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Zahnzahl

OERTLI Werkzeuge AG

Ein traditionsreiches Unternehmen mit
Schweizer Herkunft und internationaler
Ausrichtung

Was vor uber 100 Jahren im Zurcher Unterland
mit dem Mechaniker Jean Oertli begann, ist heu-
te ein international geschatzter Hersteller von
Werkzeuglosungen flir verschiedenste Holzbe-
arbeitungen. Eines hat sich nicht geandert: Noch
immer befindet sich der Hauptsitz, sowie Ent-

wicklung und Produktion im Herzen der Schweiz.

Excellence in Solid Wood

Mehr als ein Leitsatz

OERTLI ist mit der Bearbeitung von Massivholz
gewachsen und stets seiner Kernkompetenz
treu geblieben. Das Unternehmen profitiert
durch seine jahrelange Erfahrung in den unter-
schiedlichen Geschaftsbereichen wie dem
Innenausbau, Produktion von Fenster & Turen,
sowie Holzbau, und das zum Vorteil seiner Kun-
den.

Heute ist OERTLI als Technologiefuhrer auf dem
Bereich der Massivholz-Bearbeitung bekannt
und geschatzt. Diesen Ruf hat sich das Unter-
nehmen nicht nur durch seine Hochleistungs-
Werkzeuge, sondern auch durch optimierte
Einsatzkonzepte zur Steigerung der Wirtschaft-
lichkeit seiner Kunden erarbeitet.

CNC Werkzeuge

Damit Ihre CNC Anlage
voll zum Einsatz kommt

Auch die beste CNC Anlage ist abhangig von der
Qualitat und dem Leistungsvermogen der Werk-
zeuge. Eine optimale Abstimmung ist somit
einer der wichtigsten Faktoren fur den Erfolg
einer CNC Produktion.

Auf den folgenden Seiten finden Sie ein Sorti-
ment an Werkzeugen hochster Qualitat, sortiert
nach Produktgruppen. Zusammen mit hilfrei-
chen Einsatzempfehlungen unserer Experten
dient dieses Werk als praxistaugliches Hand-
buch fir jeden CNC Anwender.

OERTLI Engineering

Anleitung zur nachhaltigen Wirtschaftlichkeit

Parallel zum klassischen Werkzeugbau wird
OERTLI von vielen erfolgreichen Holzbearbei-
tungs-Betrieben als Engineering-Anbieter
geschatzt und gefragt. Von der Beratung, tber
Bearbeitungskonzepte, 3D Visualisierungen und
Programmierungsdaten unterstutzt OERTLI den
gesamten Projektablauf.

Ziel einer jeden Beratung ist die hohe und nach-
haltige Wirtschaftlichkeit fur den Kunden.
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Abkurzungen Il:
Material + Teile

DP Diamant
HS Hochlegierter Schnellarbeitsstahl
HW Hartmetall
PS Profilschneide
VHW Vollhartmetall
WS Wendeschneide
WS-PS Profilwechselschneide

Anordnung Nebenlocher

Abkurzungen IlI:
Kreissagen + Spezial

A-NL Anzahl Nebenlocher
b Breite Stammblatt
DKN B Doppelkeilnut Breite
DKN L Doppelkeilnut Lange
NL Nebenlocher
NLK Nebenl6cher-Kombination

2/7/42 + 2/9/46,5 + 2/10/60

TK Teilkreisdurchmesser
Typ Diverse Informationen
ZF Zahnform

A-NL D TK DR

2/10/60

A-NL D TK DR

4/10.2/65/re.

A-NL D TK DR

4/10.2/65/li.

BASE | PRO | MAX -
Die Produktlinien von OERTLI

Mit BASE, PRO und MAX bieten wir drei klar abgestufte Leistungsstufen: wirtschaftlich im Einstieg,
produktiv im anspruchsvollen Einsatz und maximal leistungsfahig fur industrielle Daueranwendungen.
So wahlen Sie genau das Werkzeug, das zu Ihrem Prozess und lhren Zielen passt.

Preisattraktivitat Oberflachenqualitat
Wirtschaftlichkeit des Werkzeugs in der Hochwertigkeit der bearbeiteten Flache
Anschaffung

BASE I 8 BASE N 5

PRO N 6 PRO IS 7

MAX . 4 MAX 8
Performance Standzeit
Prozessgeschwindigkeit + Produktivitat Lebensdauer des Werkzeugs

BASE N 4 BASE NN 5

PRO IS 7 PRO S

MAX [ 10 MAX NN o
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TURBEX Sprint Spiralfraser BASE

Anwendung

» Zum Nuten, Formatieren, Trennen

= Geeignet fUr schrdges Eintauchen

= Fir Oberflachen in Schruppschlicht Qualitat

= Fir hohere Vorschiibe als mit herkdmmlichen
Schruppfrasern

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfradsmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

Massivholz

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Fur melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Diverse Kunststoffe

Technische Information

Vollhartmetall

Sprint Zahngeometrie fir reduzierte Schnitt-
krafte

\erbesserte Spanabfuhr durch optimierte
Spanrdaume

Mit Stirnschliff

Begrenzte Nachscharfzone

MAN bis Durchmesser 12mm

MEC ab Durchmesser 12mm

Art. Nr. D SL L d1 z Dw DR n max
TB682030 8 30 75 8 2 pos. re. 30000
TB682031 10 30 75 10 2 pos. re. 30000
TB682032 12 45 90 12 2 pos. re. 30000
TB682033 16 55 110 16 2 pos. re. 30000
TB682034 20 75 135 20 2 pos. re. 30000
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TURBEX Sprint Spiralfraser PRO Art. \r. D sL L d1 z bW DR nmax
d1 d1 TB682023 20 75 135 20 3 neg. re! 30000
ﬁ H B ETE _ DL TB682025 20 95 150 20 3 pos. re. 30000
= Zum Nuten, Formatieren, Trennen = Massivholz
>re >re = Geeignet fiir schrages Eintauchen = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, o 20 125 ee 20 E RO 2= 2883
T T = Fiir Oberflachen in Schruppschlicht Qualitat HDF etc.) roh TB682026 25 50 125 25 E neg. re. 24000
= Fir maximale Vorschiibe = Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.). TB682027 25 100 165 25 3 pos. re. 24000
NEG POS = Fii i 5 i i
Fir melamlnharz und paple.rbeschlchtete, TB680075 5 130 190 5 3 poS. e 24000
I I HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe
= Diverse Kunststoffe
Maschine Technische Information
= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung = Vollhartmetall . . .
» Bearbeitungszentren » Sprint Zahngeometrie fiir reduzierte Schnitt- TURBEX Sprl nt Spl ralfraser MAX
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur krafte di di
Aufnahme von Schaftwerkzeugen " \Sle;aizfji;t;e Spanabfuhr durch optimierte T Werkstoffe
Mﬁt Stirnschliff = Zum Nuten, Formatieren, Trennen = Massivholz
; = Geeignet fiir schrages Eintauchen = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, —~| % = e
= Mehrmals nachscharfbar . N ) : .
. = Fir Oberflachen in Schruppschlicht Qualitat HDF etc.) roh
= MAN bis Durchmesser 12mm . ) . ) . . POS NEG
» Flr maximale Vorschiibe » Mineralwerkstoffe (Corian, VVaricor etc.).
» MEC ab Durchmesser 12mm ) ) ) . . . .
= Bedingt geeignet zum einbohren = Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe
Art. Nr. D SL L d1 z Dw DR n max - Diverse Munsisiate - I N
TB682000 8 30 75 8 2 pos. re. 30000
TB682001 10 30 75 10 2 pos. re. 30000 Maschine Technische Information
TB682028 10 30 75 10 2 pos. Ii. 30000 = QOberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung = Vollhartmetall » »
TB682002 10 30 75 10 5 neg, = 30000 = Bearbeitungszentren = Sprint Zahngeometrie fiir reduzierte Schnitt- v v
i - - = - 5 i S5ET0 = Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur krafte
neg. ! Aufnahme von Schaftwerkzeugen = \erbesserte Spanabfuhr durch optimierte
TB682004 10 45 90 10 2 pos. re. 30000 Spanraume
TB682005 10 40 110 10 2 neg. re. 30000 = Mit Zentrumschnitt
. . D D
TB682006 10 70 120 12 2 pos. re. 30000 - Ennthize e iEZans
TB682007 1 40 90 12 2 0 e 30000 * MAN bis Durchmesser 12mm
pos. e = MEC ab Durchmesser 12mm
TB682008 1 60 110 12 2 [Pas: & 30000 = Mit Beschichtung fiir erhohte Standwege
TB682009 12 35 80 12 3 pos. re. 30000
TB682010 12 45 90 12 3 pos. re! 30000
TB682012 12 45 %0 12 3 pos. I 30000 L = =L L &l z D s TS
TB682011 12 45 90 12 3 neg. re. 30000 TB682040 12 45 S0 12 3 pos. re. 30000
TB682013 12 60 110 12 3 pos. re. 30000 TB682041 16 35 90 16 3 pos. re. 30000
TB682029 14 35 95 14 3 neg. re. 30000 TB682042 16 55 110 16 3 pos. re. 30000
TB682014 14 55 110 14 3 pos. re. 30000 TB682043 16 65 130 16 3 neg. re. 30000
TB682015 16 35 90 16 3 pos. re. 30000 TB682044 20 55 115 20 3 pos. re. 30000
TB682016 16 55 110 16 3 pos. re. 30000 TB682045 20 75 135 20 3 pos. re. 30000
TB682017 16 55 110 16 3 pos. li. 30000
TB682051 16 55 110 16 3 neg. li. 30000
TB682050 16 55 110 16 3 neg. re. 30000
TB682019 16 75 130 16 3 pos. re. 30000
TB682018 16 65 130 16 3 neg. re. 30000
TB682020 20 55 115 20 3 pos. re. 30000
TB682021 20 55 115 20 3 neg. re. 30000
TB682022 20 75 135 20 3 pos. re. 30000
TB682024 20 75 135 20 3 pos. li. 30000

