Beschichtung, besonders geeignet flr die Bearbeitung
kam d'_e Standzeit redumergn. o von Stahl (Einstechen bis zum Zentrum) sowie flr unterbrochene
Beim Einsatz von Platten mit 7° Freiwinkel sollte der Vorschub um Schnitte
10-15 % reduziert werden.
Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten
Qualitat P25 PVD : Qualitat K10 :
Schnittgeschwindigkeit (m/min) Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Material Hérte HB bei Vorschub f Material Hérte HB bei Vorschub f
003mm | 0,05mm | 0,10mm | S0 003mm | 0,05mm | 0,10 mm
Kohlenstoffstahl 150 200 180 170 Guss 180 70 65 60
190 160 150 120 250 55 50 45
250 140 130 120 Alu-Legierung 150 — 200 300 260 220
Legierter Stahl 200 145 135 130 vergutet 80-120 330 310 290
200=250 135 125 i Bronze 120 - 200 130 115 100
250-325 110 105 100 Bleilegierung 80 - 150 170 160 150
325 - 375 100 95 90
- Kupfer 50 -85 130 125 120
INOX Stéhle -
martensitisch 175 - 225 160 150 140 e =l 00 i 299
austenitisch 135-175 160 150 140 Hartgummi 150 140 130
M Teflon 100 90 80
PVC 170 160 150
Acrylglas 100 90 80
P40 PVD: Schnittdaten um ca. 10% reduzieren
TORN’ Stechdrehen und Gewindeschneiden mit MINI-CUT
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhaltnissen anzupassen!
ISO | Werkstoff- Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Vorschubbereich f mm/U
gruppe beispiele Nr. schwindigkeit
Ve m/min
unlegierter Baustahl 9520 1.0711
ST37 1.0037 120 - 200
ST50 1.0050 |
niedriglegierter Stahl ST70 1.0070 $f R I_T_ L
16 MnCr 5 1.7131 80 - 190 L1
25 0o 4 17218 i 0.01-0,03 mm
hochlegierter Stahl 90 MnCrV 8 1.2842
42 CrMoV 1.7225 80 - 160
X 40 CrMoS 17 1.2344
INOX Stahl X6CrA13 1.4002
(martensitisch) X6 CrTi 17 1.4510 80 - 160
M X 12 CrMoS 17 1.4104
INOX Stahl 20CrNi 17 2 1.4057
(austenitisch) X5 CrNi 18 10 1.4301 80 - 140 0,03-0,10mm
X 6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571
Grauguss GG 20 0.6020 .
GG 40 0.6040 UGG
Grauguss GGG 40 0.7040 60 - 180
mit Kugelgraphit GGG 70 0.7070
Temperguss GTW 35 0.8035 B
GTS 55 0.8155 e ey
Aluminium 0,5 10% Si MS 58 2.0402 100 800 0.01-0,03 mm
Kupfer G-MgAI9Zn 1 3.5912
hochwarmfeste Legierungen TiAIBSn 2 3.7174 30-80
Titanlegierungen NiCr12AI6MoNb 2.4670 30-80
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SARTORIUS

Werkzeuge
Schneideinsdtze mini-bore
Innengewindedrehen 150 P M
Schneidstoff Stahlwerkstoffe Festigkeit N/mmg2 INOX Grauguss Aluminium
HC 8615 TiN Stahl
400 - 550 500 - 700 700 - 850 850 - 1150 > 1150
Vc m/min 160 140 120 90 70 90 100 300
Steigung: P Anzahl der Schnitte
mm Gang/Zoll
0,50 48 6 6 7 7 8 8 7 6
0,75 32 8 8 9 9 10 10 9 8
1,00 24 10 10 12 12 12 12 12 10
1,25 20-19 12 12 14 14 15 15 14 12
1,50 16 15 15 17 17 18 18 17 15
Innenstechdrehen Vorschub: f = 0,01 bis 0,025 mm/U, * Vorschub: f = 0,02 - 0,06 mm/U
Werkstoffgruppe Harte Festigkeit Schnittgeschwindigkeit Vc m/min
N/mm?
IS0 K10F CN45F AL41F X2CA*
Kohlenstoffstahle i _ i i
C=04-08% 600 - 1000 30-100 40-180 80 - 200
Stahlguss 150 - 300 HB 500 - 900 30- 110 40- 180 70-180
legierte Stahle 500 - 1400 30- 90 40 - 140 70 - 160
INOX Stahle _ _ _ i
. Crei2-18% 150 - 250 HB 30- 90 40 - 140 80 - 160
hochlegierte, hochwarmfeste, B B B B
INOX austenitische Stahle 600 - 1200 80~ 90 40-140 80-160
Grauguss 250 - 300 HB 30-100 40 - 140 30-180
= ferritisch 140 - 180 HB _ B B
Spharoguss i i 230 - 280 HB 30 - 100 40 - 140 30-180
Temperguss 160 - 240 HB 30- 100 40 - 140 30-180
Aluminium und Al-Si-Legierungen 50 - 140 HB 90 - 200 80 - 700
Kupfer, Messing, Bronze 90 - 200 80 - 700
Kunststoffe 90 - 200 80 - 700
geharteter Stahl 46 - 66 HRc 70 -100

