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ATORN ATORN ATORN
VHM-Hochleistungsbohrer TiAINplus Fréser RockTec PRO Stechschwerter GROOVE
HPC mit Innenkihlung




TORN/° NC-Anbohrer e
ﬁ

wu Y Y A * -

Tornt 120° 6535 H

90° - .
e S° = Spitzenwinkel 90°, 120° und 142° W

¢ Zylinderschaft mit Spannflache nach DING535-HB (ab @ 6 mm)

¢ Schneidstoff VHM, unbeschichtet . 100571
¢ Anbohren und Senken auf NC- und CNC-Maschinen Q —
* Ausfohrung mit Spitzenwinkel 142° zum Anbohren fur den Eingriff des nachfolgenden VHM-Spiralbohrers -

100572

-2 f
Vorschub o o °
mDm IJr]nrt;6 mlrn nL1:n Stahl <nl]2]00UN/ b Arﬂkel—Nr.q ° € AnikeI-er.20 € ArtikeI-Nr]A42 €
2 2 32 6 0,07 1005700200 14,10 1005710200 14,10 1005720200 14,10
3 3 46 12 0,07 1005700300 14,10 1005710300 14,10 1005720300 14,10
4 4 5 12 0,07 100570 0400 15,25 1005710400 15,25 1005720400 15,25
5 5 62 14 0,07 1005700500 15,80 1005710500 15,80 1005720500 15,80
6 6 66 20 0,13 1005700600 16,45 1005710600 16,45 1005720600 16,45
8 8 79 25 0,13 100570 0800  23,— 1005710800  23,— 1005720800  23,—
0 10 8 25 0,20 1005701000 32,70 1005711000 32,70 1005721000 32,70
12 12 102 30 0,20 1005701200 42,20 1005711200 42,20 1005721200 42,20
6 16 15 35 027 1005701600 78,30 1005711600 78,30 1005721600 78,30
20 20 131 40 027 1005702000 139,50 1005712000 139,50 1005722000 139,50
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
 |Ouf geeignet <700 W/mm? | <1000 N/mm | < 1400 N/ | forit/martns. | ausentsch | duplex 66/6TS ooc  |legierungen| <somre | =30mk | <8%si | =8%s Geleg. [GRK/CRK/Durop.|  <S5HRe | <60bRe | z60HRe
2 ® | & O O|0O0]| O e o o
60-100 | 5575 30-50 25-50 25-50 80-90 7090 35-40 150200 | 100-180 | 110-140
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiltissen anzupassen!

TORN/® NC-Anbohrer
VHMJ We'kS'J yJ yJ nyD_INﬁl]J TiAIN

nom | o% | oo | 1ag | E535HB 100580
e 5° = Spitzenwinkel 90°, 120° und 142° -—'

* Zylinderschaft mit Spannfléiche nach DING535-HB (ab & 6 mm) 100581

* Schneidstoff VHM, TiAIN-beschichtet
¢ Anbohren und Senken auf NC- und CNC-Maschinen _

* Ausfihrung mit Spitzenwinkel 142° zum Anbohren fiir den Eingriff des nachfolgenden VHM-Spiralbohrers
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Vorschub f o o °
mDm Dr]nr}l:(J mLm nL1:n Stoh <"112]%N/ b AnikeI-Nr.90 £ ArtikeI-NrI. “ € Artikel—N: “ €
2 2 32 6 0,07 1005800200 18,95 1005810200 18,95 1005820200 18,95
3 3 46 12 0,07 1005800300 18,95 1005810300 18,95 1005820300 18,95
4 4 5 12 0,07 100580 0400 24,40 1005810400 24,40 1005820400 24,40
5 5 62 14 0,07 1005800500 25,30 1005810500 25,30 1005820500 25,30
6 6 66 20 0,13 100580 0600 25,90 1005810600 25,90 1005820600 25,90
8 8 9 25 0,13 1005800800 32,50 1005810800 32,50 1005820800 32,50
10 10 8 25 0,20 1005801000 43,10 1005811000 43,10 1005821000 43,10
12 12 102 30 0,20 1005801200 55,20 1005811200 55,20 1005821200 55,20
16 16 15 35 0,27 1005801600 95,50 1005811600 95,50 1005821600 95,50
20 20 131 40 0,27 1005802000 171,50 1005812000 171,50 1005822000 171,50
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
~ O qut geeignef <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrt,/martens. | _austenitisch duplex 66/6TS 666 l g' g <30 HRe 230 HRe <8%Si 28%Si Culeg. GFK/CFK/Durop. | <55 HRe <60 HRe 260 HRe
2 ® & O 0|0 |0 e o o
60-100 | 5575 30-50 25-50 25-50 80-90 7090 35-40 150-200 | 100-180 | 110-140
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




ATORN° VHM-Hochleistungsbohrer

°® q
VHMJ V,‘{g;',gfj T{IPJ YJ @'D WJ @ Eﬂj \EH niatsin|  Z
140 20°) 5xD ) 6535HA Ve/t . eus :
. e . fir Stahle bis 65 HRC
* Schneidstoff VHM, TiAlSiN-Beschichtung
* verstérkter Kern und Spezialausspitzung mit schneidender Querschneide
* hohe Standzeiten erzielbar durch stabile S-Schneidengeometrie und Si-dotierter
Beschichtung
* breites Anwendungsspekirum fur Stahl- und Guss-Werkstoffe
* weitere Durchmesser und 3xD-Ausfiihrung im Katalog
D Db L A b o bk 3 . .
s mm mm o gehirteter Stahl = 60 HRC Innenkihlung Innenkiihlung $Schneidengeometiie
mm/U ArtikelNr. € ArtikelNr. € <
2 4 57 2 0,04 1115360020 38,80 1115370020 49,90 ) ’
25 4 57 21 0,04 1115360025 38,80 1115370025 49,90
2,6 4 57 2 0,04 1115360026 38,80 1115370026 49,90
28 4 57 21 0,04 1115360028 38,80 1115370028 49,90
3 6 66 28 0,04 111536 0030 38,80 1115370030 49,90
33 6 66 28 0,06 1115360033 38,80 1115370033 49,90
34 6 66 28 0,06 1115360034 38,80 1115370034 49,90
35 6 66 28 0,06 1115360035 38,80 1115370035 49,90
37 6 66 28 0,06 1115360037 38,80 1115370037 49,90
38 6 74 36 0,06 111536 0038 38,80 1115370038 49,90
39 6 74 36 0,06 1115360039 38,80 1115370039 49,90
4 6 74 36 0,06 1115360040 38,80 1115370040 49,90
42 6 74 36 0,06 1115360042 38,80 1115370042 49,90
43 6 74 36 0,06 1115360043 38,80 1115370043 49,90
45 6 74 36 0,06 111536 0045 38,80 111537 0045 49,90
48 6 82 44 0,06 1115360048 38,80 1115370048 49,90
49 6 82 44 0,06 1115360049 38,80 1115370049 49,90
5 6 82 44 0,06 1115360050 38,80 1115370050 49,90
51 6 82 44 0,07 1115360051 38,80 1115370051 49,90
52 6 82 44 0,07 111536 0052 38,80 111537 0052 49,90
55 6 82 44 0,07 1115360055 38,80 1115370055 49,90
58 6 82 44 0,07 1115360058 38,80 1115370058 49,90
6 6 82 44 0,07 1115360060 38,80 1115370060 49,90
6,5 8 9 53 0,07 111536 0065  43,~ 111537 0065 57,80
68 8 91 53 0,07 111536 0068  43,— 111537 0068 57,80
7 8 91 53 0,07 1115360070 43, 1115370070 57,80
78 8 91 53 0,07 111536 0078 43~ 1115370078 57,80
8 8 91 53 0,07 1115360080 43, 1115370080 57,80
8,5 10 103 61 0,08 1115360085 48,60 1115370085 68,20
8,7 10 103 61 0,08 111536 0087 48,60 1115370087 68,20
8,8 10 103 61 0,08 1115360088 48,60 1115370088 68,20
9 10 103 61 0,08 1115360090 48,60 1115370090 68,20
98 10 103 61 0,08 1115360098 48,60 1115370098 68,20
10 10 103 61 0,08 1115360100 48,60 1115370100 68,20
10,2 12 118 Al 0,08 111536 0102 70,50 1115370102 96,20
103 12 18 7 0,08 1115360103 70,50 1115370103 96,20
10,5 12 18 7 0,08 1115360105 70,50 1115370105 96,20
11 12 118 n 0,08 1115360110 70,50 1115370110 96,20
1,8 12 18 7 0,08 1115360118 70,50 1115370118 96,20
12 12 118 l 0,08 111536 0120 70,50 1115370120 96,20
12,5 14 124 77 0,1 1115360125 92,90 1115370125 125,
13 14 124 77 0,1 1115360130 92,90 1115370130 125,
14 14 124 77 01 111536 0140 92,90 1115370140 125~
15 16 133 83 0,1 111536 0150 118,90 1115370150 151,50
16 16 133 83 0,1 1115360160 118,90 1115370160 151,50
18 18 143 93 0n 1115360180 215, 1115370180  240,—
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
p [C9ut geeignet <700N/mn | < 1000 /mn | < 1400 W/ | frri/martens, | _austenitsch | cuplex 66/615 oo |legierungen| <some | =30Mc | <8%Si | 28%Si | Celep |oR//bwop| <SsH | <60Hk | =60Hkc
§ e oo NI
90-120 | 70-105 | 3070 30-60 60-100 | 60-100 15-20 10-16 8-13
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die benen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