12 Vollhartmetall Schaftfraser \ollhartmetall Schaftfraser 13
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TURBEX Schlicht-Spiralfraser BASE

Anwendung

= Zum Nuten, Formatieren, Trennen
= Geeignet fiir schrages Eintauchen

= Fir maximale Anforderung an die Oberfla-

chenqualitat

= Einsatz in der Regel nach Vorzerspanung

= Fir kleines Zerspanungsvolumen bei mittlerer
\lorschubgeschwindigkeit

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe
= Massivholz

= Holz- und Plattenwerkstoffe
= Diverse Kunststoffe

Technische Information

Vollhartmetall

Verbesserte Spanabfuhr durch optimierte

Spanraume
Mit Stirnschliff

Einweg-Werkzeug

Spiralwinkel pos. und neg. fiir optimalen

Spanauswurf
= MAN
Art. Nr. D SL L d1 z DwW DR n max
TB682190 3 15 60 3 2 pos. re. 30000
TB682191 4 15 60 4 2 pos. re. 30000
TB682192 4 15 60 4 2 neg. re. 30000
TB682193 6 20 60 6 2 pos. re. 30000
TB682194 6 20 60 6 2 neg. re. 30000

TURBEX Schlichtfraser PRO

Anwendung

= Zum Nuten, Formatieren, Trennen

= Geeignet fir schrages Eintauchen

= Fir maximale Anforderung an die Oberfla-
chenqualitat

= Flr kleines Zerspanungsvolumen bei mittlerer
Vorschubgeschwindigkeit

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur

Werkstoffe

« Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe ( Spanplatte, MDF,

HDF, etc.) roh

= Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.)

= Diverse Kunststoffe

Technische Information
= \ollhartmetall
= Schneiden achsparallel
= Mit Stirnschliff

Aufnahme von Schaftwerkzeugen = MAN
Art. Nr. D SL L d1 z DwW DR n max
TB682180 4 13 60 4 2 0° re. 30000
TB682181 5 13 60 5 2 0° re. 30000
TB682182 6 16 60 6 2 0° re. 30000
TB682183 8 25 75 8 2 0° re. 30000

OERTLI ¢ LEUCO
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TURBEX Schlicht-Spiralfraser MAX

Anwendung

= Zum Nuten, Formatieren, Trennen

= Geeignet fiir schrages Eintauchen

= Fir maximale Anforderung an die Oberfla-
chenqualitat

= Einsatz in der Regel nach Vorzerspanung

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

Massivholz

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Diverse Kunststoffe

Technische Information

Vollhartmetall

\erbesserte Spanabfuhr durch optimierte
Spanraume

Mit Stirnschliff

Erhohte Nachscharfzone

MAN bis Durchmesser 12mm

MEC ab Durchmesser 12mm
Schnittzugabe ca. 1-2 mm

Art. Nr. D SL L d1 z DW DR n max
TB682157 6 15 60 6 2 pos. re. 30000
TB682150 8 30 75 8 2 pos. re. 30000
TB682152 8 30 75 8 2 pos. li. 30000
TB682151 8 30 75 8 2 neg. re. 30000
TB682158 8 30 75 8 2 neg. li 30000
TB682153 10 30 75 10 2 pos. re. 30000
TB682159 10 30 75 10 2 pos. li. 30000
TB682154 12 45 90 12 3 pos. re. 30000
TB682160 12 45 90 12 3 pos. li. 30000
TB682155 16 55 110 16 3 pos. re. 30000
TB682164 16 55 110 16 2 pos. re. 30000
TB682161 16 55 110 16 3 pos. l. 30000
TB682156 20 75 135 20 3 pos. re. 30000
TB682162 20 75 135 20 3 pos. l. 30000
TB682163 20 95 150 20 3 pos. re. 30000

Schlicht-Spiralfraser MAX

Anwendung

Zum Nuten, Formatieren, Trennen

Geeignet fir schrages Eintauchen

Fir maximale Anforderung an die Oberfla-
chenqualitat

Fir kleines Zerspanungsvolumen bei mittlerer
Vorschubgeschwindigkeit

Maschine

Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung
Bearbeitungszentren
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur

Werkstoffe

Massivholz

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Diverse Kunststoffe

Aluminium

Technische Information

Vollhartmetall
Verbesserte Spanabfuhr durch polierte Span-
raume

Aufnahme von Schaftwerkzeugen = MAN
Art. Nr. D SL L d1 Z DW DR n max
TA680159 1 40 3 1 pos. re. 30000
TA680160 2 8 40 3 1 pos. re. 30000
TA680161 3 10 40 3 1 pos. re. 30000
TA680166 4 12 50 6 1 neg. re. 30000
TA680162 4 14 50 4 1 pos. re. 30000
TA680163 5 16 60 5 1 pos. re. 30000
TA680167 6 14 50 6 1 neg. re. 30000
TA680164 6 20 60 6 1 pos. re. 30000
TA680168 6 14 50 6 2 pos. re. 30000
TA680169 6 22 60 6 2 pos. re. 30000
TA680165 8 25 75 8 1 pos. re. 30000
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TURBEX Schlicht-Spiralfraser Glasleiste austrennen

Anwendung

= Zum Nuten, Formatieren, Trennen

= Geeignet fUr schrdges Eintauchen

= Speziell fiir Trennschnitte im Fensterbau (Glas-
leistenaustrennung)

=« Flr kleines Zerspanungsvolumen bei mittlerer
\lorschubgeschwindigkeit

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung

Werkstoffe

Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF, etc.) roh

Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.)

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Diverse Kunststoffe

Technische Information
= \ollhartmetall

= Bearbeitungszentren = MAN
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Art. Nr. D SL L d1 z Dw DR n max
TB682130 6 30 70 1 pos. re. 30000
TB682131 6 30 S0 1 pos. re. 30000
TB682132 8 25 80 1 pos. re. 30000
TB682133 8 35 110 10 1 pos. re. 30000
TB682134 10 35 120 12 1 pos. re. 30000

Kanefusa Schlicht-Spiralfraser up and down

Anwendung

Zum Nuten, Formatieren, Trennen

Geeignet fir schrages Eintauchen

Fir maximale Anforderung an die Oberfla-
chenqualitat

Fur kleines Zerspanungsvolumen bei mittlerer
Vorschubgeschwindigkeit

Maschine

Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung
Bearbeitungszentren

Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Massivholz

» Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).
= Diverse Kunststoffe

= Aluminium

= Acryl (Plexiglas)

Technische Information

= Vollhartmetall

= \erbesserte Spanabfuhr durch polierte Span-
raume

= Ruhiges Schnittverhalten durch wechselseiti-
gen Achswinkel

= MAN
Art. Nr. D SL L d1 z Dw DR n max
TB680703 4 10 60 4 2 pos./neg. re. 30000
TB680704 6 15 70 6 2 pos./neg. re. 30000
TB680705 10 20 80 10 2 pos./neg. re. 30000
TB680706 12 30 85 12 2 pos./neg. re. 30000

OERTLI ¢ LEUCO
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TURBEX Sprint Spiralfraser MAX Schlosskasten

Anwendung Werkstoffe

= Zum Nuten, Formatieren, Trennen » Massivholz

= Geeignet fir schrages Eintauchen = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
= Fir Schlosskasten- und Stulpfrasung HDF etc.) roh

= Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-

stoffe
Maschine Technische Information
= Bearbeitungszentren = Vollhartmetall
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur = Sprint Zahngeometrie fiir reduzierte Schnitt-
Aufnahme von Schaftwerkzeugen krafte
» \erbesserte Spanabfuhr durch optimierte
Spanraume

= Mit Zentrumschliff

= Erhohte Nachscharfzone

= Ausflhrung mit negativem Spiralwinkel fiir
maximale Stabilitat

= MEC
Art. Nr. D SL NUL L d1 zZ DwW DR n max
TB682100 12 25 115 155 12 3 pos. re. 24000
TB682101 14,5 25 105 150 16 3 pos. re. 24000
TB682102 14,5 25 105 150 16 3 neg. re. 24000
TB682103 14,5 25 125 175 16 3 pos. re. 24000
TB682104* 14,5 25 125 175 16 3 pos. re. 24000
TB682105 14,5 25 125 175 16 3 neg. re. 24000
TB682106 14,5 25 140 190 16 B pos. re. 24000
TB682107 14,5 25 140 190 16 3 neg. re. 24000
TB682108 16 25 105 150 16 3 pos. re. 24000
TB682109 16 25 105 150 16 3 neg. re. 24000
TB682110 16 25 125 175 16 3 pos. re. 24000
TB682111 16 25 125 175 16 3 neg. re. 24000

* mit Spannflache fiir Homag und Weeke Frasaggregat

TURBEX Profil-Spiralfraser Wechselfalz

Anwendung Werkstoffe

= Zum Nachsetzen bei Wechselfalzfrasungen im » Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe
Fensterbau

Maschine Technische Information

= Vollhartmetall
= Spiralwinkel pos. fiir bessere Oberflachen und

= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur Standzeiten
Aufnahme von Schaftwerkzeugen = Mit Stirnschliff
= MEC

Art. Nr. D R SL L d1 Z DW DR n max
TB682140 12 2 16,5 115 20 3 pos. re. 30000
TB682141 12 25 16,5 115 20 3 pos. re. 30000
TB682142 12 1.5 24 115 20 3 pos. it 30000
TB682143 12 2 24 115 20 3 pos. re. 30000
TB682144 12 15 30 115 20 3 pos. re. 30000
TB682145 12 2 30 115 20 3 pos. re: 30000
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TURBEX Bohr-Spiralfraser TURBEX Bohr-Spiralfraser MAX