ATORN’ Schneideinsétze und Schneidplatten zum NutstoBen

y Hinweise
W

e Achten Sie auf den Freistich am Ende der geraumten Nut, damit das Werkzeug frei auslaufen kann.

e \Wahrend das Werkzeug zurlickfahrt, sollte die Schneide den Nutengrund nicht berthren.

* Das Ausjustieren des Werkzeuges ist unerlasslich. Uberpriifen Sie deshalb den Durchmesser des
Werkstlckes genau, bevor sie den ersten Einsatz fahren.

» Wenn Sie Ol oder eine Emulsion verwenden, werden die Spane vom Werkstiick weggesplilt und
Sie erzielen gleichzeitig eine perfekte Oberflache.

¢ \Wenn Sie das Werkzeug nach oben hin ausrichten, fallen die Spane automatisch nach unten,
von der Schneide weg.

¢ \ermeiden Sie einen unterbrochenen Schnitt.

2

EEEEEEE.
I I

9000

Richtwerte zum NutenstoBen

Beispiel: Vergitungsstahl z.B. 42CrMo4 mit 1200 N/mm?2
— Zustellung pro Hub 0,05-0,06 mm
— Vorschub 5500 mm/min

8000
7000
———————————————————————— 6000
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4000
3000
2000

1000

Zustellung in mm/Hub
8

Vorschub in mm/min

0
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900
Zugfestigkeit in N/mm 2
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SARTORIUS