ATORN' VHM-Hochleistungsbohrer TiAINplus HPC mit Innenkihlung

w &) 0 ), e ) 7, e~ —

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

v
wirtschaftliches Bohren in unterschiedlichen Werkstoffen o

a
* neuentwickelte Geometrie in Verbindung mit einer individuell abgestimmten Multilayer-Beschichtung fur t ¥
erhdhte Leistung «—L1
* spezielles Schneidkanten-Finishing reduziert Mikroausbriiche und erhsht die Standzeit - L >
3xD, HB o o
D1 b7 D1 he L - Stahl Zoas(ggléblj/mmz , orh7 D1 he L - Stahl loaségléblj/mw ,
mm mm mm mm om/U Artikel-Nr. € mm mm mm mm /U Artikel-Nr. €
3 6 62 20 0,08 1115650300 36,50 9,5 10 89 47 0,24 1115650950  58,—
3,2 6 62 20 0,08 1115650320 38,50 10 10 89 47 0,25 1115651000  58,—
33 6 62 20 0,08 1115650330 38,50 10,2 12 102 55 0,26 1115651020 87,10
35 6 62 20 0,09 1115650350 38,50 10,5 12 102 55 0,26 1115651050 87,10
38 6 66 24 0,10 1115650380 38,50 1 12 102 55 0,28 1115651100 87,10
4 6 66 24 0,10 1115650400 38,50 11,5 12 102 55 0,29 1115651150 87,10
42 6 66 24 0,11 1115650420 38,50 12 12 102 55 0,30 1115651200 87,10
45 6 66 24 0,11 1115650450 38,50 12,5 14 107 60 0,31 1115651250 117,
48 6 66 28 0,12 1115650480 38,50 13 14 107 60 0,33 1115651300 117,—
5 6 66 28 0,13 1115650500 38,50 13,5 14 107 60 0,34 1115651350  117,—
51 6 66 28 0,13 1115650510 38,50 14 14 107 60 0,35 1115651400 117,
55 6 66 28 0,14 1115650550 38,50 145 16 115 65 0,36 1115651450 138,50
58 6 66 28 0,15 1115650580 38,50 15 16 115 65 0,38 1115651500 138,50
6 6 66 28 0,15 1115650600 38,50 155 16 115 65 0,39 111565 1550 138,50
6,2 8 79 34 0,16 1115650620 49,80 16 16 115 65 0,40 1115651600 138,50
6,5 8 79 34 0,16 1115650650 49,80 16,5 18 123 73 0,41 1115651650 194,50
6,8 8 79 34 0,17 1115650680 49,80 17 18 123 73 0,43 1115651700 194,50
7 8 79 34 0,18 1115650700 49,80 17,5 18 123 73 0,44 1115651750 194,50
75 8 79 4 0,19 1115650750 49,80 18 18 123 73 0,45 1115651800 194,50
8 8 79 41 0,20 1115650800 49,80 18,5 20 131 79 0,46 1115651850 244,
8,2 10 89 47 0,21 1115650820  58,— 19 20 131 79 0,48 1115651900 244,
8,5 10 89 47 0,21 1115650850  58,— 19,5 20 131 79 0,49 1115651950  244,~
8,8 10 89 47 0,22 1115650880  58,— 20 20 131 79 0,50 1115652000 244,-
9 10 89 47 0,23 1115650900  58,—
5xD, HB o o
Vorschub f Vorschub f
?n|:r17 Dr]nr|:16 mLm nﬂn Stohl <rlg100UN/ b Artikelr. € ?n|:r17 Dr]nr|:16 mLm nﬂn Stohl <rlg100UN/ b Artikelr. €
3 6 66 28 0,08 111569 0300 47,90 9,5 10 103 61 0,24 111569 0950 62,90
32 6 66 28 0,08 1115690320 47,90 10 10 103 61 0,25 1115691000 62,90
33 6 66 28 0,08 1115690330 47,90 10,2 12 18 7 0,26 1115691020 89,50
35 6 66 28 0,09 111569 0350 47,90 10,5 12 118 Al 0,26 1115691050 89,50
3,8 6 74 36 0,10 1115690380 47,90 1 12 118 Al 0,28 111569 1100 89,50
4 6 74 36 0,10 111569 0400 47,90 11,5 12 118 7 0,29 111569 1150 89,50
42 6 74 36 0,11 111569 0420 48,60 12 12 18 7 0,30 1115691200 89,50
45 6 74 36 0,11 111569 0450 48,60 12,5 14 124 77 0,31 1115691250 119,50
48 6 82 44 0,12 111569 0480 48,60 13 14 124 77 0,33 1115691300 119,50
5 6 82 44 0,13 111569 0500 48,60 13,5 14 124 77 0,34 111569 1350 119,50
51 6 82 44 0,13 1115690510 48,60 14 14 124 77 0,35 111569 1400 119,50
55 6 82 44 0,14 111569 0550 48,60 14,5 16 133 83 0,36 111569 1450 141,
58 6 82 44 0,15 111569 0580 48,60 15 16 133 83 0,38 111569 1500  141,—
6 6 82 44 0,15 111569 0600 48,60 15,5 16 133 83 0,39 111569 1550 141,—
6,2 8 91 53 0,16 111569 0620 53,60 16 16 133 83 0,40 1115691600 141,
65 8 91 53 0,16 111569 0650 53,60 16,5 18 143 93 0,41 111569 1650 225,
68 8 9N 53 0,17 111569 0680 53,60 17 18 143 93 0,43 1115691700  225,—
7 8 9 53 0,18 1115690700 53,60 17,5 18 143 93 0,44 1115691750  225,—
7,5 8 91 53 0,19 1115690750 53,60 18 18 143 93 0,45 1115691800 225,
8 8 91 53 0,20 1115690800 53,60 18,5 20 153 101 0,46 1115691850  238,—
8,2 10 103 61 0,21 1115690820 62,90 19 20 153 101 0,48 1115691900 238,—
8,5 10 103 61 0,21 111569 0850 62,90 19,5 20 153 101 0,49 1115691950  245,~
8,8 10 103 61 0,22 1115690880 62,90 20 20 153 101 0,50 1115692000 245,

9 10 103 61 023 1115690900 62,90




.

8xD, HA o o
Dh7 D1 hé L - Stahl Zﬁas(ggl(]]be/mmY q Dby D1 hé L - Stahl Zoas(ggl(])be/mmz ,
mm mm mm mm /U Artikel-Nr. € mm mm mm mm om/U Artikel-Nr. €
3 6 72 34 0,08 1115700300 108,50 9 10 142 95 0,23 1115700900 170,50
32 6 72 34 0,08 1115700320 108,50 9,5 10 142 95 0,24 1115700950 170,50
33 6 72 34 0,08 1115700330 108,50 10 10 142 95 0,25 1115701000 170,50
35 6 72 34 0,09 1115700350 108,50 10,2 12 162 114 0,26 1115701020  218,—
38 6 81 43 0,10 1115700380 108,50 10,5 12 162 114 0,26 1115701050  218,—
4 6 81 43 0,10 111570 0400 108,50 1 12 162 114 0,28 1115701100 218,—
42 6 81 43 0,11 1115700420 108,50 1,5 12 162 114 0,29 1115701150 218,
45 6 81 43 0,11 111570 0450 108,50 12 12 162 114 0,30 1115701200 218,—
48 6 95 57 0,12 1115700480 108,50 12,5 14 178 131 0,31 1115701250 273,—
5 6 95 57 0,13 1115700500 108,50 13 14 178 131 033 1115701300 273,—
51 6 95 57 0,13 1115700510 108,50 135 14 178 131 0,34 1115701350 273,
55 6 95 57 0,14 111570 0550 108,50 14 14 178 131 0,35 1115701400  273,—
58 6 95 57 0,15 1115700580 108,50 145 16 203 152 0,36 1115701450  374,—
6 6 95 57 0,15 1115700600 108,50 15 16 203 152 0,38 1115701500  374,—
62 8 114 76 0,16 1115700620 134,50 15,5 16 203 152 039 1115701550  374,—
65 8 114 76 0,16 111570 0650 134,50 16 16 203 152 0,40 1115701600  374,—
68 8 114 76 0,17 1115700680 134,50 16,5 18 2 7 0,41 1115701650 456,
7 8 114 76 0,18 1115700700 134,50 17 18 2 7 0,43 1115701700 456,
15 8 114 76 0,19 1115700750 134,50 17,5 18 7 7 0,44 1115701750 456,
8 8 114 76 0,20 1115700800 134,50 18 18 m 7 0,45 1115701800  456,—
8,2 10 142 95 0,21 1115700820 170,50 19 20 243 190 0,48 1115701900 545,
85 10 142 95 0,21 1115700850 170,50 19,5 20 243 190 0,49 1115701950 545,
8,8 10 142 95 0,22 1115700880 170,50 20 20 243 190 0,50 1115702000 545,
12xD, HA [ ) [ ]
Vorschub f Vorschub f
R T T .
3 6 92 54 0,08 1115720300 125, 75 8 146 108 0,19 1115720750 173,
32 6 92 54 0,08 1115720320 125, 78 8 146 108 020 1115720780 173,
33 6 92 54 0,08 1115720330 125, 8 8 146 108 020 1115720800 173,
35 6 92 54 0,09 1115720350 125, 85 10 162 120 0,21 1115720850  208,—
38 6 102 64 0,10 1115720380 125, 8,8 10 162 120 022 1115720880  208,—
4 6 102 64 0,10 1115720400 125, 9 10 162 120 0,23 1115720900  208,—
42 6 102 64 01 1115720420 125, 9,5 10 162 120 0,24 1115720950  220,—
45 6 102 64 01 1115720450 125, 9,8 10 162 120 025 1115720980  220,—
48 6 116 78 0,12 1115720480 125, 10 10 162 120 0,25 1115721000  220,—
5 6 116 78 0,13 1115720500 125, 10,2 12 204 156 0,26 1115721020  280,—
55 6 116 78 0,14 1115720550 125~ 10,5 12 204 156 0,26 1115721050 280,
58 6 116 78 0,15 1115720580 125, 10,8 12 204 156 0,27 1115721080  280,—
6 6 116 78 0,15 1115720600 125, 1 12 204 156 0,28 1115721100  280,—
6,5 8 146 108 0,16 1115720650 173, 11,5 12 204 156 029 1115721150 280,—
6,8 8 146 108 0,17 1115720680 173, 11,8 12 204 156 0,30 1115721180  280,—
7 8 146 108 0,18 1115720700 173~ 12 12 204 156 0,30 1115721200  280,—
o sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | SuperlLeg. Fe/NiCo-Basis Aluminivm Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
© gut geeignef <700 N/mmt | <1000 N/mm? | <1400 N/ | et /martns. | _austenisch | duplex 66/6T5 666 gierungen| <aome | =som | <susi | =gusi Coleg.  [oR/CR/Duop.|  <55HRe | <60HRe | = 60HRe
111565... ® O o ® &6 &6 6 O O|@e@ O
o | 111569 120170 | 85120 | 65105 | 45 55 44 160 | 120 | 4045 | 40 35 [260310] 220 | 125 55 35 30
Bl o o o @ O @ ® O 0O ®e|0
120-145 | 65-120 | 65105 45 55 160 120 40 35 35 260310 | 220 125 55
— e o o ® O O|@®@ | O
80-90 80 40-60 40 40 120 90 120 150 120 35
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiltnissen anzupassen!




Modulare Bohrwerkzeugsysteme

(M

Fir Anwendungen im allgemeinen Maschinenbau werden genauso

Mit modularen Bohrwerkzeugen von Allied Machine
& Engineering Co. (AMEC) werden die gestiegenen
Kundenanspriiche unterschiedlicher Branchen erfijllt.

Lésungen ermdglicht, wie im Automotive-Bereich oder der Luft- und
Raumfahrttechnik. Die flexiblen Bohrwerkzeugsysteme zeichnen
sich durch universelle Einsatzmdglichkeiten aus, nicht zuletzt durch
die Kombination aus Schneidstoffen, Beschichtungen

und Geometrien.

T-A Pro™
* Durchmesserbereich 11,10 bis 47,80 mm

* Geometrien und Grundmaterialien fiir die Bearbeitung von Stahl,

Guss und NE-Metallen

* werkstoffspezifische Geometrien nach ISO fir eine vereinfachte

Werkzeugauswahl
* neues Trager- und Kishlkanaldesign fir eine verbesserte Spanabfuhr

* Bohrtiefen bis 15 x D

Garantierte Anwendung

Geben Sie uns |hr Bearbeitungsproblem an. In Zusammenarbeit mit
dem Hersteller unterbreiten wir Ihnen ein Angebot fir den Einsatz
passender Werkzeuge. Allied Machine Engineering Co. garantiert
dabei die Durchfihrbarkeit.
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Bohrsystem T-A Pro™ Serie 1
y

ST

¢ Serie 1, Durchmesserbereich 17,70 - 24,30 mm

Bohrtiefen bis 15 x D

* Trasger mit innovativem Kihlkanalsystem fir hsheren Volumenstrom

* Kuhlschmierstoff wird direkt unter den Span gelenkt und erzeugt einen ,hydraulischen Keil”
stabiler Trsger und neues Spannutendesign fur einen sicheren Entspanungsprozess