Anwendung Werkstoffe Anwendung Werkstoffe %T
= Zum zirkularen Frasen von Driickerl6chern = Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe = Zum zirkular Frasen von Spionlochern = Massivholz
= Zum Ausfrdsen von Schlosszylinder = Zum zirkularen Frasen von Driickerlochern = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
= Zum Frasen von Lichtausschnitten = Zum Ausfrasen von Schlosszylinder HDF etc.) roh :—Iﬁ
= Zum Frasen von Lichtausschnitten = Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
« Fi i i- = i i = POS
Maschine Technische Information rFrL]J;Er\(/)srs:CshlZJErsep;acr;t\iaiz\;olI(:?;en bei maxi SHtF;I]:feund folienbelegte, furnierte Holzwerk
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Vollhartmetall & &
= Bearbeitungszentren = Sprint Zahngeometrie fiir reduzierte Schnitt-
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur krafte Maschine Technische Information
Aufnahme von Schaftwerkzeugen = Flache Bohrspitze zum zirkularen Einfrasen = Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = \ollhartmetall »
= Positive nach oben ziehende Spirale = Bearbeitungszentren = Sprint Zahngeometrie fiir reduzierte Schnitt-
« MEC = Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur krafte
Aufnahme von Schaftwerkzeugen = Flache Bohrspitze zum zirkularen Einfrasen =
= Positive nach oben ziehende Spirale =
Art.Nr. D SL L3 L d1 z DW DR n max = MEC
TB680121 12 70 2 120 12 3 pos. re. 30000 »
TB680122 16 80 4 140 16 3 pos. re. 30000 Art. Nr. D SL NUL L3 L d1 z DW DR n max . # 5,
B 20 %5 5 160 20 3 pos e 30000 TB680112 75 15 75 1 110 8 2 pos.  re. 24000 5
TB680113 10 20 75 1 110 10 2 pos. re. 24000 a
TB680114 12 25 75 1 120 12 3 pos. re. 24000
TB680115 12 25 95 1 140 12 B pos. re. 24000
TB680116 14 25 75 3 120 14 3 pos. re. 24000
TB680117 14 25 95 3 140 14 3 pos. re. 24000
TB680118 16 25 85 3 130 16 3 pos. re. 24000
TB680119 16 25 105 3 150 16 3 pos. re. 24000
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WS Nutfraser gerade
Anwendung Werkstoffe
= Zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem = Holz- und Plattenwerkstoffe

Schnitt.
= Fir kleines Zerspanungsvolumen bei mittlerer

Vorschubgeschwindigkeit &
= Geeignet fiir schrages Eintauchen i
Maschine Technische Information ;
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Hartmetall Wendeschneide o~
= Bearbeitungszentren = Grundkérper aus Stahl
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur = HW bestiickte Einbohrschneide ab D18mm

Aufnahme von Schaftwerkzeugen = Schneidenanordnung achsgerade -

= Ohne Einstellschraube W
= MEC |
Art. Nr. D SL NUL L d1 z DR n max Index
TA670530 8 20 70 12 1 re. 24000 1 >
TA670531 10 25 75 12 1 re. 24000 2
TA670532 12 30 80 12 1 re. 24000 3
TA670534 12 30 80 12 1 li. 24000 4
TA670644 16 50 116 25 1 re 24000 5
TB860604 18 55 75 130 25 2 re. 18000 6
TB860603 18 55 75 130 25 2 li. 18000 7
TA680022 20 55 65 125 25 2 re. 18000 8
dl
Ersatzteile )
: —
Art. Nr. Bezeichnung Index TEse I
TA217700 Wendeschneide HW B=20 h=4.1 1 ¥
TA217704 Wendeschneide HW B=25 h=55 2 L7 J
TA217702 Wendeschneide HW B=30 h=5.5 34 \t\‘ ..
TA217703 Wendeschneide HW B=50 h=5.5 5 ‘ ‘ .
TA217707 Wendeschneide HW B=50 h=12 6,78 [
TA219742 Wendeschneide HW B=12 h=12 5 ‘
TA851601 Schraube M2.5x3.0 T8 zu B=20 1 - ‘
TA851602 Schraube M2.5x4.0 T8 zu B=25 2
TA851603 Schraube M3.0x7.0 T8 zu B=30 3,4
TA851604 Schraube M35x5.5 T15 zu B=50 5 ]
TA851606 Schraube M4x6 T15 56,78
%)
D
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Wendeschneiden und Diamantfraser

DP Trennfraser-L BASE

Anwendung

= Zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem
Schnitt

= Geeignet fir schrages Eintauchen

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF
etc.) roh

= Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Diverse Kunststoffe und Aluminium

= Massivholz

Technische Information

= Diamant besttickt

= Grundkorper aus VHW

= Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= Schneidenanordnung achsgerade

= Ohne Einstellschraube

DP Trennfraser-S BASE

Anwendung

= Zum Formatieren und Nuten mit erhohten
Standwegen

= Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten

= Geeignet fiir axiales und schrages Eintauchen

= Z 2+2 flr erhohte Vorschiibe

= Flr kleine und mittlere Serienlosgrossen

= Fir lackierfahige Schnitte in MDF, Nach-
arbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen
Schneiden erforderlich

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoff

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
etc.) roh

» Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Technische Information

= Diamant bestlickt

= Grundkarper aus Stahl briniert

= Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= MEC
Art.Nr D SL L d1 z ZH DR n max
TB681050 4 12 70 8 1 1.6 re. 24000
TB680540 5 12 70 10 1 19 re. 24000
TB681051 6 7 50 6 1 2 re. 24000
TA680247 6 12 70 12 1 2 re. 24000
TB681052 6 12 70 12 1 2 li. 24000
TA680248 8 12 70 12 1 25 re. 24000
TB681053 8 22 75 12 1 25 re. 24000
TB681054 8 22 75 12 2 25 re. 24000
TB681055 10 22 75 12 1 28 re. 24000
TB681056 10 22 75 12 2 28 re. 24000
TB681057 10 22 75 12 2 28 i 24000

Nach innen ziehender Schnitt

Mehrmals nachscharfbar
Ohne Einstellschraube
MEC

Z=1

Art. Nr. D SL L& L d1 z ZH DR n max
TB681032 8 27 70 12 1 24 re. 24000
TB681033 8 27 70 12 1 2.4 li. 24000
TB681034 10 26 Sk 70 12 1 2,6 re. 24000
TB681035 12 26 92 75 12 1 26 re. 24000
TB681036 12 26 9.2 75 12 1 26 l. 24000
TB681037 16 26 9,2 80 16 1 2,6 re. 24000
TB681038 16 26 9,2 80 16 1 26 l. 24000
TB681039 16 35 9,2 90 16 1 26 re. 24000
TB681040 16 35 9,2 90 16 1 2,6 l. 24000
TB681041 18 26 9,2 S0 20 1 2,6 re. 24000
TB681042 18 26 9,2 90 20 1 26 li. 24000
TB681043 18 35 9,2 100 20 1 26 e} 24000
TB681044 18 35 9,2 100 20 1 2,6 l. 24000
TB681045 18 43 9,2 115 25 1 26 re. 24000
TB681046 18 43 9,2 115 25 1 26 l. 24000
TB681047 20 26 9,2 95 25 1 26 re. 24000
TB681048 20 52 92 120 25 1 2,6 re. 24000
TB681049 20 52 9,2 120 25 1 26 li. 24000
7=2

Art. Nr. D SL L& L d1 Z ZH DR n max
TB681058 16 31 6,4 90 16 2 2,6 re. 24000
TB681059 16 31 6,4 90 16 2 26 . 24000
TB681060 20 39 8 95 20 2 2,6 re. 24000
TB681061 20 39 8 95 20 2 2,6 l. 24000
TB681062 20 54 8 115 20 2 26 re. 24000
TB681063 20 54 8 115 20 2 2,6 l. 24000
TB681064 25 66 7.4 130 25 2 2,6 re. 24000
TB681065 25 66 7.4 130 25 2 26 . 24000

OERTLI ¢ LEUCO
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Wendeschneiden und Diamantfraser

DP Trennfraser-S PRO

Anwendung

= Zum Formatieren und Nuten mit erhchten
Standwegen

= Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten

= Geeignet fir axiales und schrages Eintauchen

= Flr grosses Zerspanungsvolumen bei hoher
Vorschubgeschwindigkeit

= Fir lackierfahige Schnitte in MDF, Nach-
arbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen
Schneiden erforderlich

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

Diamant bestuickt

Grundkaorper aus Stahl vernickelt
Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

Ruhiges Schnittverhalten durch 4-fligelige
Schneidenanordnung

Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von
oben und unten ziehend

Durchgangige Vollbesttickung fiir maximale
Nachscharfzone

Ohne Einstellschraube

MEC

Art.Nr. D SL L& L

d1 z ZH DR n max
TB681073 16 31 6,6 95 20 2 4,4 re. 24000
TB681074 16 31 6,6 95 20 2 44 l. 24000
TB681075 20 38 6,6 105 20 2 44 re. 24000
TB681076 20 38 6,6 105 20 2 L li. 24000
TB681077 25 49 6,8 120 25 2 4,5 re. 24000
TB681078 25 49 6.8 120 25 2 45 li. 24000

DP Trennfraser-S MAX

Anwendung

Zum Formatieren und Nuten mit erhohten
Standwegen

Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten
Geeignet fir axiales und schrages Eintauchen
Fur grosses Zerspanungsvolumen bei maxi-
maler Vorschubgeschwindigkeit

Fir lackierfahige Schnitte in MDF, Nach-
arbeit mittels Werkzeugen mit durchgangigen
Schneiden erforderlich

Maschine

Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
Bearbeitungszentren
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)
Massivholz

Technische Information

Diamant bestlckt

Grundkdrper aus Schwermetall
Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