Werkzeuge
Werkstoffaufwurf beim Réndelformen - spanlose Umformung
Unsere Erfahrungswerte fiir die VergroBerung des Werkstiickdurchmessers
Diese Angaben sind Erfahrungswerte. Abweichungen in Abhéngigkeit vom Material sind moglich.
Réandelprofil nach DIN 82: RAA (Randelprofil am Werkstiick) l
Randelrader nach DIN 403;  AA (Randelprofil am Réndelrad) RAA
Teilung 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 1,5 1,6 1,8 2,0
Werkstoff Werkstiick-o VergroBerung des Werkstiick-g in mm
Automatenstahl 5 0,08 0,14 0,18 0,22 0,27 0,29 0,33 0,35 0,50 - - - -
15 0,08 0,14 0,18 0,23 0,30 0,40 0,41 0,44 0,50 0,60 0,65 0,67 0,70
25 0,08 0,15 0,23 0,24 0,28 0,35 0,38 0,44 0,53 0,62 0,70 0,70 0,98
INOX Stahl 5 0,10 0,15 0,20 0,25 0,28 0,30 0,35 0,42 0,41 - -
15 0,10 0,15 0,19 0,25 0,30 0,34 0,40 0,45 0,51 0,60
25 0,10 0,14 0,20 0,26 0,31 0,33 0,38 0,43 0,50 0,62
Messing 5 0,08 0,12 0,18 0,20 0,21 0,22 0,23 0,25 0,28 - - - -
15 0,10 0,14 0,20 0,26 0,28 0,29 0,31 0,35 0,41 0,44 0,48 0,50 0,55
25 0,10 0,15 0,20 0,25 0,28 0,30 0,32 0,36 0,43 0,46 0,50 0,53 0,53
Aluminium 5 0,09 0,15 0,19 0,23 0,28 0,30 0,34 0,41 0,40 - - -
15 0,10 0,15 0,19 0,26 0,29 0,33 0,39 0,45 0,51 0,57 0,65 - -
25 0,09 0,15 0,19 0,26 0,29 0,32 0,37 0,45 0,52 0,59 0,65 0,78 0,75
Randelprofil nach DIN 82:  RBL 30°/RBR 30° (Randelprofil am Werkstiick) % n
Randelrader nach DIN 403:  BR 30°/BL 30° (Randelprofil am Réndelrad) RBL 30 RBR 30
Teilung 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 15 1,6 1,8 2,0
Werkstoff Werkstlck-@ VergroBerung des Werksttick-g in mm
Automatenstahl 5 0,11 0,15 0,20 0,24 0,28 0,34 0,38 0,45 0,55 - - - -
15 oM 0,15 0,22 0,26 0,30 0,35 0,42 0,45 0,52 0,67 0,73 0,75 0,85
25 0,11 0,14 0,23 0,25 0,28 0,36 0,42 0,45 0,56 0,70 0,72 0,78 0,90
INOX Stahl 5 0,09 0,14 0,19 0,25 0,31 0,34 0,39 0,45 0,52 - - - -
M 15 0,12 0,20 0,23 0,31 0,35 0,40 0,45 0,51 0,62 0,66 0,73 0,85 0,97
25 0,12 0,18 0,24 0,27 0,37 0,39 0,43 0,49 0,59 0,80 0,84 0,93 0,96
Messing 5 0,10 0,14 0,20 0,23 0,24 0,28 0,30 0,33 0,37 - - - -
15 0,10 0,15 0,21 0,23 0,24 0,31 0,36 0,41 0,47 0,53 0,55 0,64 0,63
25 0,11 0,15 0,22 0,22 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,55 0,61 0,62 0,68
Aluminium 5 0,12 0,14 0,21 0,24 0,29 0,34 0,39 0,41 0,51 - - - -
15 0,12 0,18 0,23 0,26 0,36 0,40 0,43 0,50 0,56 0,56 0,61 0,74 0,75
25 0,12 0,16 0,25 0,28 0,37 0,39 0,46 0,50 0,58 0,77 0,82 0,84 0,96
Réandelprofil nach DIN 82: RGE 30° (Randelprofil am Werkstiick) a
Réndelrader nach DIN 403:  BR 30° + BL 30° (Réndelprofil am Réndelrad) RGE
Teilung 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,2 1,5 1,6 18 2,0
Werkstoff Werkstlick-o VergroBerung des Werkstiick-@ in mm
Automatenstahl 5 0,12 0,16 0,20 0,25 0,33 0,41 0,45 0,55 0,65 - - - -
15 0,13 0,22 0,30 0,32 0,35 0,41 0,43 0,52 0,62 0,67 0,81 0,86 0,95
25 0,12 0,18 0,28 0,32 0,35 0,38 0,43 0,55 0,67 0,77 0,87 0,98 0,98
INOX Stahl 5 0,11 0,20 0,25 0,30 0,36 0,39 0,41 0,55 0,55 - - - -
M 15 0,10 0,14 0,21 0,24 0,29 0,34 0,40 0,43 0,53 0,66 0,72 0,70 0,88
25 0,11 0,13 0,20 0,25 0,28 0,32 0,41 0,44 0,52 0,67 0,70 0,71 0,83
Messing 5 0,12 0,13 0,16 0,20 0,24 0,28 0,30 0,32 0,38 - - - -
15 0,12 0,16 0,18 0,24 0,28 0,30 0,37 0,39 0,40 0,48 0,52 0,55 0,63
25 0,12 0,17 0,22 0,23 0,27 0,30 0,34 0,38 0,41 0,48 0,50 0,63 0,63
Aluminium 5 0,10 0,15 0,21 0,25 0,33 0,36 0,41 0,50 0,57 - - - -
15 oM 0,14 0,20 0,25 0,28 0,33 0,39 0,43 0,54 0,67 0,71 0,76 0,89
25 0,11 0,15 0,22 0,25 0,29 0,34 0,40 0,44 0,53 0,68 0,69 0,71 0,88

...dann ist es ATORN.
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SARTORIUS