* 3 werkstoffspezifische Geometrien verfiigbar

* Gesamfprogramm im Katalog

Hinweis

breites Anwendungsspekirum in den ISO-Werkstoffgruppen P, M, K und N

* Halter Typ A: méglicher Durchmesserbereich 17,70 - 24,30 mm maglich

* Halter Typ C: fur eine hohere Stabilitét empfohlen ab Durchmesser 20,60 mm

Halter Serie 1

Li:’% =

Typ D 12 14 13 L 15 D1
mm mm mm mm mm mm mm ArtikelNr. €
3D (A)  17,70-20,50 62,9 100,9 104,5 158,8 57,9 25 105027 0103 339,20
A (C)  20,60-24,30 62,9 1009 104,5 158,8 57,9 25 105027 0303 339,20
5D (A)  17,70-2050 1048 142,8 146,4 200,7 57,9 25 105027 0105 362,40
5D(C)  20,60-2430 1048 142,8 146,4 200,7 57,9 25 105027 0305 362,40
7D (A)  17,70-20,50 146,7 184,7 188,3 242,7 57,9 25 105027 0107 389,90
7xD(C)  20,60-24,30 146,7 184,7 188,3 242,7 57,9 25 105027 0307 389,90
100 () 17,70-20,50 209,6 2476 251,2 305,5 57,9 25 105027 0110 415~
100 (C)  20,60-2430 2096 27,6 251,2 305,5 57,9 25 105027 0310 415,~
120 () 17,70-2050 2515 289,5 293,1 3474 57,9 25 1050270112 453,20 Kohlkanalsystem mit 4 Austtshohrungen
120 () 20,60-24,30 2515 289,5 2931 3474 57,9 25 105027 0312 453,20
15D (A)  17,70-20,50 3143 3524 3559 4103 57,9 25 105027 0115 517,10
150 () 20,60-24,30 3143 3524 3559 4103 57,9 25 105027 0315 517,10
Hartmetall-Schneideinsétze
Serie 1 150 @M [N K] 1S0 0
mDrn B Ar'rikel-b?:ﬁsoo € &5 Arti keI-NIIM“ € &5 Arti keI-NrT o €
18,00 21059801800 93~ 21059821800 93~ 21059841800 93~ 7
18,50 2 1059801850 93~ 2 1059821850 93~ 2 1059841850 93~ f
19,00 2 1059801900  93,— 2 1059821900  93,— 2 1059841900 93—
19,50 2 1059801950 93, 2 1059821950 93, 2 1059841950 93~
20,00 2 1059802000 93~ 2 1059822000 93~ 2 1059842000 93~
20,50 2 1059802050 93, 2 1059822050 93~ 2 1059842050 93~
21,00 21059802100  93,— 2 1059822100 93— 2 1059842100 93—
21,50 2 1059802150  93,— 2 1059822150  93,— 2 1059842150 93— 3
22,00 2 1059802200 93, 2 1059822200 93, 2 1059842200 93, AM300
22,50 2 1059802250 93, 2 1059822250 93— 2 1059842250 93~
23,00 2 1059802300 93~ 2 1059822300 93~ 2 1059842300 93~
23,50 2 1059802350 93~ 2 1059822350 93~ 2 1059842350 93~ »
24,00 2 1059802400  93,— 2 1059822400  93,— 2 1059842400 93— TiAIN
TiCN
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
O qut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | < 1400 N/mm? | ferit /martens. | austenitisch duplex 66/6T 666 gierungen| <30 HRc 230 HRe <8%Si >8%Si Coleg. | GRK/CFR/Durop.| <55 HRe <60 HRe 2 60 HRe
g [ 10s980.. ® |  ® o O| O] O O
= 1105982.... ® o
105984... @ o o




Bohrsystem T-A Pro™ Serie 2
y

e

¢ Serie 2, Durchmesserbereich 24,40 - 35,00 mm

Bohrtiefen bis 15 x D

* Trasger mit innovativem Kihlkanalsystem fir hsheren Volumenstrom

e Kuhlschmierstoff wird direkt unter den Span gelenkt und erzeugt einen ,hydraulischen Keil”
stabiler Trager und neues Spannutendesign fur einen sicheren Enfspanungsprozess

* 3 werkstoffspezifische Geometrien verfiigbar

breites Anwendungsspekirum in den ISO-Werkstoffgruppen P, M, K und N

* Gesamfprogramm im Katalog

Hinweis
* Halter Typ A: méglicher Durchmesserbereich 24,40 - 35,00 mm méglich
* Halter Typ C: fur eine hohere Stabilitét empfohlen ab Durchmesser 28,50 mm

Halter Serie 2

Typ D 12 14 13 L 15 DI
mm mm mm mm mm mm mm Artikelr. €
3xD (A) 24,40-28,40 89,2 1374 141 195,4 57,9 32 1050290103 373,10
30 (C) 28,50- 35,00 89,2 1374 141 195,4 57,9 32 105029 0303 373,10
5xD (A) 24,40-28,40 148,7 196,9 200,5 254,8 57,9 32 105029 0105 398,60
50 (C) 28,50- 35,00 148,7 196,9 200,5 254,8 57,9 32 105029 0305 398,60
7xD (A) 24,40-28,40 208,2 256,4 260 3143 57,9 32 105029 0107 428,90
7x0 (Q) 28,50- 35,00 208,2 256,4 260 3143 57,9 32 105029 0307 428,90
10xD (A) 24,40-28,40 2974 345,6 349,2 403,6 57.9 32 105029 0110 456,50
10xD (C) 28,50- 35,00 2974 3456 349,2 403,6 57,9 32 105029 0310 456,50
1260 (A) 24,40-28,40 356,9 405,1 408,7 463 57,9 32 105029 0112 498,60 Kihlkanolsystem it 4 Austifisbohrungen
1260 (C) 28,50- 35,00 356,9 405,1 408,7 463 57,9 32 105029 0312 498,60
15x0 (A) 24,40-28,40 446,2 4944 497,9 5523 57,9 32 105029 0115 568,80
15x0 (C) 28,50- 35,00 446,2 494 4 4979 552,3 57.9 32 105029 0315 568,80

Hartmetall-Schneideinsatze

Serie 2 150 @m 150 3 150 @

mDm &8 Anikel-#rrﬂsoo € & Arrikel—NIlAm € &5 ArtikeI-NrT o € 132°
24,50 21059802450 110,40 2 1059822450 110,40 2 1059842450 110,40
25,00 2 1059802500 110,40 2 1059822500 110,40 2 1059842500 110,40
25,50 2 1059802550 110,40 2 1059822550 110,40 2 105984 2550 110,40
26,00 2 1059802600 110,40 2 1059822600 110,40 2 105984 2600 110,40
26,50 2 1059802650 110,40 2 1059822650 110,40 2 105984 2650 110,40
27,00 21059802700 110,40 2 1059822700 110,40 2 1059842700 110,40
27,50 21059802750 110,40 2 1059822750 110,40 2 1059842750 110,40
28,00 2 1059802800 110,40 2 1059822800 110,40 2 1059842800 110,40
28,50 2 1059802850 110,40 2 1059822850 110,40 2 105984 2850 110,40 300
29,00 2 1059802900 110,40 2 1059822900 110,40 2 1059842900 110,40
29,50 21059802950 110,40 2 1059822950 110,40 2 1059842950 110,40
30,00 21059803000 110,40 2 1059823000 110,40 2 1059843000 110,40
30,50 2 1059803050 110,40 2 1059823050 110,40 2 1059843050 110,40 TN
31,00 2 1059803100 110,40 2 1059823100 110,40 2 105984 3100 110,40 -
31,50 2 1059803150 110,40 2 1059823150 110,40 2 105984 3150 110,40
32,00 2 1059803200 110,40 2 1059823200 110,40 2 105984 3200 110,40
32,50 2 1059803250 110,40 2 1059823250 110,40 2 1059843250 110,40 T
33,00 2 1059803300 110,40 2 1059823300 110,40 2 105984 3300 110,40
33,50 2 1059803350 110,40 2 1059823350 110,40 2 105984 3350 110,40
34,00 2 1059803400 110,40 2 1059823400 110,40 2 105984 3400 110,40
34,50 2 1059803450 110,40 2 1059823450 110,40 2 105984 3450 110,40
35,00 2 1059803500 110,40 2 1059823500 110,40 2 1059843500 110,40

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl

O gut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm | ferit,/martens. | ~ austenitisch duplex 66/6T 666 |Legierung <30 HRe 230 HRe <8%Si >8%Si Coleg. | GPK/CEK/Durop.| <55 HRe <60 HRe 2 60 HRe

"§ 105980... ® o | o Ol O | O )
= 1105982.... ® o
105984... e o o




SARA Schaftfraser

o U, gy AR e o] A

* mit Freistellung
* Schaft glatt

e ab @ 6 mm mit Mitnchmefléchen nach DIN 6535 HB .
* beste Spanabfuhr durch extrem glatte Oberfléche W

¢ Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn TiAIN-Ultra-beschichtet

N

[ J [ J
] [l t 3] b
D I 12 L D D3 Vorschub fz Vorschub fz 3 v
mm mm mm mm mm  mm  Stohl <1400 N/mm?  Stahl <1400 N/mm? Artikel-Nr. € P—
mm/L mm/1 L—p
—_—

20 8 - 32 20 - 0,0056 0,007 2540540020 16,85 -

3,0 12 - 38 3,0 - 0,012 0,015 254054 0030 18,10

40 12 - 40 40 - 0,012 0,015 254054 0040 19,40

50 15 20 50 50 48 0,024 0,03 254054 0050 20,60

6,0 16 20 58 6,0 58 0,024 0,03 254054 0060 28,40

8,0 22 32 70 8,0 7.7 0,024 0,03 2540540080  31,-

10,0 25 31 73 10,0 9,6 0,032 0,04 2540540100 46,30

12,0 28 37 84 120 11,6 0,032 0,04 2540540120 67,30

16,0 35 43 93 160 155 0,04 0,05 2540540160 108,50

20,0 40 52 104 200 195 0,048 0,06 254054 0200 159,50

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirfeter Stahl
o [C0utgeeignet <700 N/mm | < 1000 N/mm | <1400 N/mm | ferrit /martens | oustenisch | duplex 66/6TS o6 [legierungen| <some | =30m | <sw%si | =8usi Celeg.  |GR/CRK/Durop. | <55HRe | <60MRe | =60
2 e o | o ® & &6 6 O o o o
100-120 | 80-100 | 60-80 50-65 50-60 40-50 | 100-130 | 80-120 | 40-60 40-50 30-40 | 300-400 | 200-300 | 100-140
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

SARA Schaftfraser INOX

w v U @D 2 2 v ) vl 4

* ungleicher Drallwinkel und Teilung fir vibrationsarmes Frésen
o mit Schutzfase F zur Standzeitverbesserung

* speziell auf die INOX-Bearbeitung abgestimmt W“

kurz
] Cll 1 ?
D 1 L DI Fxd5° 1 Vorschub fz Vorschub fz . v v
mm mm mm mm mm INOX austenitisch INOX austenitisch ArtikehNr. € A N
mm/Z mm/Z 2 : . ‘

30 6 54 6 0,10 4 0,008 0,009 2541340030 19,60

40 8 54 6 0,13 4 0,013 0,015 2541340040 19,60

50 9 54 6 0,18 4 0,021 0,025 2541340050 19,60

6,0 10 54 6 0,20 4 0,021 0,025 2541340060 19,60

70 12 58 8 0,20 4 0,027 0,032 2541340070 25,60

8,0 12 58 8 0,20 4 0,027 0,032 2541340080 25,60

9,0 14 66 10 0,30 4 0,027 0,032 2541340090 35,70

10,0 14 66 10 0,30 4 0,044 0,052 2541340100 35,70

11,0 16 73 12 0,30 4 0,044 0,052 2541340110 45,90

12,0 16 73 12 0,30 4 0,044 0,052 2541340120 45,90

13,0 18 75 14 0,30 4 0,059 0,07 2541340130 57,10

14,0 18 75 14 0,30 4 0,059 0,07 2541340140 57,10

16,0 22 82 16 0,40 4 0,059 0,07 2541340160 74,20

18,0 24 84 18 0,40 4 0,071 0,084 2541340180 109~

20,0 26 92 20 0,50 4 0,071 0,084 2541340200 114~

25,0 32 92 25 0,50 4 0,077 0,091 2541340250  265,~




EXTREM

BRATIONSARM

DURCH UNGLEICHE TEILUNG

X HPMT Schaftfraser EXKLUSIV-Artikel:

o U ) 8 P o e ) ) )

* mit Freistellung

* ungleiche Teilung zur Minimierung der Vibrationen

* CNC Wiederholgenauigkeit innerhalb 10 pm

¢ fir das Frasen von INOX, exotischen Werkstoffen und
allgemeine Anwendungen

* besonders geeignet zum Nutenfrésen und zur Seitenabtragung g_‘:

Das Multitalent!