Ruhiges Schnittverhalten durch 4-fligelige
Schneidenanordnung

Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von
oben und unten ziehend

Durchgangige Vollbesttickung flir maximale
Nachscharfzone

Ohne Einstellschraube

MEC

Art. Nr. D SL L4 L d1 z ZH DR n max
TB681066 12 23 6,1 75 16 2 3 re. 24000
TB681067 12 28 6,1 75 16 2 3 re. 24000
TB681068 16 31 6,6 95 20 2 Lt re. 24000
TB681069 16 31 6,6 95 20 2 L4 li. 24000
TB681070 20 38 6,6 100 20 2 L4 re. 24000
TB681071 20 38 6,6 100 20 2 L4 li. 24000
TB680535 25 49 8 120 25 3 4,5 re. 24000
TB681072 25 49 8 120 25 3 45 li. 24000
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Wendeschneiden und Diamantfraser

DP Trennfraser-S BASE Nesting

Anwendung

Fir Plattenzuschnitt im Nesting-Verfahren
Nuten, Formatieren, Trennen (Nesting) und
Falzen

Fur beidseitig ausrissfreie Schnittkanten
Geeignet fiir axiales und schrages Eintauchen
Fur erhohte Vorschiibe

Z=2 Mit grossen Spanraumen zur besseren
Spanentsorgung (MDF) und zur Reduzierung
der Warmeentwicklung, insbesondere bei Be-
arbeitung von Multiplex

Besonders fiir kleinere, bzw. schmale Werk-
stlicke geeignet

Maschine

Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
Bearbeitungszentren
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Speziell fiir Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex
etc)

Technische Information

= Diamant besttickt

= Grundkorper aus VHW

= Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= \erbesserte Spanabfuhr durch optimierte
Spanraume

= Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von
oben und unten ziehend

= Ohne Einstellschraube

= MEC

DP Trennfraser-S PRO Nesting

Anwendung

Fir Plattenzuschnitt im Nesting-Verfahren
Nuten, Formatieren, Trennen (Nesting) und
Falzen

Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten
Geeignet fur axiales und schrages Eintauchen
Fir erhohte Vorschibe

Z=2 mit grossen Spanraumen zur besseren
Spanentsorgung (MDF) und zur Reduzierung
der Warmeentwicklung, insbesondere bei Be-
arbeitung von Multiplex

Besonders fiir kleinere, bzw. schmale Werk-
stlicke geeignet

Maschine

Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
Bearbeitungszentren
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

» Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Speziell fir Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex
etc.)

Technische Information

= Diamant bestlickt

= Grundkorper aus Schwermetall

= Optimierte Laufruhe dank Schwermetallkdrper

» Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= \erbesserte Spanabfuhr durch optimierte

Spanraume

Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von

oben und unten ziehend

Ohne Einstellschraube

Art. Nr. D SL L4 L WBmin WBmax z ZH DR n max
TB681112 12 23 6.1 75 8 20 2 3 re. 24000
TB681113 12 28 6,1 75 8 25 2 B re. 24000

« MEC
Art. Nr. D SL L4 L d1 WBmin WBmax z ZH DR n max
TB681110 12 23 6.1 75 16 8 20 2 3 re. 24000
TB681111 12 28 6,1 75 16 8 25 2 B re. 24000

OERTLI ¢ LEUCO
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DP Trennfraser-S MAX Nesting

Anwendung

= Fir Plattenzuschnitt im Nesting-Verfahren

= Nuten, Formatieren, Trennen (Nesting) und
Falzen

= Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten

= Geeignet fir axiales und schrages Eintauchen

» Besonders fiir kleinere, bzw. schmale Werk-
stlicke geeignet

= Z=4 und Z=3 fir maximale Vorschubgeschwin-
digkeit

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Technische Information

= Diamant bestickt

= Grundkdrper aus Schwermetall

= Optimierte Laufruhe dank Schwermetallkérper
= Umfangangsschneiden und Einbohrschneide

DP Trennfraser-S PRO Nesting Faserzement

Anwendung

Fir Plattenzuschnitt im Nesting-Verfahren
Nuten, Formatieren, Trennen (Nesting) und
Falzen

Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten
Geeignet fur axiales und schrages Eintauchen
Besonders fir kleinere, bzw. schmale Werk-
stlicke geeignet

Fur maximale Vorschubgeschwindigkeit

Maschine

Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
Bearbeitungszentren
Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

Faserzementplatten
Eternit

Technische Information

Diamant besttickt

Grundkorper aus Schwermetall

Optimierte Laufruhe dank Schwermetallkorper
Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

OERTLI ¢ LEUCO

Wendeschneiden und Diamantfraser

aus DP = Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von
A - = Verbesserte Spanabfuhr durch optimierte oben und unten ziehend 2 -
= Spanraume = Ohne Einstellschraube =
= Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von = MEC
oben und unten ziehend
= Ohne Einstellschraube
3 1 = MEC Art. Nr. D SL L4 L d1  WBmin WBmax z ZH DR n max 3 |
D TB680500 12 15 46 70 16 6 12 3 3 re. 24000 D
Art. Nr. D SL L4 L d1 WBmin WBmax z ZH DR nmax
TB681114 12 23 148 75 12 16 19 4 3 re. 24000
TB681296 12 235 65 70 12 8 20 3 2,7 re. 24000
TB681297 12 235 65 75 16 8 20 3 2,7 re. 24000
TB681294 12 30 65 80 12 8 28 3 2,7 re. 24000
TB681295 12 30 6,5 80 16 8 28 3 2,7 re. 24000
TB681298 14 30 6,5 80 16 8 28 3 2,7 re. 24000

Wendeschneiden und Diamantfraser
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Wendeschneiden und Diamantfraser

DP Trennfraser-L PRO

Anwendung

= Zum Formatieren und Nuten mit absatzfreiem
Schnitt

= Geeignet fir schrages Eintauchen

= Schlichten, Nuten, Formatieren, Trennen (Nes-
ting) und Falzen

= Z=3 Flr maximalen Vorschub

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Fir Holzwerkstoffe, Massivholzer und Kunst-
stoffe

= Insbesondere zur Bearbeitung von Kunst-
stoff-Vollkernplatten (z.B. Trespa®, Corian®,
Varicor®, LG-HiMacs, etc.)

= Besonders abrasive Werksttickstoffe

Technische Information

= Diamant besttickt

= Grundkorper aus VHW

= Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= Ruhiges Schnittverhalten durch wechselseiti-
gen Achswinkel

= Durchgangige Vollbestiickung fir maximale
Nachscharfzone

= Ohne Einstellschraube

= MEC
Art. Nr. D SL L d1 z ZH DR n max
TB680646 6 15 65 6 2 2 re. 24000
TB685187 8 15 65 8 2 28 re. 24000
TB685188 10 15 75 10 2 28 re. 24000
TB680647 12 15 70 12 3 3.2 re. 24000
TB685189 12 20 75 12 2 32 re. 24000
TB680648 12 25 80 12 3 32 re. 24000
TB680649 16 20 80 16 3 4,3 re. 24000
TB685186 16 25 80 16 2 4,3 re. 24000
TB680650 16 30 85 16 3 4,3 re. 24000

DP Schruppfraser-L PRO

Anwendung

= Zum Vorformatieren und Nuten in Schrupp-
qualitat

= Geeignet fir schrdages Eintauchen

= Nuten, Formatieren, Trennen (Nesting) und
Falzen

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

» Fir Holzwerkstoffen, Massivholzern und
Kunststoffen

= Insbesondere zur Bearbeitung von Kunst-
stoff-Vollkernplatten (z.B. Trespa®, Corian®,
Varicor®, LG-HiMacs, etc.)

= Besonders abrasive Werkstlickstoffe

Technische Information

= Diamant bestlckt

» Grundkorper aus VHW

= Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= Ruhiges Schnittverhalten durch wechselseiti-
gen Achswinkel

= Schruppverzahnung flr gesteigertes Spanvo-
lumen und reduzierte Schnittkrafte

= Durchgangige Vollbesttickung flir maximale
Nachscharfzone

= Ohne Einstellschraube

= MEC
Art. Nr. D SL L d1 Z ZH DR n max
TB680651 14 20 75 14 3 4 re. 24000
TB680652 16 30 85 16 3 4,3 re. 24000

OERTLI ¢ LEUCO

SL

o

Wendeschneiden und Diamantfraser

37



OERTLI ¢ LEUCO

d1

DP Taschenfraser-S BASE

DP Taschenfraser-L PRO

OERTLI ¢ LEUCO

Anwendung Werkstoffe Anwendung Werkstoffe
= Zum ausrissfreien Bearbeiten von Nuten, Aus- = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, = Zum ausrissfreien Bearbeiten von Nuten, Aus- = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
sparungen, Taschen HDF etc.) roh sparungen, Taschen HDF etc.) roh — |re
= Als Stulpfrdser geeignet = Fir melaminharz- und papierbeschichtete, = Als Stulpfraser geeignet » Fir melaminharz- und papierbeschichtete, -
- = Geeignet fir schrages oder zirkulares Ein- HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk- = Geeignet fir schrages oder zirkulares Ein- HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk- i 1
l tauchen stoffe tauchen stoffe ~
g: = Schichthalzer (Sperrholz, Multiplex etc.) = Speziell fir ABS Beldge = Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)
= Massivholzer = Massivholzer |
= Speziell fir ABS Belage
Maschine Technische Information
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Diamant bestlickt Maschine Technische Information !
» = Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Stahl = Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Diamant besttickt
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur = Grundkorper vernickelt = Bearbeitungszentren = Grundkérper aus VHW »
Aufnahme von Schaftwerkzeugen = Umfangangsschneiden und Einbohrschneide = Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur » Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP Aufnahme von Schaftwerkzeugen aus DP I
= Mindest-Nuttiefe 0,6 mm = Ruhiges Schnittverhalten durch wechselseiti-
= = Optimale Schnittqualitdt an der Kante durch gen Achswinkel —
. a =]
Z extremen Achswinkel von oben ziehend = Durchgangige Vollbestiickung fiir maximale = \
= Ohne Einstellschraube Nachscharfzone
o = MEC = Spezielle Schruppgeometrie
‘ = Ohne Einstellschraube
« MEC
D Art. Nr. D SL NUL L4 L d1 z ZH DR n max »
< wv
- TB681079 12 11,5 26,5 05 70 16 1 25 e 24000
Art. Nr. D SL NUL L d1 z ZH DR n max
TB681080 12 11,5 26,5 05 70 16 1 25 li. 24000 D
TB681081 16 18 45 05 95 16 1 3 re. 24000 I 10 — =5 77 1z . . = 24000
TB681082 16 18 45 05 95 16 1 3 . 24000 [EoHE 1z il ES 7 2 E TN 200
TB681083 18 22 58 05 10 20 1 3 re. 24000 M=/ B 12 12 e 78 2 2 22 L 24000
TB681084 18 222 58 05 110 20 1 3 . 24000 U (2 i e = e E EC 2H000
TB681303 12 11,5 35 78 16 3 35 li. 24000
TB681304 12 22,2 55 96 12 3 35 re. 24000
TB681305 16 11,5 65 106 16 3 35 re. 24000
TB681306 16 11,5 65 106 16 3 35 li. 24000
TB681307 16 22,2 55 96 16 3 35 re. 24000
TB681308 16 22,2 55 96 16 3 35 li. 24000
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DP Bohr- /Trennfraser-S MAX Z1