Wwerkzelge
Randelwerkzeuge
Diese Angaben sind Richtwerte. Die optimalen Werte sind in der Anwendung zu suchen.
Auf eine gute Kuhlung/Schmierung ist zu achten, um das Einwalzen von Spanen zu verhindern und die Standzeit der Randel zu erhdhen.
Réndelfrdasen - spanabhebende Bearbeitung
Werkstoff Werksttick-o Randelrad-g Ve f mm/U
mm mm m/min Radial Axial
Teilung
von bis von bis >03<|>05<|>10<|>15<
0,5 1,0 15 2,0
Automatenstahl <10 10/15 40 70 0,04 0,08 0,14 0,09 0,06 0,05
10-40 15/25 50 90 0,05 0,10 0,20 0,13 0,10 0,07
40-100 25/32/42 65 110 0,05 0,10 0,25 0,18 0,12 0,08
100 - 250 25/32/42 65 110 0,05 0,10 0,30 0,20 0,13 0,09
> 250 32/42 80 100 0,05 0,10 0,32 0,21 0,14 0,10
INOX <10 10/15 22 40 0,04 0,08 0,12 0,08 0,05 0,04
Stahl 10-40 15/25 30 50 0,05 0,10 0,17 0,11 0,09 0,06
40-100 25/32/42 35 60 0,05 0,10 0,21 0,15 0,10 0,07
100 - 250 25/32/42 35 60 0,05 0,10 0,26 0,17 0,11 0,08
> 250 32/42 45 55 0,05 0,10 0,27 0,18 0,12 0,09
Messing <10 10/15 55 100 0,04 0,08 0,15 0,09 0,06 0,05
10-40 15/25 70 125 0,05 0,10 0,21 0,14 0,11 0,07
40-100 25/32/42 90 155 0,05 0,10 0,26 0,19 0,13 0,08
100 - 250 25/32/42 90 155 0,05 0,10 0,32 0,21 0,14 0,09
> 250 32/42 115 140 0,05 0,10 0,34 0,22 0,15 0,11
Aluminium <10 10/15 70 120 0,04 0,08 0,18 0,11 0,08 0,06
10-40 15/25 80 150 0,05 0,10 0,25 0,16 0,13 0,09
40-100 25/32/42 110 160 0,05 0,10 0,31 0,23 0,15 0,10
100 - 250 25/32/42 110 160 0,05 0,10 0,38 0,25 0,16 0,11
> 250 32/42 130 150 0,05 0,10 0,40 0,26 0,18 0,13
Réandelformen - spanlose Bearbeitung
Werkstoff Werksttick-o Réndelrad-g Ve f mm/U
mm mm m/min Radial Axial
Teilung
von bis von bis >03< | >056<|>10<| >15<
0,5 10 15 2,0
Automatenstahl <10 10/15 20 50 0,04 0,08 0,20 0,13 0,08 0,07
10-40 15/20 25 55 0,05 0,10 0,28 0,18 0,14 0,10
40-100 20/25 30 60 0,05 0,10 0,35 0,25 0,17 0,11
100 - 250 20/25 30 60 0,05 0,10 0,42 0,28 0,18 0,13
> 250 25 30 60 0,05 0,10 0,45 0,29 0,20 0,14
INOX Stahl <10 10/15 15 40 0,04 0,08 0,14 0,09 0,06 0,05
10-40 15/20 20 50 0,05 0,10 0,20 0,13 0,10 0,07
40-100 20/25 25 50 0,05 0,10 0,25 0,18 0,12 0,08
100 - 250 20/25 25 50 0,05 0,10 0,29 0,20 0,13 0,09
> 250 25 25 50 0,05 0,10 0,31 0,21 0,14 0,10
Messing <10 10/15 30 75 0,04 0,08 0,22 0,14 0,09 0,08
10-40 15/20 40 85 0,05 0,10 0,31 0,20 0,15 0,1
40-100 20/25 45 90 0,05 0,10 0,39 0,28 0,18 0,12
100 - 250 20/25 45 90 0,05 0,10 0,46 0,31 0,20 0,14
> 250 25 45 90 0,05 0,10 0,49 0,32 0,22 0,15
Aluminium <10 10/15 25 60 0,04 0,08 0,12 0,08 0,05 0,04
10-40 15/20 30 65 0,05 0,10 0,17 oM 0,08 0,06
40-100 20/25 35 70 0,05 0,10 0,21 0,15 0,10 0,07
100 - 250 20/25 35 70 0,05 0,10 0,25 0,17 0,11 0,08
> 250 25 35 70 0,05 0,10 0,27 0,18 0,12 0,08

...werden Wiinsche wahr.

ATORN"

Leistung braucht Qualitit

2017/2018 D





<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (Coated FOGRA39 \050ISO 12647-2:2004\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /sRGB
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 1
  /Optimize false
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 96
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.00000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 96
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.00000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages false
  /MonoImageDownsampleType /None
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<

  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /ConvertColors /ConvertToRGB
      /DestinationProfileName (sRGB IEC61966-2.1)
      /DestinationProfileSelector /UseName
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MarksOffset 8.503940
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /UseDocumentProfile
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