[ ) [ )
Bl [ = + ¥
D I 2 Dl L ;3 Vorschub fz Vorschub fz D e D‘
mm mm mm mm mm  mm Stahl <1000 N/mm? Stahl < 1000 N/mm? ArtikelNr. € ¥
/2 mn/Z paa N |
3 9 15 6 57 2,80 0,016 0,020 2541210030 18,80 L ’
4 12 20 6 57 3,70 0,021 0,026 2541210040 18,80
5 13 20 6 57 4,60 0,026 0,032 2541210050 18,80
6 13 20 6 57 5,50 0,031 0,038 2541210060 18,80
8 20 30 8 64 7,40 0,037 0,046 2541210080 26,50
10 22 32 10 72 9,20 0,044 0,054 2541210100 39,50
12 26 37 12 83 11,00 0,050 0,062 2541210120 51,-
16 32 46 16 92 15,00 0,063 0,078 2541210160  89,—
20 38 58 20 104 19,00 0,075 0,094 2541210200 143,50
@ sehr qut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o | OQut geeignet <700 N/mm? | <1000 N/ | <1400 N/mm | frrit/martens, | ausenisch | duplex 66/6TS 666 |legierungen| <somrc | 30 | <8%si 28%Si Culeg.  |GRK/CRK/Durop.|  <55HRe | <60HRe | 260k
§ ® o O e o o o o o
150-200 | 100-120 | 7090 40-70 40-70 50-60 60-70 1525 1520 | 280-350 | 200-250 | 150-200
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




SARA Bohr- und Tauchfraser Bohren und Frédsen mit
einem Werkzeug

o D) 5 (B = ] e

* Stirngeometrie zum Bohren und Rampen

mit Freistellung

ungleiche Teilung zur Minimierung der Vibrationen
hohes Zeitspanvolumen

* hohe Vorschiibe beim Eintauchen und Nuten

¢ bis 45° Eintauchwinkel

Untermaf fir exakte Passnuten

Standard mit Mitnahmefléche [ ]
(RS = 1 x ¥
D Ll 2 L D3 Fxd5° Vorschub fz Vorschub fz DIN 6535-HB v v
mmo Mmoo ommomm omm o mm mm Stahl < 1000 N/mm2 ~ Stahl < 1000 N/mm? ArtikelNr. €
g N
mm/1 mm/Z F |

5713 19 [ 57 54 01 0,03 0,04 2541450057 28,70

6 13 19 [ 57 57 0,1 0,03 0,04 2541450060 28,70

709 25 8 63 73 0,2 0,045 0,055 2541450077 38,70

8 19 25 8 63 7,6 0,2 0,045 0,055 2541450080 38,70

10 22 30 10 72 9,5 0,25 0,055 0,065 2541450100 57,90

12 26 36 12 83 N5 03 0,06 0,08 2541450120 74,10

14 26 36 14 83 135 0,35 0,07 0,09 2541450140 97,50

16 32 42 16 92 155 04 0,085 0,1 2541450160 127,50

20 38 52 20 104 195 0,5 0,1 0,12 2541450200 195,-

@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminiym Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o [C0utgeeignet <700 N/mm | <1000 N/mm | <1400 N/mm | ferrit /martens. | ustenisch | duplex 66/6TS o6 [legierungen| <some | =3om | <swsi | =susi Celeg.  |GR/CRK/Durop.|  <55HRe | <60mRe | =60
2 ® o o ® O|O0O |0 |0
210 175 120 110 110 90 150 110 60-70 2035 1530
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!

ATORN Einschneidenfraser Ulira-N PRO

VHM LU -

|2 1) ) =l B

* 1 Schneide scharfkantig - . \
o fur NE-Werkstoffe %_

* Schneidstoff VHM mit DLC-sp3-Beschichtung
e Spiralwinkel 30°

* mit Polierschliff in den Spankammern
* groBBer Spanraum fir ungehinderten Spanablauf

=

[
= + +
D i L D Vorschub f v v
mm mm mm mm Aluminium < 8 % Si ArtikekNr. €
mm /Z L H‘
t; _
1,0 4 50 3,0 0,004 2490050010 23,30 -
1,5 6 50 3,0 0,004 2490050015 23,60
20 8 50 3,0 0,008 2490050020 24,80
3,0 12 50 3,0 0,008 2490050030 26,10
40 15 60 40 0,015 2490050040 29,10
50 17 60 50 0,015 2490050050 33,80
6,0 20 65 6,0 0,025 2490050060 35,70
8,0 22 65 8,0 0,03 2490050080 49,90
10,0 25 75 10,0 0,04 2490050100 73,80
12,0 30 80 12,0 0,05 2490050120 102,-
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
N O gut QEEiQnei <700 N/mm? | <1000 N/mm? | <1400 N/mm? | ferrit,/marfens. | austenitisch duplex 66/6TS 666 [t g' g <30 HRe 230 HRe <8%Si 28%Si Cu-leg. GFK/CFK/Durop.| <55 HRe <60 HRe 260 HRe
2 ® O
i 440 400
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




ATORN° RockTec PRO INFO

R = Stirn
TestS|eger opfimierte
Wie gut der neve RockTec-PRO ist, beweist der : Rdjien-

un

Testsieg bei einem von der GFE Gesellschaft fur . .
Stirngeometrien
Fertigungstechnik und Entwicklung Schmalkalden Spiralwinke| -

fur besonders

e.V. durchgefihrten Vergleichstest bei dem sich
weiche Schnitte

die RockTec-PRO-Fraser im Harffrasversuch gegen

in harte

Wettbewerber durchgesetzt haben. Werkstoffe Schneiden

Bearbeitet wurde ein Werkzeugstahl 1.2379 (X153 hinterschliffene
Schneidkanten

CrMo V12) mit einer Harte von 58 HRC. Dabei

wurden mit unterschiedlichen Vollhartmetallfréisern Geometrie -

Versuchsbahnen mit definiertem ap und ae gefrést. sichere

Die RockTecPROF ' G erachri Spanabfuhr und

ec-PRO-Fraser wiesen im Gesamtergebnis
e ?C w 9 konstant hohe Beschichtung
den héchsten Standweg auf und kamen so auf Platz .Prozesf_ TIAISIN-

1 in der Gesamtbewertung. sicherheit Multilayer-
Beschichtung mit
extremer Harte

Schneidstoff -
VHM-Feinstkorn,
speziell fir
gehértete Stihle

Testergebnisse

* geringer Freiflachenverschleif
* wenig Ausbriiche

* kaum Aufbauschneide

==

7 h5 | —— °
VHM W W 7| = |_DINJ | z6 12 | 18+ | TiAISiN M
U U} 177 1) k| L
Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn

* minimaler Beschichtungsabrieb
* zur Bearbeitung von Werkstoffen von 47 bis 65 HRc¢
neueste Beschichtungstechnologie fir geringere Reibung und extreme Hérte

TORN Fréser RockTec PRO N
optimierte Geometrie fir die Hartbearbeitung
Prozessbedingt sind Farbunterschiede in der Beschichtung méglich.

Radiusfraser o
[ =il -—————_.
D D1 03 L L 12 1 Vorschub fz
mm MM mm mm mmmm gehirteter Stahl < 60 HRc Artike-Ar. €
mm/1
1 6 0,96 65 1,5 35 2 0,005 2571100010 42,30 £y 7 Y £y
15 6 1,44 65 2 4 2 0,005 2571100015 41,60 ; ¥Da ;
2 6 1,95 65 25 45 2 0,005 2571100020 41,30 F—;‘—LZN ‘
25 6 65 3 6,5 2 0,019 2571100025 40,60 < - >
3 6 - 65 35 7 2 0,019 2571100030 40,20
4 6 65 45 7 2 0,019 2571100040 39,90
5 6 65 55 10 2 0,048 2571100050 39,20
6 6 65 7 2 0,048 2571100060 38,10
8 8 85 9 2 0,06 2571100080 48,30
10 10 - 85 93 2 0,07 2571100100 63,70
12 12 - 93 14 2 0,08 2571100120  84,-
16 16 . 110 18 2 0,09 2571100160 159,
20 20 . 126 22 2 01 2571100200 229,-
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
o | CQut geeignet <700 N/mm | <1000 N/ | < 1400 N/mn | frrit/martens, | _austenisch | duplex 66/6TS 666 |legierungen| <3omrc | 308k | <s%si | =8%Si Coleg.  [GPR/CR/Durop. | <SSHRe | <60HRe | 2608k
2 ® oo o
140-160 80-110 | 80-110 | 50-80
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen !




ATORN’ Mehrzahnfrédser 90° RockTec PRO

w U 1) )

_DIN]

BRI

6535 HA

* zur Bearbeitung von Werkstoffen von 47 bis 65 HRc Y £y
* optimierte Geometrie fir die Hartbearbeitung ; D ;
¢ Schneidstoff VHM Ultra-Feinstkorn =
* neueste Beschichtungstechnologie fir geringere Reibung und extreme Hérte Eiﬁ‘
* Prozessbedingt sind Farbunterschiede in der Beschichtung méglich.
kurz —
r N !
D DI 03 L L 12 1 Vorschub fz -
mm mm mm mm mm mm gehrteter Stahl < 60 HRc ArtikehNr. €
mm/Z
3 6 29 57 4 12 6 0,009 2571700030 23,90
4 6 38 57 5 14 6 0,011 2571700040 23,90
5 6 47 57 6 16 6 0,013 2571700050 27,90
6 6 56 57 7 20 6 0,015 2571700060 32,20
8 8 7,6 63 9 26 6 0,018 2571700080 36,70
10 10 9.4 72 1 32 6 0,019 2571700100 63,30
12 12 14 83 12 38 6 0,023 2571700120 86,50
16 16 154 92 16 44 8 0,025 2571700160  154,—
20 20 19,4 104 20 52 10 0,03 2571700200 219,
Standard
4
D Dl D3 L u 1 Vorschub fz ‘ )
mm mm mm mm mm gehrteter Stahl < 60 HRc Artikel-Nr. €
mm/1
3 6 57 9 6 0,009 2571750030 29~
4 6 57 11 6 0,011 2571750040 32,30
5 6 57 13 6 0,013 2571750050 34,80
6 6 57 15 6 0,015 2571750060 37,10
8 8 63 19 6 0,018 2571750080 43,40
10 10 Y] 4 6 0,019 2571750100 73,50
12 12 83 28 6 0,023 2571750120 102,50
16 16 92 36 8 0,025 2571750160 192,50
20 20 104 44 10 0,03 2571750200  279,-
lang
N 1
IR | R S | T R Vorschub J
mm mm mm mm mm mm gehrteter Stahl < 60 HRc ArtikehNr. €
mm/1
3 6 65 9 1 6 0,009 2571800030  36,~
4 6 65 12 13 6 0,011 2571800040 39,20
5 6 65 15 15 6 0,013 2571800050 41,60
6 6 65 18 6 0,015 2571800060 42,70
8 8 70 24 6 0,018 2571800080 45,80
10 10 85 30 6 0,019 2571800100 89,50
12 12 93 36 6 0,023 2571800120 119~
16 16 110 48 8 0,025 2571800160 213,50
20 20 126 60 10 0,03 2571800200 345,~
@ sehir gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirteter Stahl
p [C9ut geeignet <700 N/mm | < 1000 N/ | <1400 N/mn? | ot /martens. | _austnisch | duplex 66/6TS oo |legierungen| <some | =30Mc | <8%Si | 28%Si | Celep |oR//bwop| <SsH | <60Hk | =60Hkc
§ o
140-160 80-110 | 80110 | 50-80
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufsp g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!




FRASPLATTEN XNKU.. 06..

TETRAFEED

PHP-Beschichtungstechnologie
Die neue PHP-Beschichtungstechnologie biefef
hohe Schichtharten und glatte Oberflachen
fur eine erhshte VerschleiBfestigkeit und

Reduzierung von Materialaufschweifungen.

Fir Hochleistungsanwendungen in unlegierten,
legierten und Schnellarbeitsstéhlen sowie

fur die Bearbeitung von Gusseisen geeignet.

PHH-Beschichtungstechnologie
Die neue PHH-Beschichtungstechnologie hat eine
sehr hohe thermische Stabilitét und bietet

lange Werkzeugstandzeiten.

Fir die Bearbeitung von gehérteten Stahlen,

rostfreien Stéhlen und Titanlegierungen geignet.