Anwendung

= Zum Bohren und zirkular Frasen von Driicker-
|[6chern

= Zum Ausfrasen von Schlosszylinder

= Zum Frasen von Lichtausschnitten

= Geeignet fir schrages oder zirkulares Ein-
tauchen

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

= Fir verschiedene Aufbauten von Tirrohlingen

Technische Information

= Diamant besttickt

= Grundkorper aus Schwermetall

= Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= Optimierte Laufruhe dank Schwermetallkérper

= \erbesserte Spanabfuhr durch optimierte

Spanraume
= Ohne Einstellschraube
= MEC
Art. Nr. D SL L4 L d1 z ZH DR n max
TB680523 20 85 34,5 150 25 1 4,2 re. 24000
TB680522 22 85 345 150 25 1 4,2 re. 24000

DP Bohr- /Trennfraser-S MAX Z2

Anwendung

= Zum zirkularen Frasen von Driickerlochern

= Zum Ausfrasen von Schlosszylinder

= Zum Frasen von Lichtausschnitten

= Als Stulpfraser geeignet

= Geeignet fiir schrages oder zirkulares Ein-
tauchen

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Fir verschiedene Aufbauten von Tirrohlingen

Technische Information

Diamant bestlckt

Grundkorper aus Schwermetall
Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

Optimierte Laufruhe dank Schwermetallkorper
Verbesserte Spanabfuhr durch optimierte

Spanraume
= Ohne Einstellschraube
= MEC
Art.Nr. D SL NUL L4 L d1 z ZH DR n max
TB681086 16 24,6 45 6,6 110 20 2 Lk re. 24000
TB681087 18 35 80 6 130 20 2 L re. 24000
TB681088 20 35 105 6 160 20 2 L4 re. 24000
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CASTOR Optimo Fuge- u. Falzfraser

Anwendung

= Zum Vorfrasen, Fligen und Formatieren

= Zum Falzen und Nuten

= Fir grosses Zerspanungsvolumen bei maxi-
male Vorschubgeschwindigkeit

Maschine

= CNC-Bearbeitungszentren

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe
= Massivholz quer und langs
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall Wendeschneide

= Grundkdrper aus Aluminium

= Einfache Messerspannung

= Stirnseitig mit Vorschneider unten

= Schneidenanordnung achsgerade

= Hartmetall-Qualitat H8, optional H6 (harter)
erhaltlich

= Aufspannwelle, Deckel und Distanzring nicht
im Lieferumfang

CASTOR Sprint Bohr-/Universalfraser

Anwendung
= Zum Vorfrasen, Fligen und Formatieren
= Zum Falzen und Nuten

Werkstoffe
= Massivholz quer und langs
= Holz- und Plattenwerkstoffe

= MEC

Art. Nr. D B d DKN_B DKN_L z DW n max Index
TB860357 80 80 25 8 31,6 2 0° 18000 1
TB860358 80 100 25 8 316 2 0° 18000 2
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
KF220017 Wendeschneide HW-H8 B=14h="14 1-2
KF220017H6 Wendeschneide HW-H6 B=14h=14 1-2
TA851040 Schraube mit Passschulter M5x15.5 T15 fir Umfangschneide 1-2
TB851037 Schraube mit Passschulter M5x10.5 T15 fr Vorschneider 1-2

= Geeignet fir schrages oder zirkulares Ein-

tauchen

= Flr grosses Zerspanungsvolumen bei maxi-
male Vorschubgeschwindigkeit

Maschine Technische Information
= CNC-Bearbeitungszentren = Hartmetall Wendeschneide
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung » Grundkorper aus Stahl
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur = Einfache Messerspannung
Aufnahme von Schaftwerkzeugen = Stirnseitig mit Vorschneider unten
= Spiralformige Schneidenanordnung
= Hartmetall-Qualitat H8, optional H6 (harter)
erhaltlich
» Mit Schnittunterteilung zur Reduzierung der
Schnittkrafte

= MEC
Art. Nr. D SL L d1 z DW DR n max Index
TB860114 45 80 150 20 2 pos. re. 22500 1
TB860116 50 80 150 20 2 pos. re. 20000
TB860164 61 55 116 25 2 0° re. 22000 3
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung Index
KF220017 Umfangschneide und Stirschneide HW B=14 h=14 1-3
KF216009 Stirnschneide HW B=14 h=14 1
KF216672 Stirnschneide HW B=15 h=15 2
KF216013 Stirnschneide HW B=16 h=16 3
TA851040 Schraube mit Passschulter M5x15.5 T15 fir Umfangschneide KF220017 1-3
TA851038 Schraube M5x6.3 T15 fir Stirnschneide KF216009 1
TB851037 Schraube mit Passschulter M5x10.5 T15 fur Stirnschneide KF216672 & KF220017 23
TA851032 Schraube mit Passschulter M5x11.0 T15 fir Stirmschneide KF216013 3
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DP Fugefraser MAX

Anwendung

= Zum Formatieren mit erhohten Standwegen

= Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten

= Fir grosses Zerspanungsvolumen bei maxi-
male Vorschubgeschwindigkeit

= Besonders leistungsfahig bei furnierten Holz-
werkstoffen

= Fir maximalen Vorschub

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

» Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Diamant bestlckt

= Grundkarper aus Stahl

= Grundkorper vernickelt

= Optimale Schnittqualitat durch extremen
Achswinkel von oben und unten ziehend

= Ohne Einstellschraube

= MEC
Art. Nr. D SL L& L d1 Z ZH DR n max
TB300135 80 32 16 90 25 3 4,3 re. 17000
TB300150 80 815 39 145 25 3 4,4 re. 17000

DP Fuge- u. Falzfraser MAX

Anwendung

= Zum Formatieren und Falzen mit erhohten
Standwegen

= Fir beidseitig ausrissfreie Schnittkanten

= Flr grosses Zerspanungsvolumen bei hoher
Vorschubgeschwindigkeit

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

» Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

= Diamant bestlckt

» Grundkorper aus Stahl

= Grundkorper vernickelt

» Umfangangsschneiden und Einbohrschneide
aus DP

= Hohe Vorschibe bei guter Kantenqualitat
durch Zahnzahl Z=4 in der Deckschicht

= Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von
oben und unten ziehend

= Ohne Einstellschraube

= MEC
Art. Nr. D SL L4 L d1 Z ZH DR n max
TB681026* 50 28 6,8 90 25 4 44 li. 24000
TB681027* 50 28 6.8 90 25 4 4,4 re: 24000
TB680602** 50 48 24,8 110 25 4 4,5 re. 24000

*Speziell zum Falzen von Schubladenboden flr Legrabox

**\/erringerung der Staubbildung durch Zahnzahl Z=2 in der Mittellage

OERTLI ¢ LEUCO
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DP Falzfraser Legrabox mit HSK63F

Anwendung
= Zum Formatieren und ausrissfreien Falzen
= Speziell fir Legraboxbeschlag

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= CNC-Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Melaminharz- und papierbeschichtete, HPL-
und folienbelegte, furnierte Holzwerkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Technische Information

= Diamant besttlickt

= Grundkorper aus Stahl

= Umfang- und stirnschneidend

= Optimale Schnittqualitat an der Kante durch
extremen Achswinkel von oben ziehend

= Auf Aufspannwelle HSK63F

Ausfihrung in SP Technik - verklebt

=« MEC

Art. Nr. D B

ZH A DR n max

TB681031 140 20

35 136 re. 12700

DP-WS Plan Schaftfraser

Anwendung

= Zum Planfrasen groBflachiger Werkstiicke
= Zum Frasen grosser Falztiefen in einem

Arbeitsgang

= Negative Ausflihrung speziell geeignet zum
Planfrasen von Nestingschonerplatten (MDF)

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)
Massivholz

Mineralwerkstoffe (Corian, VVaricor etc.).
Diverse Kunststoffe

Technische Information

Diamant bestlickt

Grundkorper aus Stahl
Grundkdrper briniert
DP-Wechselmesser austauschbar
Ohne Einstellschraube

« MEC

Art. Nr. D d SL L d1 Z DW DR n max Index
TB681096 82 80 8 80 25 pos. re. 12000 1
TB681097 150 150 8 90 25 6 neg. re. 9000 2
Ersatzteile

Art Nr Bezeichnung Index
TB219090 Wendeschneide DP B=9.8 h=98a=2 1,2
TB851070 Schraube M4x7.0 Torx 15 1,2
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DP Plan Schaftfraser WS-PS Fas- u. Abrund-Fugeschaftfraser
d1 Anwendung Werkstoffe Anwendung Werkstoffe d1
= Zum Planfrasen grossflachiger Werksticke = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, = Zum flexiblen Fiigen, Runden oder Fasen = Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe, T S
= Zum Frasen grosser Falztiefen in einem HDF etc.) roh = Universelle Verwendung oben und unten am Kunsttoffe ' re
Arbeitsgang = Fir melaminharz- und papierbeschichtete, Werkstlick = Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.) -
nﬁ HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk- = Geeignet zum Frasen entlang enger Innenra- li
stoffe dilgn am WerkstUck“ ) i
= Schichthalzer (Sperrholz, Multiplex etc.) = Fir optimale Oberflachenqualitaten
= Massivholz
= Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.). . . .
o Biveree nssiEr: Maschlnt.a. . . Technische Inform.atlon . |
= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Hartmetall-Profilschneiden
= Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Stahl vernickelt
Maschine Technische Information « Schneidenanordnung achsgerade
= QOberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung = Diamant besttickt « Ein Tragerkdrper fir Radien von R1.5 bis < '
= Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Stahl R6MM sowie fiir Fase 5x45° -
D = Grundkdrper vernickelt = Hohe Drehzahlen fiir sehr gute Oberflachen
& * Ohne Einstellschraube = Hohe Drehzahlen fiir max. Vorschiibe |
= MEC « WZG wird immer mit Schneide 5x45°aus-
geliefert 2
= MEC |
E Art. Nr. D SL L d1 z ZH DW DR n max o
= <
»
{' TB681098 100 8 90 25 8 6 pos. re. 10000 A
= Art. Nr. D Dmax  WBmax d1 L z DR n max Index
= N |
e TB860175 55 70 60 20 133 2 li. 22000 1
= N
N TB860176 55 70 60 20 133 2 re. 22000 2 b
s:
| . D
Ersatzteile 3 Dmax
Art Nr Bezeichnung Index e
KG217060 Wendeschneide HW-H8 B=60 H=8 12 % |
|
KC130446S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 5x45° 1,2
KC130447S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R6 1,2
KC130448S8 Prafilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R5 1.2 %
LC130449S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R4 1.2 D
KC13045058  Profilschneide CAT HW-HS B=20 H=28 R3 12 | Dmax
KC130451S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R2.5 1,2
KC130452S8 Prafilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R2 12
KC13045358  Profilschneide CAT HW-H8B=20 H=28R15 1,2
TB851272 Druckbacke CAT b=17 1,2
TB851407 Druckbacke CAT Raumer b=60 12
TB851016 Gewindestift M6x16.25 Typ=Torx 15 1.2
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WS-PS Abrund- Fasfraser

Anwendung

Maschine

= = Zum flexiblen Runden und Fasen
= Universelle Verwendung
= Fir optimale Oberflachenqualitaten

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

« Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe
= Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

= Kunsttoffe

Technische Information

= Hartmetall-Profilschneiden
Grundkdrper aus Stahl

Grundkaorper vernickelt
Schneidenanordnung achsgerade

Ein Tragerkorper fir Radien von R1.5 bis
Rémm sowie fiir Fase 5x45°

Flexibel kombinierbar

Flgefraser, Aufspannwelle, Deckel und Dis-
tanzringe nicht im Lieferumfang

= MEC

!’=._| |
:—d[ Art. Nr. D Dmax d DKN_L DKN_B R alpha z DR nmax Index
I TB300200 90 105 25 8 31,6 45° 2 re/li. 15400 1
TB300201 90 105 25 8 31,6 6 2 re./li. 15400 2
» I TB300202 90 105 25 8 31,6 5 2 re./li. 15400 3
TB300203 90 105 25 8 31,6 4 2 re/li. 15400 L
Q) L] TB300204 90 105 25 8 31,6 3 2 re./li. 15400 5
L TB300205 S0 105 25 8 31,6 25 2 re./li. 15400 6
d TB300206 90 105 25 8 31,6 2 2 re/li. 15400 7
‘ I TB300207 90 105 25 8 316 15 2 e/l 15400 8
| D
Dmax
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung Index
KC13044658 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 5x45° 1
‘ KC130447S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R6 2
KC130448S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R5 3
. : LC13044958  Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 Rt 4
E KC130450S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R3 5
; KC130451S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R2.5 6
KC130452S8 Prafilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R2 7
KC130453S8 Profilschneide CAT HW-H8 B=20 H=28 R1.5 8
TB851272 Druckbacke CAT b=17 1-8
TB851016 Gewindestift M6x16.25 Typ=Torx 15 1-8

50  Wendeschneiden und Diamantfraser

WS Fugefraser
Anwendung

= Zum Flgen
= Universelle Vlerwendung
= Fir optimale Oberflachenqualitaten

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe,
Kunsttoffe
Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

Hartmetall-Wendeschneiden
Grundkdrper aus Stahl

Grundkorper vernickelt
Schneidenanordnung achsgerade
Flexibel kombinierbar

Abrundfraser, Aufspannwelle, Deckel und
Distanzringe nicht im Lieferumfang

MEC

Art. Nr. D B d DKN_L DKN_B WBmin WBmax Z DR n max Index
TB300215 90 32 25 8 31,6 18 32 2 re/li. 18000 1
TB300216 S0 50 25 8 31,6 30 50 2 rell 18000 2
TB300217 90 80 25 8 31,6 L4 80 2 re/li. 18000 3
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
KG217030 Wendeschneide HW-H8 B=32 H=8 1
KG217050 Wendeschneide HW-H8 B=50 H=8 2
KG217080 Wendeschneide HW-H8 B=80 H=8 3
TB851404 Druckbacke CAT Raurmer b=30 1
TB851406 Druckbacke CAT Raumer b=50 2
TB851409 Druckbacke CAT Raumer b=80 3
TB851016 Gewindestift M6x16.25 Typ=Torx 15 1-3
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WS Doppelfas-/Abrundfraser mit HSK63F

Anwendung

Werkstiick

re = Zum Runden und Fasen

Werkstoffe
» Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe,

= Universelle Verwendung oben und unten am Kunsttoffe

= Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

|
# Maschine
= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Hartmetall-Wendeschneiden
= Bearbeitungszentren = Grundkérper aus Stahl vernickelt
= Schneiden mit Achswinkel
d = Grundausriistung mit Fase 3.5x45°
= Optional mit Abrundmesser R1.5 bis REmm
= Konstanter Flugkreisdurchmesser
| < = Auf Aufspannwelle HSK63F
= Ausfiihrung in SP Technik - verklebt
= MEC
|
3x45° Art. Nr. D Dmax Z A DR n max
|| | TB860602 130 144 2 149 re. 12400
== Ersatzteile
I Art. Nr. Bezeichnung
‘ D KF216150 Wendeschneide HW B=6.0 R1.5 / oben
1 Dmax KF216152 Wendeschneide HW B=6.0 R1.5 / unten
KF216579 Wendeschneide HW B=6.0 R2.0/ oben
& KF216580 Wendeschneide HW B=6.0 R2.0 / unten
KF216140 Wendeschneide HW B=6.0 R2.5 / oben
| KF216142 Wendeschneide HW B=6.0 R2.5 / unten
KF216637 Wendeschneide HW B=6.0 R3.0 / oben
KF216638 Wendeschneide HW B=6.0 R3.0 / unten
‘ D KF216682 Wendeschneide HW B=9.5 R4.0 / oben
' Dmax KF216685 Wendeschneide HW B=9.5 R4.0 / unten
KF216683 Wendeschneide HW B=9.5 R5.0 / oben
KF216686 Wendeschneide HW B=9.5 R5.0 / unten
KF216684 Wendeschneide HW B=9.5 R6.0 / oben
KF216687 Wendeschneide HW B=9.5 R6.0 / unten
KF216629 Wendeschneide HW B=6.0 45° / aben
KF216630 Wendeschneide HW B=6.0 45° / unten
TA851074 Schraube M4x10 T15 fur Wendeschneide B=6.0
TA851077 Schraube M4x16 T15 fur Wendeschneide B=9.5
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WS Doppelfasfraser mit HSK63F

Anwendung
= Zum Fasen

= Universelle Verwendung oben und unten am

Werkstiick

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe,
Kunsttoffe
Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

Hartmetall-Wendeschneiden

Grundkdrper aus Stahl

2 Schneiden oben und 2 Schneiden unten fiir
selektiven Schneidenwechsel

Schneiden mit 4 Schnittkanten

Konstanter Flugkreisdurchmesser

Auf Aufspannwelle HSK63F

Ausfuhrung in SP Technik - verklebt

MEC

Art. Nr. D Dmax A DR n max
TB860600 130 145,5 150 re. 12400
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung

KF216009 Wendeschneide HW B=14 h=14

TA851038 Schraube M5x6.3T15
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DP Fas-/Vorfraser Turen mit HSK63F

Anwendung

= Zum Vorfrasen und Fasen von abrasiven Deck-
schichten von Tirrohlingen oben und unten

= Flr grosses Zerspanungsvolumen bei maxi-
male Vorschubgeschwindigkeit

Maschine
= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe

= Fir verschiedene Aufbauten von Tirrohlingen

» Deckschichten aus MDF, HDF, Furnier, mit und
ohne Aluminiumeinlage

= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

Diamant besttickt

Ruhiges Schnittverhalten durch wechselseiti-
gen Achswinkel

Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von
oben und unten ziehend

Sehr gute Spanentsorgung dank grosser
Spanraume

Mehrmals nachscharfbar

Auf Aufspannwelle HSK63F

Ausfiihrung in SP Technik - verklebt

= MEC

Art. Nr. D Dmax B zZ ZH

Tmax A DR n max

TB680516 140 148 32 3 5

45 151 re. 12200

OERTLI ¢ LEUCO

Tlrenbearbeitung

57




OERTLI ¢ LEUCO

re

WS Universal Falzfraser mit HSK63F

Anwendung
= Universell einsetzbar

= Planfrdsen

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe
» Holz- und Plattenwerkstoffe,