Optimiertes Design fiir besseren Spé&neabtransport

* stabiler, verbesserter Plattensitz fir hohe Langlebigkeit des Schneidksrpers

palbit @ Schaftfraser 20° TETRAFEED

IRk )

&9 L

fur Frasplatten XNKU 06

vier Schneidkanten pro Platte
ruhiges Frasverhalten der Werkzeuge
innere Kihimittelzufuhr

weichschneidend durch positive Einbaulage der Wendeschneidplatte

BN

D D1 L 11 Anzugsmoment max.

mm mm mm mm N-m ArtikelNr. €
20 20 160 90 1,20 2603110020 179,—
25 25 180 100 1,20 2603110025 199~
32 32 200 120 1,20 2603110032 229,

palbit @

(UTTINb TOOLS SOLUTIONS

PHH
NEW

GRADE

PHP
NEW

GRADE

Geometrie
Die verstarkte Schneidkante ist ausgelegt fur
eine allgemeine Anwendungen in verschiedenen
Materialien.
Plattenbreite
e groBBer Querschnitt
Schneidkante
* stabile Schneidkante
o erhshte VerschleiBfestigkeit
Doppelseitige Wendeplatte
* doppelseitige Wendeplatte mit
4 Schneidkanten

[
i
-




Palbit @ Einschraubfréser 20° TETRAFEED

VISR IR I IR A

* fiir Fréasplatten XNKU 06

weichschneidend durch positive Einbaulage der Wendeschneidplatte
vier Schneidkanten pro Platte

ruhiges Frésverhalten der Werkzeuge

innere Kihimittelzufuhr

D MD D1 L 1 Anzugsmoment max.

mm mm mm N-m Artikel-Nr. €

16 M8 13 25 2 1,20 2603120016 129,

20 M0 18 28 3 1,20 2603120020 179,

25 M2 18 30 4 1,20 2603120025 195~

32 M6 29 35 5 1,20 2603120032  229,—

35 M6 29 35 6 1,20 2603120035 235,

40 M6 29 45 5 1,20 2603120040 265, L
42 M6 29 35 7 1,20 2603120042 269,

palbit @ Eckfréser 20° TETRAFEED

99999 i

* fir Frasplatten XNKU 06

weichschneidend durch positive Einbaulage der Wendeschneidplatte
vier Schneidkanten pro Platte

ruhiges Frésverhalten der Werkzeuge

innere Kihlmittelzufuhr

D D1 D5 L 1 Anzugsmoment max.
mm mm mm mm N-m ArtikeNr. €
40 16 36 40 7 1,20 260313 0040 259,—
50 2 42 40 8 1,20 2603130050 299,
52 22 40 40 8 1,20 2603130052  309,—
63 22 40 40 9 1,20 260313 0063  339,—

Frisplatten XNKU.. 06.. TETRAFEED N

F m R palbit @ ] PHH 930 | PHP 910 | PHP 920 | PHS 740
finishing medium roughing = == Artikel-Nr €
. 3 . ISOP Ve=140 | Ve=160 | Vc=140
- - - 150-Bezeichnung Stahl -250 -250 -230
[ J PHH930| 10 285560 0167 9,50 IS"%XM Ve=80-170 Ve=70-180
[ ([ ] PHP920 | 10 2855600168 9,50
XNKU 06T310-MP IS0 K Ve=100 Ve=70-260
([ ([ [ J PHS740 | 10 2855600174 9,50 Guss -320 =
[ PHP910 | 10 2855600192 9,50 1S0S _ =
St Ve=30-75 Ve=30-70
Ve=[m/min] |fz=05-14 fz=05-15 f1=05-13
fz=[mm/1]
ap=[mm] ap=10




palbit@ Planfréser 45° LINEPRO 09945
4% g

* fir ISO-Frasplatten SE.. 13T3

* hochpositive Spanwinkel

* mit Unterlegplatte

* weiches, gerduscharmes Frésen

e zum Tauchfrasen und Planfrésen

o lieferung mit Klemmschrauben und Schlissel

¢ Schnittwinkel: Einstellwinkel 45°, Axial-Spanwinkel 20°

D DI Dmox. D2 L H 1 Gewicht  Anzugsmoment max. passende
mm mm mm mm mm mm kg Nm Wendeplatten Artikel-Nr. €
50 n 63 40 40 60 4 0,36 30 SE.13T3 2602130050 219,—
63 n 76 48 40 6,0 5 0,59 30 SE.1313 2602130063  265,~
80 27 93 60 50 60 6 1,02 30 SE.13T3 2602130080 315~
100 RY) 13 70 50 6,0 7 1,52 30 SE.1313 2602130100 385,~
125 40 138 90 63 60 8 316 30 SE.1313 2602130125  459,~
160 40 173 110 63 60 10 461 30 SE.1313 2602130160  629,~
(1] . . o
Frasplatten SE..13T3.. LINEPRO 09945 kompatibel mit:
Sandrik Coro Mill® 24S
Mitsubishi ASX4S
Sumitomo WGC
SEHT 1373
F M R it 5 150 PH 0910 PH 6740 PH 6920
finishing medium roughing palbit® % T ArfikelNr. € S0P
- - - 1S0-Bezeichnung é Stahl Ve=100-160 | Ve=130-230
SEHT 1313 AGFN-N [ ] PH0910 | 10 2852340320 9,30 1SO M Vo=
my c=70-120
T 1373 6 [ [ PH 6740 | 10 2852340139 9,30 ol
° ° PH6920 | 10 2652340142 9,30 buss Ve=80-250 | Ve=80-280
ISON -
/e Vie=350-1400
Ve=[m/min] | fz=0,1-0,2 f2=0,1-0,25
fz=[mm/1]
ap=[mm] ap=0,05-6,0
F M R it 5 150 PH 6920
finishing medium roughing pabit® T"E, == ArtikelNr. €
- - - I150-Bezeichnung = Vc=130-230
SEHT 1313 AGSN-WIPER [ [ PH6920 | 10 2852340442 10,95 _
Vc=280-280
‘é: {m/ﬂ/l%] f2=0,1-03
=|mm,
ap=[mm] ap=0,05-6,0
SEHW 1373
F M R i B 1S0 PH 6920
finishing medium roughing palbit® % fax] Artikel-Nr. €
- - - 1S0-Bezeichnung S Ve=130-230
SEHW 1373 AGFN [ [ PH6920 | 10 2852370142 9,30 Ve =80-280
Ve =[m/min] f2=0,1-0,25
fz=[mm/1)
ap=[mm] ap=0,05-6,0




ISO Wendeschneidplatten Spanbrecher GS

* Der brandneue Spanbrecher GS von Palbit fir die Bearbeitung von ISO M und ISO S Materialien.
* Die Wendeschneidplatten zeichnen sich mit einem sehr weichen Schnitt und ruhigem Lauf aus.
* Der dynamische Spanbrecher erm&glicht eine gute Spankontrolle, sowie ein Gberdurchschnittliches Zeitspanvolumen.

¢ Selbst Duplexmaterialien lassen sich sehr gut bearbeiten.

ISOM

Spanbrecher GS negativ
F M R i ] 1S0 PHH 910 PHH 920
finishing medium roughing palbit® % fax] ArtikelNr €
H ’ 1SO M
o ° - |SO-Bezei(|mu||g (<] INOX Ve=130-250 Ve=110-220
[ PHH920 | 10 3335770194 6,80 1S0°S
CNMG 12040465 Ve=25-70 Ve=20-60
[ PHH910| 10 3335770195 6,80 -
Ve =[m/min] £=0,10-0,50
[ PHH920 | 10 333577 0294 6,80 f=[mm/U]
) ) CNMG 12040865 wp=[m] 0p=050-40
mittlere Bearbeitung [ PHH910| 10 333577 0295 6,80
T o | [puHozo| 10 337703 6,80
T oW 12041265 -
[ PHH910 | 10 333577 0395 6,80
Spanbrecher GS negativ
F M R i B 1S0 PHH 910 PHH 920
finishing medium roughing palbit® % [ax] ArtikelNr €
H ’ 1SO M
o o - 1S0-Bezeichnung =] NOX Ve=130-250 Ve=110-220
[ PHH920 | 10 3335780794 6,75 1S0S
DNMG 11040465 Ve=25-70 Ve=20-60
[ PHH910| 10 3335780795 6,75 -
Vic=[m/min] £=0,10-0,35
[ PHH920 | 10 333578 0894 6,75 f=[mm/U]
) . DNMG 11040865 =[] =0,15-30
mittlere Bearbeitung [ PHH910| 10 333578 0895 6,75
T o | [puHozo| 10 33704 8,90
[~ |DNMG 15040465 -
[ PHH910| 10 3335780195 8,90
T [ PHH920 | 10 333578 0294 8,90
[ PHH910| 10 3335780295 8,90
NG 150412465 [ PHH920 | 10 333578 0394 8,90
[ PHH910| 10 333578 0395 8,90
DNIG 150604268 [ PHH920 | 10 333578 0494 9,95
[ PHH910| 10 333578 0495 9,95
DNMG 15060865 [ PHH920 | 10 333578 0594 9,95
[ PHH910| 10 333578 0595 9,95
NG 150612565 [ PHH920 | 10 333578 0694 9,95
[ PHH910| 10 333578 0695 9,95
Spanbrecher GS negativ
F M R i ] 1S0 PHH 910 PHH 920
finishing medium roughing palbit® LE = ArtikelNr €
> : 1SO M
o . - 1S0-Bezeichnung S NOX Ve=130-250 Ve=110-220
_ ([ PHH920 | 10 3335820194 9,50 I1SOS - -
S VNMG 160404-6S Ve=25-70 Ve=20-60
[ ] PHH910 | 10 3335820195 9,50 -
B Ve =[m/min] £=0,10-0,50
[ ] PHH920 | 10 333582 0294 9,50 f=[mm/U]
. . VNMG 160408-65 ap= [mm] ap=0,50-4,0
mittlere Bearbeitung [ PHH910 | 10 333582 0295 9,50
L o | [pHHozo| 10 3mm034 9,50
T |VNMG 16041265 -
([ PHH910 | 10 333582 0395 9,50
Spanbrecher GS negativ
F M R i ] 1S0 PHH 910 PHH 920
finishing medium roughing palbit® % fmx] ArtikelNr. € SOM
o ° - 150-Bezeichnung S NOX Ve =130-250 Ve=110-220
[ PHH 920 | 10 333583 0494 6,15 1S0S
WNMG 06040465 Ve=25-70 Ve=20-60
[ PHH910 | 10 333583 0495 6,15 .
Ve = [m/min] £=0,10-0,40
[ PHH920 | 10 333583 0594 6,15 f=[mm/U]
) ) WG 06040865 a=[n] a=0,15-3,50
mittlere Bearbeitung [ PHH910 | 10 333583 0595 6,15
L o | [puHozo| 10 smmow 740
[ |WNMG 08040465 -
[ PHH910 | 10 3335830195 7,40
NG 06040855 [ PHH920 | 10 333583 0294 7,40
[ PHH910 | 10 333583 0295 7,40
WG 08041245 [ PHH920 | 10 333583 0394 7,40
[ PHH910 | 10 333583 0395 7,40




ATORN’ Stechplatten AD neutral GROOVE

 die Vorschubwerte missen der jeweiligen Schneidenbreite angepasst werden
¢ Schneidengenauigkeit W + 0,02 mm

e AD = zweischneidiger Schneideinsatz max. 24 mm Stechtiefe

* AE = einschneidiger Schneideinsatz je nach Auskragungsléinge des Schwertes bis auf
50 mm Stechtiefe ausweitbar

Spanbrecher M - medium, universal

¢ zum Einstechen

¢ Stecheinsatz mit leicht negativer Kantenverrundung
* geeignet fir nahe zu alle Anwendungsbereiche

* Haupteinsatzbereich Stahl und Guss

- 150 ACP 20 6 APM 45 G APU 40 G
/ - Ve=50-240 | Vc=40-120 | Vc=50-240
max. B
Breite T Tiefe —§
150-Bezeichnung mm mm | mm S B AikelNr. € Ve=50-180 | Vc=60-180 | Ve=50-200
150 [ 05| u |@ ° ACP20G | 10 3880301520 16,10 isok Ve 80.200
AD 1.50:0.15 N-M 1,50 0,15 24 [ (] APU40G| 10 3880301540 16,10
B Ve=15-120
1,50 | 0,15 4 | O APM45G| 10 388030 1545 16,10 Superlegierung
200 [ 02 | % | @ ° ACP20G| 10 3880002035 12,95 V;: %ﬂ}uﬂ]l £=0,05-0,35
AD 2.00:0.2 N-M 2,00 0,2 24 [ ([ APU40G| 10 388000 2040 12,95
2,00 0,2 24 (©) APM45G| 10 388000 2045 12,95
3,00 0,2 24 [ (] ACP20G | 10 388000 3035 14,20
AD 3.00:0.2 N-M 3,00 0,2 24 ([ (] APU40G| 10 388000 3040 14,20
3,00 0,2 24 (@) APM45G| 10 388000 3045 14,20
4,00 0,3 % | @ ([ ] ACP20G | 10 388000 4035 15,90
AD 4.00-0.3 N-M 4,00 0,3 24 [ J ([ J APU40G| 10 388000 4040 15,90
4,00 0,3 24 ©) APM45G| 10 388000 4045 15,90
5,00 0,4 24 o ([ ACP20G | 10 388000 5035 21,50
AD 5.00:0.4 N-M 5,00 0,4 24 [ ([ APU40G| 10 3880005040 21,50
5,00 0,4 24 (@) APM45G| 10 388000 5045 21,50
6,00 0,4 24 [ (] ACP20G | 10 388000 6035 22,60
AD 6.00-0.4 N-M 6,00 0,4 24 [ J ([ J APU40G| 10 388000 6040 22,60
6,00 0,4 24 ©) APM45G| 10 388000 6045 22,60
Spanbrecher ET - extra
¢ zum Einstechen
* speziell fur rostfreie Werkstoffe
 Problemlaser” fir schwer zerspanbare Werkstoffe wie Titan oder Duplex
¢ extrem weicher Schnitt
1S0 ACP 20 G APM 45 G APU 40 G
L SR V50240 | V-40-120 | Ve-50-240
max. b} tohl
Breite r Tiefe K] 1SOM
1S0-Bezeichnung mm mm mm S B AfikebNr. € INOX Ve=50-180 | Vc=60-180 | Vc=50-200
150 015 | u |@ ° ACP20G| 10 3880311520 16,10 isok [N Vo= 80200
AD 1.50-0.15 NT 150 | 015 24 [ J [ APU40G | 10 3880311540 16,10
U Ve=15-120
150 | 015 24 O APM45G| 10 3880311545 16,10 Superlegierung
20 [ 02 | # |@ ° ACP206G | 10 3880122035 12,95 V;: H%] £=0,06-027
AD 2.00-0.2 N-ET 2,00 0,2 24 [ J [ ] APU40G | 10 3880122040 12,95
2,00 0,2 24 (e} APM45G| 10 3880122045 12,95
3,00 0,2 24 [ ] [ ] ACP20G | 10 3880123035 14,20
AD 3.00-0.2 N-ET 3,00 0,2 24 [ ] [} APU40G | 10 3880123040 14,20
3,00 0,2 24 (e} APM45G| 10 388012 3045 14,20
4,00 0,3 24 [ J [ ACP20G | 10 3880124035 15,90
AD 4.00-0.3 N-ET 4,00 0,3 24 [} [ ] APU40G | 10 3880124040 15,90
4,00 0,3 24 (e} APM45G| 10 3880124045 15,90
5,00 0,4 24 [} [ ACP20G | 10 3880125035 21,50
AD 5.00-0.4 N-ET 50 0,4 24 [ ] [ J APU40G | 10 3880125040 21,50
5,00 0,4 24 (@] APM45G| 10 3880125045 21,50
6,00 0,4 24 [ J [ ACP20G | 10 3880126035 22,60
AD 6.00-0.4 N-ET 6,00 0,4 24 [ J [ APU40G | 10 3880126040 22,60
6,00 0,4 24 O APM45G| 10 388012 6045 22,60




ATORN’ Stechschwerter GROOVE

* fir Stechplatten System AD / AE
¢ zum Abstechen und Tief-Einstechen
* Llieferung ohne Spannschlussel

Stechschwert ABE Neutral

150-Bezeichnung B L w passende Schneideinsiitze D max. passender Schlissel
mm mm mm mm ArtikelNr. €
ABE N 26-ADE02 26 150 20 System AD/AE 2.0 50 3565000030 3560052602 89,
ABE N 26-ADE03 26 150 3.0 System AD/AE 3.0 70 3565000030 3560052603 77,
ABE N 26-ADEO4 26 150 4,0 System AD/AE 4.0 80 3565000040 3560052604  84,—
ABE N 32-ADE02 32 150 20 System AD/AE 2.0 50 3565000030 3560053202  90,—
ABE N 32-ADE03 32 150 3,0 System AD/AE 3.0 100 3565000030 3560053203 77,
ABE N 32-ADEO4 32 150 40 System AD/AE 4.0 100 3565000040 3560053204 84,50
'HLH""“-,..__L_‘_

Stechschwert ABE mit Innenkihlung

1S0-Bezeichnung B L W passende Schneideinsiitze D mox. passender Schliissel
mm mm mm mm Artikel-Nr. €
ABE N 26-ADE02-C 26 150 20 System AD/AE 2.0 50 3565000030 356050 2602 149,50
ABE N 26-ADE03-C 26 150 3.0 System AD/AE 3.0 70 3565000030 3560502603 142,50
ABE-N 26-ADE04-C 26 150 40 System AD/AE 4.0 80 3565000040 356050 2604 169,50
ABE N 32-ADE02-C 32 150 20 System AD/AE 2.0 50 3565000030 356050 3202 140,-
ABE N 32-ADE03-C 32 150 3,0 System AD/AE 3.0 100 3565000030 3560503203 146,50
ABE N 32-ADE04-C 32 150 40 System AD/AE 4.0 100 3565000040 356050 3204 165,50
Spannschlissel
150-Bezeichnung Schliissel
ArtikelNr. €
Schlissel Klinge 2-3mm System ASS/ABE/AD/AE 356500 0030 29,90
Schliissel Klinge 4-6mm System ASS/ABE /AD /AE 356500 0040 29,90

ATORN’ Stechschwertaufnahme AD / AE/ ASS GROOVE

L
= I
L |

Stechschwertaufnahme AEB
e fur Stechschwert ABE ASS ohne Innenkihlung
e fur Stechschwert ABE AD ohne Innenkihlung

150-Bezeichnung H A B L Al H2 passender
mm mm mm mm mm mm Schneidentriiger ArtikelNr. £
AEB26-2020 20 20 26 90 37 43 Maf B =26 3561012620 139,
AEB32-2525 25 20 32 110 38 49 Mafi B =32 3561013225 152~
Stechschwertaufnahme AEB mit Innenkihlung -ﬂ-:_-:__*
e fur Stechschwert ABE AD mit Innenkihlung %
150-Bezeichnung H A B L Al H2 passender

3 o o —
mm mm mm mm mm mm Schneidentriger ArtikelNr. € } % {, .
AEB26-2020 IK 20 20 26 82 40 43 Maf B =26 3561002620 250,— ‘"-.._:Q::.

AEB32-2525 IK 25 25 32 95 445 49 Maf B =32 3561003225 255, - =




& Dimmel Bohr- und Ausdrehsets DT-Line

¢ Bohren und Ausdrehen

kompletter Satz einschlieBlich Halter

¢ L1 maximale Ausdrehtiefe

¢ L2 maximale Bohrtiefe

Ausfihrung: rechtsschneidend

¢ Schneideinsatze: AL41F-TiAIN-beschichtet
Lieferung im Etui

RDT-4
* Innenbearbeitung ab @ 3,7mm
Bezeichnung dgb 1 12 D min.
mm mm mm mm ArtikelNr. €
640.DT16 , RDT.4-15, RDT.4-20 16 15,20 10,16 37 3046020001 172,50
RDT-5
* Innenbearbeitung ab @ 4,7mm
Bezeichnung dgb 1 12 D min.
mm mm mm mm ArtikelNr. €
650.DT16 , RDT.5-15, RDT.5-25 16 15,25 10,20 47 3046020002 172,50
RDT-6
* Innenbearbeitung ab @ 5,7mm
Bezeichnung dgb 1 12 D min.
mm mm mm mm ArtikelNr. €
660.0T16 , RDT.6-15, RDT.6-30 16 15,30 10,25 5,7 304602 0003 172,50
RDT-7
* Innenbearbeitung ab @ 6,7mm
Bezeichnung dgb 1 12 D min.
mm mm mm mm ArtikelNr. €
670.0T16 , RDT.7-20,, RDT.7-35 16 20,35 15,30 6,7 304602 0004 172,50

... extrem scharf.

ATORN"

Leistung braucht Qualitét

Hochglanzpolierf




ATORN’ Schnellwechsel-Stahlhalter

profilgeschliffener, verzahnter Zentralkérper, der mit dem Grundksrper
auf dem Support der Drehmaschine befestigt wird

* Der Grundkérper kann nacheinander eine unbegrenzte Anzahl von
Wechselhaltern fur Dreh- oder Bohrwerkzeuge aufnehmen.

40 verschiedene Winkelstellungen der Stahlhalter méglich
Wiederholgenauigkeit von £ 0,01 mm

Schnellwechsel-Drehstahlhalter D
¢ flache Werkzeugauflage
* lieferung mit konterbarer Hshenverstellschraube und Spannschrauben

passend zu Haltergrife D Gesamtlinge passende Vierkantschraube
mm mm Artikel-Nr. £
M 12 50 M5x0,8x18 4465050012 65,
A 16 75 M7 x1x23 4465051116 65,
A 16 90 M7 x1x23 4465051117 65,
A 20 75 M7 x1x23 4465051120 66,
A 20 90 M7 x1x23 4465051121 66,
B 25 120 MITx1x30 4465052225 102,50
B 25 140 MITx1x30 4465052226 102,50
B 32 120 MITx1x30 4465052232 104,
B 32 140 MITx1x30 4465052233 104,
C 32 150 M14x1,5x40 4465053332 161,
C 32 170 M14x1,5x40 4465053333 161,
C 40 150 M14x1,5x40 4465053340 175,
C 40 170 M14x1,5x40 4465053341 175,-
C 45 170 M14x1,5x40 4465053345 183,-
D1 40 180 M14x1,5x40 4465054440 265,
D1 50 180 M14x1,5x40 4465054450  280,—
D1 63 180 M14x1,5x40 446505 4463 299,—

Schnellwechsel-Bohrstangenhalter BS

* mit zylindrischer Bohrung fir Morsekegelhilsen und zur direkten Aufnahme von Ausdrehstangen
o Llieferung mit konterbarer Hhenverstellschraube und Spannschrauben

¢ Stahlhalter-Rohlinge auf Anfrage lieferbar

passend zu HaltergroBe fiir Bohrstangen-0 Gesamtliinge
mm mm ArtikelNr. €
M 15 50 446520 0015 85,
A 30 80 4465201130  102,-
B 40 120 4465202240 154,
( 40 160 446520 3340 255,
( 50 160 446520 3350  260,—
D1 63 180 446520 4463 535,-

Morsekegelhiilse H

* mit Abdrickschraube

* zur Aufnahme in Schnellwechsel-Bohrstangenhalter BS, zylindrischer Aubendurchmesser
e fur Werkzeuge mit Morsekegelschaft

passend zu Haltergrifie Schaft-0 Schaftausfuhrung innen
mm ArtikelNr. €
A 30 MK 1 4465251101 35,50
A 30 MK 2 4465251102 37,60
B 40 MK'3 44652572203  46,—
B 40 MK 4 4465252204 51,50
( 40 MK 3 4465253303 46,—
( 40 MK 4 4465253304 51,50
( 50 MK'3 4465253313 58,—
( 50 MK 4 4465253314 61,50
C 50 MK'5 4465253315 83,50
D1 63 MK'5 446525 4405 121,—




SARA Mitlaufende Kérnerspitze

* hohe Rundlaufgenauigkeit durch bewshrte Préizisionslager
* spezielle Schmierung fir lange lebensdauer und geringen Wartungsaufwand
* 60° Spitzenwinkel