Technische Information

= Hartmetall Wendeschneide

= Beidseitig mit Hobelvorschneider spitz
(KF216013)

» Grundausristung ohne Nutmesser

= Mit Wechselseitigem Achswinkel

= Tragerkorper B 35 in Stahl

WS Universal Hybrid-Falzfraser mit HSK63F

Anwendung
= Universell einsetzbar

= Planfrdsen

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe
« Holz- und Plattenwerkstoffe,

= « Nuten + Falzen = Quer- u.Langsschnitt in Massivholz, Leimholz, « Nuten + Falzen = Quer- u.Langsschnitt in Massivholz, Leimholz,
. = Flgen Thermoholz = Figen Thermoholz
= Fasen » Fasen

Technische Information

= Hartmetall Wendeschneide

= Grundkorper aus Aluminium

» Grundausristung mit Abrundvorschneider
T=15

= Optional mit Abrundvorschneider
T=8,9,10,11,12,13 und 14mm

Tmax = Tragerkorper B 62 in Aluminium = Optional mit Vorschneider spitz (KF216013)
= Auf Aufspannwelle HSK63F = Grundausristung ohne Nutmesser unten
= Ausfiihrung in SP Technik - verklebt = Hybridtechnik
= MEC = Auf Aufspannwelle HSK63F
= Ausfihrung in SP Technik - verklebt
L « MEC
ol — Art. Nr. D Dmax B Tmax A Z DR n max Index
S+ l = TB860655 140 156 35 45 150,5 2 re. 11700 1 Art. Nr. D Dmax B 7 A DR ) (G Index
L TB860656 140 156 62 45 154 2 re. 11700 2
TB860182 120 136 84,5 2 153 re. 13000 1
=
@ TB860183 120 136 64,5 2 153 re. 13000 2
D Ersatzteile
Dmax Art. Nr. Bezeich I
rt. Nr. ezeichnung ndex Ersatzteile
KG217030 Wendeschneide HW-H8 B=32 H=8 1
= S ——TET m Art. Nr. Bezeichnung Index
KG217060 -H8 B=60 H=8 2
endestnece KG217080H6  Wendeschneide HW-H6 B=80 =8 1
KF216013 \lorschneider HW B=16 h=16 1-2
‘ KG217060H6 Wendeschneide HW-H6 B=60 h=8 2
KF220024 4L-kant N B=3T=8 1-2
%© ant Nutmesser KF220017H6  CASTOR Schneide HW-H6 B=14 h=14 12
KF220026 4-kant Nutmesser B=4 T=8 1-2
KF216398 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=15, oben 1-2
KF220034 4-kant Nutmesser B=4.5T=8 1-2
KF216396 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=15, unten 1-2
KF22002 L4-kant N B=5T= 1-2
0028 anthutmesser 8-5 18 KF216394 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=14, oben 1-2
TB851404 Druckbacke CAT Raumer b=30 1
KF216392 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=14, unten 1-2
TB851407 Druckbacke CAT Raumer b=60 2
KF216655 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=13, oben 1-2
TB851016 Gewindestift M6x16.25 Typ=Torx 15 1-2
V: ' - ‘ Yoo KF216822 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=13, unten 1-2
TA851 S h M5x12 Typ=Torx 15 1-2
851039 STCe bl e Bpm o KF216390 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=12, oben 1-2
TA851075 S Ischraube M4x12 Typ=Torx 15 1-2
peAaisrhrELbe W2 Typ= o KF216388 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=12, unten 1-2
KF216573 Abrundvorschneider R2/R1.5T=11, oben 1-2
KF216572 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=11, unten 1-2
KF216570 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=9, oben 1-2
KF216569 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=9, unten 1-2
KF216512 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=8, oben 1-2
KF216510 Abrundvorschneider R2/R1.5 T=8, unten 1-2
KF216013 \Jorschneider HW B=16 h=16, oben und unten 1-2
KF216733 4-kant Nutmesser B=5 T=8 oben 1-2
KF216732 L-kant Nutmesser B=5 T=8 unten 1-2
TB851409 Druckbacke CAT zu Wendeschneide B=80 1
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Art, N Bezeichnung Index WS Profilfrasersatz Turfutter mit HSK63F
TB851407 Druckbacke CAT zu Wendeschneide B=60 2
TB851016 Gewindestift MEx16,25 T15 zu Druckbacke CAT Raumer 1-2 Anwendung Werkstoffe
TA851040 Schraube M5x15.5 T15 zu CASTOR Schneide 1-2 = Frasen des Dichtungsprofils = Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe — ;
o [EeE i i P
TA851045 Schraube M5x15 T15 zu Abrundvorschneider 1-2 Friasen des \ierklsidungsprofils |
TA851046 Schraube M5x15 T15 zu Vorschneider KF216013 1-2
TA851077 Schraube M4x16 T15 zu 4-kant Nutmesser 1-2 Maschine Technische Information
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Hartmetall-Wendeschneiden #‘
= CNC-Bearbeitungszentren = Grundkorper vernickelt
= Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von
oben und unten ziehend
= Dichtung 12mm u. 14mm moglich J_ (1
= Hohe Drehzahlen fiir sehr gute Oberflachen N ‘ 1
. = oo 0 . ; . =
WS Profilfrasersatz Turen mit HSK63F Hohe Drehzahlen flr max. Vorschiibe I <
= Auf Aufspannwelle HSK63F |
« MEC £ ' ;
Anwendung Werkstoffe
— ; = Zum Falzen von Tiren = Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe R\
ll Art. Nr. D Dmax d DKN_B DKN_L B Wbmin Wbmax A Z DR nmax Index R - !
—=d
Maschine Technische Information TB860665 120 144 25 25 32 13 2 re 11200 j—:]:
. Oberfrasmaschlnen mit CNC-Steuerung . Hartmel’lcalI—Wendeschﬁellden ‘ TB300222 o5 g 316 1 > e ] = M 2
= CNC-Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Aluminium vernickelt =
= Optimale Schnittqualitat durch Achswinkel von /220202 2 5 EL N 2 & 2 N l
oben und unten ziehend TB300224 25 8 31,6 33 2 re. 3 N d
= Nutbreite BN 3, 4, 4.5 und 5mm, Nuttiefe TB300225 25 8 316 6 2 re 4
——]— 1 8mm D
= Grundausristung mit Nutmesser BN=5mm Dmax
» Hohe Drehzahlen fiir sehr gute Oberflachen + Ersatzteile
| max. Vorschiibe Art. Nr. Bezeichnung Index
L < » Mit Hybridtechnik im Falz KF220017 Wendeschneide HW-H8 13.8x138x2.5 R=40 1-3
= Auf Aufspannwelle HSK63F = — BNt T—8 E
8 = Ausflhrung in SP Technik - verklebt 16731 f-kant Nutmesser BN=A4 T=
| « MEC KF216302 Wendeschneide HW-H8 B=5 4 =
N =
[ e - a—— KF216304 Wendeschneide HW-H8 B=5 4 N N
~ o
TA851179 Exzenter D=14 4 ] 3 I
= 2 Art. Nr. D Dmax B Wbmax A z DR n max Index = )
! TA851182 Zunge zu Exzenter 4 <«
TB860660 100 146 108 159 2 e 13500 TA851040 Spezialschraube M5x15,5 Typ=Torx 15 1-3
TB300220 60 2 I 1 TA851077 Spezialschraube M4x16 Typ=Torx 15 3
' TB300221 50 2 re 2 Q| E—
ph\ ol Q]
n ™
~ Qf "
b Ersatzteile * i
Art. Nr. Bezeichnung Index
Dmax KG217060 Wendeschneide HW-H8 B=60 H=8 1
KG217050 Wendeschneide HW-H8 B=50 H=8 2
KF216398 Abrundvorschneider R2/R15T=15 2
KF220017 Wendeschneide HW-H8 13.8x13.8x2.5 R=40 2
KF220029 4-kant Nutmesser BN=5 T=8 2
TB851407 Druckbacke CAT Raumer b=60 1
TB851406 Druckbacke CAT Raumer b=50 2
TB851016 Gewindestift M6x16.25 Typ=Torx 15 12
TA851045 Spezialschraube M5x15 Typ=Torx 15 2
TA851040 Spezialschraube M5x15,5 Typ=Torx 15 2
TA851075 Spezialschraube M4x12 Typ=Torx 15 2
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WS-PS Getriebenutfraser mit HSK63F

Anwendung

= Fir Getriebenutfrasungen Treplan oder Tribloc

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall-Profilschneiden

= Grundkorper aus Stahl vernickelt
= Konstante Abemessungen

= Einfache Messerspannung

= Schneiden fir Treplan und Tribloc im gleichen

Grundkorper einsetzbar
= Auf Aufspannwelle HSK63F
= MEC

WS-PS Beschlagefraser Glutz

Anwendung

= Fir Glutz Beschlagsfrasungen Typ 1160 und
1150

= Linke und rechte Ausfiihrung fiir ausrissfreie
Herstellung

Maschine
= QOberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

= Massivholz

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Fr verschiedene Aufbauten von Tirrohlingen

Technische Information

= Hartmetall-Profilschneiden

= Grundkorper aus Stahl

= Grundkorper vernickelt

= Schneidenanordnung achsgerade

= Beim Typ 1150 Nutwerkzeug austauschbar
= MEC

<
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Art. Nr. Typ D Dmax d DKN_B DKN_L z A DR nmax Index
TB860606 Treplan 101 120 25 31,6 2 149  re 10000 1
TB860605 Tribloc 101 120 25 31,6 2 149 re 10000 2
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
KP223901 Prafilschneide HW B=25 Typ Treplan 1
KP223902 Prafilschneide HW B=25 Typ Tribloc 2
TAS50385 Druckbacke zu Profilschneide B=25 1-2
TA950379 Druckelement zu Druckbacke 1-2
TA851341 Gewindestift M6x18 T15 zu Druckelement 1-2