Schaft Auskraglinge Kopt0 Laufspitze-@ x Linge Rundlaufgenauigkeit Werkstiickgewicht max. max. Drehzahl

mm mm mm mm kg 1/min ArtikelNr. £
MK 2 65 45 20x 41 0,005 200 7000 4015160002 69,50
MK'3 79,5 60 25x48,5 0,005 500 5000 4015160003  83,—
MK 4 102,5 70 32x615 0,005 800 3800 401516 0004 99,50
MK'5 129 90 40x78,5 0,005 2000 3000 401516 0005 165,-

SARA NC-Kurzbohrfutter mit Stirnradgetriebe

¢ Spannung iiber Stirnradgetriebe
¢ Rechts- und Linkslauf méglich
Rundlaufgenauigkeit 0,05 mm

zuverlgssiges Ritzel-Kegelrad-Getriebe
schlanke Bauweise - i 723:[ o

* max. zul. Drehzahl bei ungewuchtetem Werkzeug 7.000 min’'

DIN ISO 7388-1 Form A / DIN 69871
Schaft ~ Spannbereich D A Anzugsmoment max. Haltekraft  SW  Rundlaufgenauigkeit

mm mm - mm N-m N mm mm ArtikelNr. €
SK 40 05-13 5 84 20 40 6 0,05 440243 4013 152,50
Sk 40 25-16 57 84 20 40 6 0,05 440243 4016 152,50

DIN I1SO 7388-2 Form A / (JIS B6339)
Schaft ~ Spannbereich D A Anzugsmoment max. Haltekraft  SW  Rundlaufgenauigkeit

mm mm - mm N-m N mm mm ArtikelNr. €
SK 40 05-13 5 94 20 40 6 0,05 4402414013 152,50
Sk 40 25-16 57 9% 20 40 6 0,05 4402414016 152,50

DIN 2080 Form A

Schaft ~ Spannbereich D A Anzugsmoment max. Haltekraft ~ SW  Rundlaufgenauigkeit
mm mm - mm N-m N mm mm ArtikelNr. €

SK 40 05-13 5 78 20 40 6 0,05 440242 4013 152,50
Sk 40 25-16 57 78 20 40 6 0,05 440242 4016 152,50




SARA Montagesystem

Alumimiumgehéuse

* 4 x90° schwenkbar

modulare Werkzeugaufnahmen aus Stahl
einfacher und schneller Tausch der Aufnahmen
hohe Flexibilitct

formschlussige Fixierung der Werkzeuge

* keine Konusbeschadigung

Wechsel-Adapter auch fir Polygonschaft nach DIN 26623-1 lieferbar

Montagesystem
Bezeichnung
ArtikelNr. £
Grundgeriit, 4 x x90° schwenkbar fir Wechseladapter 4381800001 145,-
438180 0001
Wechsel-Adapter i
« fur DIN 69893 Form A (HSK-A) i
Bezeichnung
Artikel-Nr. €
Werkzeugaufnahme HSK 40 4383820040 139,
Werkzeugaufnahme HSK 50 438382 0050 139,-
Werkzeugaufnahme HSK 63 438382 0063 139,
Werkzeugaufnahme HSK 80 4383820080 179,50
Werkzeugaufnahme HSK 100 4383820100 179,50
Wechsel-Adapter
o for DIN ISO 7388-1 [DIN 69871) / 7388-2 JIS B) und DIN 2080
Bezeichnung
Artikel-Nr. €
Werkzeugaufnahme SK 30 4381810030 145,—-
Werkzeugaufnahme SK 40 4381810040 145,—-
Werkzeugaufnahme SK 50 4381810050 169,
Wechsel-Adapter |
« fir DIN 69880 (VDI)
Bezeichnung
Artikel-Nr. €
Werkzeugaufnahme VDI 20 4383830020 145,-
Werkzeugaufnahme VDI 30 4383830030 145,—-
Werkzeugaufnahme VDI 40 4383830040 169,—
Werkzeugaufnahme VDI 50 4383830050 169,—

... mit Bogensegment.

ATORN"

Leistung braucht Qualitét

Beste Oberflachen ...




TORN® NC-Hochdruck-Maschinenschraubstock MM-G

mechanisch/mechanisch

Grundksrper aus GGG

grundseifig aufspannbar

Niederzugbacken sowie weiteres Zubehsr auf Anfrage lieferbar
Stufenbacken, umkehrbar, gehértet und geschliffen

langer Spannschieber mit Quernuten-Antriebspindel mit
Spannkraftvoreinstellung

Befestigungsgewinde M 12 fir Werkstickanschlag
Spannfléchen fir Spannpratzen

stabiler Spéneschutz, verhindert das Eindringen von Spénen in
den Innenraum des Kérpers

inkl. Spann-Nippel-Bohrung (StichmaB 200 mm) fir
ATORN Null-Punkt-Spannsystem

le— L3 ——y

& @ ‘

A{Tf TT—L\ : had l +

L1

Kompakt-Spanner
* inkl. Stufenbacken und Regulator
Backenbreite  Spannkraft L [ 12 13 14 H H1 Spannbereich Gewicht
mm kN mm mm mm mm mm mm mm mm kg Artikel-Nr. €
125 40 463 400 56,5 1125 240 100 40 0-312 4 4588000125 1.499,—-

WENN DU UNS BRAUCHST,

DA DA.
EGAL WO:
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SARA Digitale Biugelmessschraube

B L

* stabil mit Ratsche

e lackierter Stahlbugel mit Handschutz

* Spindelklemmung tber Feststellhebel

e Spindel@ 6,5 mm

* Kalibrierung inklusive Einstellmaf

¢ lieferung einschlieBlich Batterie CR2032 Nr. 548079 6032, Justierschlissel, tber 25 mm mit Einstellmaf

Messhereich DAkkS-Kalibrierung
mm Artikel-Nr. € Artikel-Nr. €

025 5034900025 52,50 0701600001 18—
2550 5034900050 69,50  073103D047  33,-
50-75 5034900075  87,—  073103D052 36,
75-100 5034900100 99,50  073103D052  36,—

SARA Digital-Messschieber fiir Linkshédnder

) | @) 2R B

* groBe kontrastreiche Digitalanzeige

* Feststellschraube oben

* Messflachen feinstgeleppt

¢ Funktionen: EIN/AUS, ZERO, mm/inch

* lieferung einschlieBlich Batterie SR 44 Nr. 500534 0001

Messhereich Schnabelliinge Fehlergrenze DAkkS-Kalibrierung
mm/inch mm mm ArtikelNr. € Artikel-Nr.

150/6" 40 0,03 5007001150 69,90 072008 D001 14—

TORN’ Laser-Distanzmessgeréit

einfach bedienbares, handliches Laser-Distanzmessgerét fur Messungen im Einzel- oder Dauermessmodus
¢ Maessbereich 0,05 bis 30 m

* hinfergrundbeleuchtetes Display

* automatische Abschaltfunktion

* Laser Klasse 2
e Abmessungen 80 x 30 x 22 mm
* Lieferung mit Tasche und 2 Batterien LR3 Nr. 548079 4003

Messbereich Fehlergrenze Gewicht
mm mm kg ArtikelNr. €
0,05 bis 30 2 0,1 5575301000 69,~

Héheneinstellgerdt fir Drehmaschinen

zur schnellen und einfachen Bestimmung des Referenzpunktes bei
Drehmaschinen

geeignet fir waage- und senkrechtem Einsatz

nur einsetzbar bei elekirisch leitféhigen Werkstoffen

mit Leuchtanzeige, rundum gut sichtbare LED-Kontrollleuchten
Hohentoleranz £ 0,01 mm

Wegreserve 2 mm

Tasteinsatz gehdrtet, Funktionsfléichen geschliffen und geléppt
Grundfléiche zum besserem Halt bei waagerechten
Einsatz mit drei Magneten bestickt

Lieferung im Holzkasten mit Werkszertifikat

einschl. 2 Batterien SR 44 Nr. 500534 0001

Hahe Auflagefliiche-0 Tastfldchen-g
mm mm mm ArtikelNr. €

60 32 19 558030 1060 179,




ATORN* Universal-3D-Taster

@
4 Justierschrauben

* zur Bestimmung der Spindelmitte beim Werkstickausrichten in X-, Y-, und Z-Achse am Umfang
* gut ablesbare Messuhr
* justierbare Rundlaufgenauigkeit tber 4 Justierschrauben im Gehause
* robustes Metallgeh&use
* keine Vorzeichenprobleme, da richtungsunabhéngige Istwertablesung
* automatische Kompensation des Tasterradius
keramische Sollbruchstelle verhindert Beschadigungen der Mechanik bei
Uberschreitung der maximalen Tasterauslenkung
Tasteraustausch selbst durchfihrbar
Einsatz auf allen Werkzeugmaschinen einschlieBlich Erodieranlagen, da Isolierung
zwischen Tastereinsatz und Aufnahme
* Messuhrdurchmesser: 57 mm
Gehausebreite: 65 mm
Einspannschaft: 20 mm @ x 50 mm hnlich DIN 18358 oder DIN 6987 1A, Sk 40
Tastkugeldurchmesser: 4 mm
* Messgenavuigkeit: 0,01 mm
lieferung in Formverpackung einschlieBlich Bedienungsanleitung

Spanndorn
(@hnlich DIN
1835-B)

mm Anzeige

Vorlauf

AN )
Sollbruchstelle Gummibalg

Taster mit
/ Kaofa01 0001
1
_>§ -
{4 mm
Anfahren in Richtung Werkstiickkante Nach Berishrung der Kante bewegt sich Wenn kleiner und grofler Zeiger auf
die Anzeige Null” stehen, ist Spindelachse gleich
Antastkante. Maschinensteuerung !
wird genullt, R
Bezeichnung Werkskalibrierung
Artikel-Nr. £ Artikel-Nr.
Universal-3-D-Taster, Schaft-@ 20 mm 5580010001 275,— 073103 W161 48—
Zubehéor |

i !

Bezeichnung '! s

Artikel-Nr. € iﬁ

Ersatztastspitze 4 mm @ x 33 mm lang 5580050001 27,95 1’

Lange Tastspitze 8 mm @ x 75 mm lang 5580050005 39,95 1 L‘
5580050001 558005 0005
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SARA Messuhr

DIN | 0,01 i e
78 | tm | [
£ '-"'I“”r"“‘if 7 o "'LI“””H"'P

* Metallgehduse mattverchromt " % "
* AuBenring drehbar zur Nulleinstellung

* zwei verstellbare, innen liegende Toleranzmarken

* Tastspitzengewinde: M 2,5

* Einspannschaft@: 8 mm

* wahlweise Ringklemmung selbsthemmend oder iber Klemmschraube

* Llieferung in Formverpackung

Messhereich Teilung AuBenring0 Ringklemmung DAkkS-Kalibrierung
mm mm mm ArtikelNr. € ArtikelNr.
10 0,01 58 nein 5101011002 17,50 073009 D003 19~

AVNvoG4 Magnet-Messstative

* fir schnelle und prazise Messuhren-Positionierung
* mit mechanischer Zentralklemmung

* verbesserte Feineinstellung am Magnetfup

* starker, schaltbarer Magnetfu3

* Universal-Aufnahme fir géingige Messuhren

¢ stabile Armmechanik mit Zentralklemmung

DG 61003
Komplettstativ mit Feinverstellung
an der Messgeréateaufnahme

: ?f\}/\/egs %iff:hujjjzz:sijo:?l o mm, Feineinstellung Aufnahme Feineinstellung MagnetfuB
Modell L1 12 13 Magnetfu L x B x H Haltekraft ~ Magnetfugewinde
mm mm mm mm N Artikelr. €
NF 61003 56 51 l 40x30x35 320 M5 5505011001 99,90
DG 61003 110 101 Al 60 x50 x 55 800 M8 5505012001 145,50
MG 61003 133 113 Al 60 x50 x 55 800 M8 5505013001 161,50
MA 61003 287 223 Al 120 x 50 x 55 1300 M10x1,25 550501 4001  319,-

Komplettstativ mit Feinverstellung am Magnetfu DG 10503

* Messgerateaufnahme & 8 mm und Schwalbenschwanz

Feineinstellung MagnetfuB

Modell [l 12 13 Magnetfus L x B x H Haltekraft ~ Magnetfuigewinde
mm mm mm mm N ArtikelNr. €
NF 10403 56 51 215 40x30x 35 320 M5 5505011101 84—
DG 10503 110 101 715 60 x50 x 55 800 M8 5505012101 109,—-

MG 10503 133 113 25 60x50x 55 800 Mg 550501 3101 126,50




SARA Emulsionsnebelabscheider Ulira-Jet

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

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

* ohne Drehzahlregelung

* keine Wegwerffilter erfiallt c € e

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

* kompakte Bauweise, Direkimontage auf der Maschine die Erf)

¢ bis zu vier Filterstufen, mit Schwebstofffilter nachristbar E ﬁ

dynamisch-statisch-kombiniertes Filtersystem .

dynamisch gewuchteter Hochleistungsventilator, Ventilator ist in die Filtereinheit integriert UL%"A '

Bedienungssffnung mit Schnellverschlissen ET1SDn

e ULTRAJET ist nach DIN EN 16282 Flammendurchschlagschutz geprisft

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

* Lieferumfang: Reduzierung @ 160,/150 mm mit

Spanevorfiltereinsatz, Olriickfohrschlauch 3 m

Preisstellung: ab Werk, einschlieBlich Verpackung

Einzelgerdte
Modell Volumenstrom max. Ab[n;sglinﬁen Anstgluss Gewicht Motorleistung I(A) Spannung Geriuschpegel
m3/h kg kw v dB Artikel-Nr. €
mm mm
Ultra-Jet 1 1000 410 x 410 x 480 150 20 0,25 0,74 400 69 909016 0010 2.139,—
Ultra-Jet 2 1400 410x 410 x 480 150 22 0,5 13 400 73 909016 0020 2.669,—

SARA° Mobiler Rauchfilter 3D

Reinigung der Abluft von Rauch, Dédmpfen, Geriichen und Gas.
* Der Ventilator ist fiir einen sparsamen Energieverbrauch ausgelegt.
Grindliche Luftreinigung und Raumauffrischung durch Gasfilter zur
Geruchsreduzierung, HEPA H13-Hochleistungspartikel- und Feinstaubfilter.
* Gehause stabil und verwindungsfrei aus pulverbeschichtetem
Edelstahl (RAL 7035 - lichtgrau).
* Der Schwebstofffilter ist mit einem hochwertigen Glasfasermedium ausgestattet
und verfugt Uber eine groBe Filterfléiche.
* Absaugarm mit integrierter Edelstahlmechanik
Ein intelligentes Uberwachungssystem mit elekironischen Strémungssensoren sorgt
fur die staindige Funktionsiberwachung der Absaugung.
* Die in den Produkibeschreibungen angegebenen Luftleistungen werden wéhrend
der gesamten Nutzungsdauer erreicht.
in Deutschland designt, konstruiert und produziert
Lieferumfang: Rauchfiller 3D mit zwei Absaugarmen, Gasfilter, ‘
HEPA H13-Hochleistungspartikelfilter, Grobpartikelfilter
Preisstellung: ob Werk, einschlieBlich Verpackung

"

Modell  Volumenstrom max. ~ Absaugarm Abmessungen L x B x H Absaugarmd Gewicht Geriiuschpegel Leistung () Spannung ’
ArtikelNr.
m3/h mm mm kg dB W v
SMR-3D 500 2 400 x 400 x 622 70 33 <50 168 1,4 230 9091110010 2.899,—




SARA Kuhlschmierstoffe INFO

Das Produkiprogramm der SARA® Kihlschmierstoffe umfasst Hochleistungs-

Kihlschmierstoffe der neuesten Generation. Sie wurden fir hohe Anspriiche an die =
Produktqualitét und Fertigungssicherheit im Zerspanungsprozess entwickelt. "
Dank neuester Technologien bieten die Kihlschmierstoffe lange Standzeiten bei

hoher Schmierleistung bzw. Kihlwirkung, einen geringen Verbrauch und sind durch

umweltfreundliche Inhaltsstoffe besonders anwenderfreundlich.

Vorteile

e sehr gute Schmier- bzw. Kuhlleistung

* verbrauchs- und geruchsarm

* fur lange Standzeiten in der Maschine

* schaumarm bei weichem Wasser oder hoher mechanischer Belastung

* biostabil gegen Mikroorganismen

* hohe Anwenderfreundlichkeit durch umweltfreundliche Inhaltsstoffe (formaldehydfrei)

Produktiibersicht/Auswahlhilfe

Inhaltsstoffe Werkstoffe Bearbeitung
bothal | aminhalig um'y}t Mig"eer:ﬂfL sl | WO | G [T T | omiion | NNt Bl et Knso Eroili]srg:,' Govinden | T | iien | Sionzn
haig | in% gerungen | g Drehen i
wassermischbare Kishlschmierstoffe
UNISC 101 ® o 3 | @O @ O | O ONN BN ENORNG)
HEAVY SC 201 v | @ | & © e e e o COle e e O
HPC SC 301 [ I o | | 0| e o oo Cl e e 0 o
HEGRIND SC 401 () o | @ O| @ O] O O o
Schneidole
UNI SC 0101 0 @ O @ ® o o Ol e e e O o
HEAVY SC C0201 o | |  ®© & e o6 0 o o Cle e @ O o0

@ sehr gut geeignet O bedingt geeignet

SARA Schneidol _

* nicht wasserldsliches Hochleistungs-Schneidél

UNI SCCO 101

* auf Mineraldlbasis

* universell einsetzbar fir alle Materialien wie legierte und unlegierte Stéhle, Guss, Buntmetalle und Aluminium

* Auftrag mittels Spritzflasche, Sprayer oder Schmiervorrichtung

* massive Erhéhung der Werkzeugstandzeiten =

* chlorfrei ‘

Beschreibung Inhalt
| Artikel-Nr. €
Spritzflasche 0,25 944001 0250 8,25
Spritzflasche 05 9440010500 12,15
Spritzflosche 1,0 9440011000  22,-
Kanister 50 9440010005 87,20
Kanister 10,0 9440010010 151,
Kanister 25,0 9440010025 307,—
HEAVY SC CO0201 . e
« auf Esterbasis MMS-Minimalmengen-
* speziell fur die Bearbeitung von Chrom-Nickel, Titan, Mangan, Kupfer und schmierung geeignet
dessen Legierungen, hochlegierte und nichtrostende Stéihle.
¢ chlor- und mineraldlfrei
Beschreibung Inhalt
| Artikel-Nr. €
Spritzflasche 0,25 944002 0250 9,10
Spritzflasche 05 944002 0500 16,60
Spritzflosche 1,0 9440021000  30,-
Kanister 50 944002 0005 119,
Kanister 10,0 944002 0010  206,—

Kanister 250 944002 0025 420,—




SARA Hochleistungs-Kihlschmierstoff-Konzentrat

¢ wassermischbar

besonders geeignet fir
NC- und CNC-Zentren

UNI SC101

 mit hoher Addifivierung

universell fur alle Werkstoffe

fur Innere-Kuhlmittelzufuhr und Hochdruck geeignet
¢ chlor- und formaldehydfrei

* Einsatzkonzentration 3 -5 %

e pHWertbei 5% ca. 9,2

o Refraktometerwert 1,4

Beschreibung Inhalt
| Artikelr. €
Kanister 50 943001 0005 68,50
Kanister 10,0 9430010010 128,- 3
Kanister 250 9430010025 219,- = =
-
Kanister 60,0 943001 0060 519,—
Fass 215,0 9430010200 1.599,~
HEAVY SC201

* speziell fur schwer zerspanbare und hochfeste Werkstoffe, schwierige Alu-legierungen und Buntmetalle
¢ chlor-, borséure-, amin- und formaldehydfrei

* Einsatzkonzentration 5 -9 %

* pH-Wert bei 5 % ca. 8,5

o Refraktometerwert 1,0

Beschreibung Inhalt
| Artikelr. €
Kanister 50 943002 0005 76,10
Kanister 10,0 9430020010 139,50
Kanister 25,0 9430020025 238,
Kanister 60,0 943002 0060 549,
Fass 215,0 9430020200 1.719,-
HPC SC301
* auf Esterbasis
* speziell fur die Hochleistungszerspanung (HPC)
o fur Innere-Kuhlmittelzufuhr und Hochdruck geeignet
* frei von sekundéren Aminen, chlor-, mineraldl- und formaldehydfrei
¢ FEinsatzkonzentration 5 -9 %
e pH-Wert bei 5 % ca. 8,9-9,3
o Refraktometerwert 1,56
Beschreibung Inhalt
| ArtikelNr. €
Kanister 50 943003 0005 77,10
Kanister 10,0 9430030010 143,50
Kanister 25,0 9430030025 245,~
Kanister 60,0 943003 0060 569,—
Fass 215,0 943003 0200 1.779,~
HI-GRIND SC401 . .
+ synthetisch speziell zum Schleifen
 wasserklar (transparent) unterschiedlichster
* hervorragendes Spulvermégen, verhindert ein Verschmieren der Werkzeugoberfléchen Materialien
¢ hoher und stabiler Korrosionsschutz
¢ chlor, silikon-, formaldehyd- und borséurefrei
e FEinsatzkonzentration 3 -5 %
* pH-Wert bei 5 % ca. 9,1
o Refraktometerwert 2,75
Beschreibung [nhalt
| ArtikelNr. €
Kanister 50 943004 0005 77,10
Kanister 10,0 943004 0010 143,50
Kanister 25,0 943004 0025 245,-
Kanister 60,0 943004 0060  569,—

Fass 215,0 943004 0200 1.779,~




@ Universal Bindevlies

ersetzt Putzlappen fiir einen sauberen
* alle 25 cm perforiert Arbeitsplatz
hochsaugféhiger, feinfaseriger Aufbau, der praktisch keine Flissigkeits- oder Faserriickstéinde zuriicklgsst
Die einlagige Beschaffenheit ist ideal fur kleine Flecken und Reinigungsvorgénge.

ideal fur Werkstatten, Werkstattwagen, Werkzeugkésten und Servicebereiche

Rollenware
Typ Abmessung Stirke Inhalt Saugleistung
ArtikelNr. €
MAT1990-DE 3Bmx15m Einfachstiirke 1 Rolle 1251 9101100026 31,90 .
MAT1991-DE 3Bmx15m Einfachstirke 12 Rollen 1501 910110 0027 375, 910110 0026 910110 002—7_ o

@ Saugmatten-Rollenhalter

¢ PIG Rollenhalter zur schnellen Entnahme von Matten ganz nach Bedarf
* fir eine saubere und sichere Aufbewahrung der PIG Matten

Modell Beschreibung
ArtikelNr. €

57701 magnetischer Rollenhalter fiir PIG Rollen 38 cm x 15 m 9101100017 10,20

@ Fassdeckelmatten

¢ halten Fassdeckel sauber und trocken

* absorbiert Ol, Kih-.osungsmittel, Wasser

* vorgeschnitten, passt perfekt auf ein 210-liter-Fass
* Preise pro VPE

Typ [} Stiirke Inhalt Saugleistung
m Artikel\r. €
MAT 208 56 Doppelstirke 25 St. im Karton 21 9101010041 89,50
(Z) DRAINBLOCKER®
¢ Kanalabdeckungen E : E
* besondere Formgebung dichtet die Abfluss-Offnung zuverlassig ab
* aus flexiblem Polyurethan zum Schutz gegen Wasser, Ol und die meisten Chemikalien C J
* wiederverwendbar, da einfach zu reinigen F
* Abdeckung muss den Abfluss an allen Seiten mindestens 8 cm berlappen E 2
Typ Abmessung Inhalt
ArtikelNr. €
PLRE 241 46x46x1,1m 1 Stiick 913020 0001 127,50
PLRE244 61x61x1,1cm 1 Stiick 913020 0055 229,-
PLRE 242 Mx91x1,1m 1 Stiick 913020 0002 435,

PLRE 243 122x122x1,1 am 1 Stiick 913020 0003  635,~




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

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

* Personliche Ansprechpartner

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

e P S ] S §

SARTORIUS

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

0199212104 4/21 DE 900 tan