Art. Nr. Typ D Dmax d1 L z DR n max Index
TB681141 1150 26 46 12 95 2 re. 18000 1
TB681142 1160 185 30 12 95 2 re. 18000 2
TB681143 1150 26 46 12 95 2 li. 18000 3
TB681144 1160 185 30 12 95 2 I 18000 4
TB681145 1150 26 46 16 120 2 l. 18000 5
TB681146 1150 26 46 16 120 2 re. 18000 6
Ersatzteile

Art Nr Bezeichnung Index
TB219124 Profilschschneide HW Glutz 1150 B=19.4 h=8 a=1.5 DR=re. 1,6
TB219123 Profilschschneide HW Glutz 1150 B=19.4 h=8a=1.5 DR=l. 3,5
TB219122 Profilschschneide HW Glutz 1160 B=20.5 h=10a=1.5 DR=li./re. 4
TC108658 HW Nutsage Glutz 1150 D=46 B=28 b=2.2 Bo=6 NL2/6/16 Z=2 FZ DR=re. 1,6
TC108657 HW Nutsage Glutz 1150 D=46 B=2.8 b=2.2 Bo=6 NL2/6/16 Z=2 FZ DR=l. 3,5
TA851309 Rundkopfschraube M3x4 Torx 9 1,356
TB851078 Senkschraube M5x12 Torx 20 1,356
TB851077 Rundkopfschraube M4x5 Torx 15 2,4
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WS Nutfraser mit Zylinderschaft

Anwendung Werkstoffe p di
» Zum Nuten im Gleichlauf » Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe
= Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier- — |re
te Holzwerkstoffe -
8
Maschine Technische Information o~
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Hartmetall-Wendeschneiden -
= CNC-Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Stahl !
= Speziell fiir Holzher Evolution = Grundkorper vernickelt
= Konstante Abmessungen
» Einfache Messerspannung | w
= Verpasst und verschraubt auf Zylinderschaft
= MEC —
|
Tmax
Art. Nr. D B di1 L1 d DKN_B DKN_L Tmax L YA DR nmax Index ﬂ/
TB860650 110 8 20 70 25 8 31,6 37 120 2 re. 14600 1
—] |
TB860651 110 8 20 70 25 8 31,6 37 120 2 li. 14600 2 mI
Ersatzteile q
Art. Nr. Bezeichnung Index
KW199001  WIN Schneide HW B=7 =167 1-2 D
KW199002 WIN Schneide HW B=7 h=16.7 1-2
KF216009 Wendeschneide HW B=14 h=14 1-2
TB850940 Druckbacke zu WIN Schneide B=7 1-2
TA851340 Gewindestift M5x18 Typ=Torx 10 1-2
TA851038 Schraube M5x6.3 Typ=Torx 15 1-2
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WS Nutfraser mit HSK63F

Anwendung
= Zum Nuten im Gleichlauf

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

= Speziell fiir Holzher Evolution

Werkstoffe

= Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier-

Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

te Holzwerkstoffe

Technische Information

Hartmetall-Wendeschneiden

Grundkorper aus Stahl

Grundkorper vernickelt

Konstante Abmessungen

Einfache Messerspannung

\lerpasst und verschraubt auf HSK63F Auf-

spannwelle
= MEC

Art. Nr. D B d DKN_B DKN_L Tmax A z DR n max Index
TB860652 125 4 25 8 31,6 395 149 2 re. 12800 1
TB860653 160 4 25 8 31,6 57 149 2 re. 10000

TB860654 160 8 25 8 31,6 57 149 2 re. 10000

Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
KF216172 Wendeschneide HW B=4h=13 1-2
KF216027 Wendeschneide HW B=3.7 h=14.9 1-2
KW199001 WIN Schneide HW B=7 h=16.7 3
KW199002 WIN Schneide HW B=7 h=16.7 3
KF216009 Wendeschneide HW B=14 h="14 3
TA851179 Exzenter D=14 1-2
TA851182 Zunge zu Exzenter 1-2
TB850940 Druckbacke zu WIN Schneide B=7 3
TA851340 Gewindestift M5x18 Typ=Torx 10 3
TA851038 Schraube M5x6.3 Typ=Torx 15 3

HW/DP Profilfraser Clamex P mit Zylinderschaft

Anwendung

= Zum Nuten fir Clamex P Verbindungen

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

Diamant oder Hartmetall bestlickt
Grundkorper aus Stahl
Grundkdrper vernickelt
Einweg-Werkzeug

Spezielle Schneidengeometrie
MEC

di

OERTLI ¢ LEUCO

Art. Nr. Typ D B d1 L z DR n max Index
TB860609 DP 1004 7 16 2 3 re. 13300 1
TB860610 DP 100,4 7 25 92 3 re. 13300 1
TB860611 HW 1009 7 16 92 3 re. 16000 2
TB860612 HW 1009 7 25 92 3 re. 16000 2
Anordnung Nebenldcher NL siehe Legende Ill: Kreissagen + Spezial

Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TB681090 DP Profilfraser Clamex P D=100.4 B=7 d=30 Z=3 DR=re. NL=4/12.5/48/re. 1
TA176612 HW Profilfraser Clamex P D=100.9 B=7 d=22 Z=3 DR=re. NL=4/10.2/36/re. 2

Nutfraser und Kreissdgen
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DP Profilschaftfraser Clamex P

Anwendung

= Zum Nuten flr Clamex P Verbindungen

= Insbesondere flir weiter innen in der Platten-
oberflache liegende Frasungen

= Problemldsung bei Platzproblemen mit Win-
kelaggregaten

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Maschine Technische Information
= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Diamant bestiickt
= CNC-Bearbeitungszentren = Grundkérper aus HM
= Nur in Verbindung mit 5-Achs Motoren » Einweg-Werkzeug
= Spezielle Schneidengeometrie

= MEC
Art. Nr. D SL d1 L Z DR n max
TB681089 938 23 12 80 1 re. 24000

VHW Durchgangsbohrer PRO fiir Clamex P

Anwendung

Bohren von Durchgangslochern

Fir hohe Vorschiibe

Lange konstante Qaulitat der Bohrung
Erheblich langere Standzeit im Vergleich zu
herkémmlichen Durchgangsbohrern

Werkstoffe

» Holz- und Plattenwerkstoffe

= Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier-
te Holzwerkstoffe

Maschine Technische Information
= Bearbeitungszentren = Vollhartmetall
= Bohrautomaten = Spezielle Schneidengeometrie
= Zylinderschaft mit Spannflache
= Mit Einstellschraube
= MAN
Art. Nr. D SL L d1 Z DR
TB700062 6 35 100 10 2 re.
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DP Profilschaftfraser Fix Chip

Anwendung
= Fir FixChip Verbindungselemente auf Nesting-
anlagen

Maschine
= Bearbeitungszentren
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information
= Diamant bestlickt

» Grundkorper aus Stahl
= Grundkorper vernickelt
= Ohne Einstellschraube
« MEC

Art. Nr. D SL L d1

zZ DR n max

TB681030 37 6 65 12

2 re. 18000

TURBEX Schlicht-Spiralfraser MAX FixChip

Anwendung

= Fir FixChip Verbindungselemente
» Zum Nuten, Formatieren, Trennen
= Geeignet fir schrdages Eintauchen

Maschine
= Bearbeitungszentren
= Nestinganlagen

Werkstoffe

= Massivholz

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Mineralwerkstoffe (Corian, Varicor etc.).

» Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Diverse Kunststoffe

Technische Information

= \ollhartmetall

= \erbesserte Spanabfuhr durch optimierte
Spanraume

Mit Stirnschliff

» Erhohte Nachschdrfzone

Schnittzugabe ca. 1-2 mm

= MAN

Art. Nr. D SL

d1

zZ DW DR n max

TB682157 6 15

60
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HW Format-Kreissageblatt SPRINT HW Kreissage DUO BFF
D Einsatzbereich Ausfiihrung Einsatzbereich Ausfiihrung D
o = Fir Kapp- und Gehrungsschnitte in Massivholz = Hartmetall besttickt = Universalsage fiir Langs- und Querschnitt in = Hartmetall besttickt o
quer, Kunststoffprofile, Sperrholz, Holz- und = Top-Ausflihrung fir hohe Anspriiche Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen = Top-Ausflihrung fir hohe Anspriiche
Q Plattenwerkstoffe furniert = Mit Gruppenzahnung = Wechselzahn positiv und Vorschneider Q
i s
Art. Nr. D B b d Z NL Art. Nr. D B b d Z NL
TC102400 100 4,0 28 30 30 TA760035 200 3.1 20 30 48
TC102401 100 50 4,0 30 30 TA760069 250 31 20 30 60 NLK
TC102402 120 4,0 28 20 35 TA760100 303 33 2,2 30 60 NLK
TC102403 120 50 4,0 20 35 TA760109 303 33 2,2 30 72 NLK
TC106234 120 4,0 28 35 35 2x 4/M5/50 TA760136 350 36 25 30 72 NLK
TC106235 120 50 40 35 35 2x 4/M5/50 Anordnung Nebenlécher NL siehe Legende Ill: Kreissagen + Spezial
TC102404 125 4,0 28 30 35 2x 4/M5/48
TC102405 125 50 4,0 30 35 2x 4/M5/43

Einsatzempfehlung

TC102406 180 30 2,2 30 60 NLK

TC102407 200 30 22 30 65 NLK e SChnittE:istc\?sw niE Zahnvorschub fz
TC102408 220 30 2,2 30 70 NLK Spanplatte 60 -90m/s 02-03
TC102409 240 30 2,2 30 75 2x 4/M5/52 MDF 50 - 70 m/s 01-02
TC102410 240 30 2,2 40 75 8/M5/52 Massivholz langs 55 -80m/s 02-04
TC102411 250 30 2,2 30 80 NLK Massivholz quer 60 -90m/s 0.1-02
TC102412 255 30 22 30 80 NLK Thermoplast 30-50m/s 0.05-01
TC102413 303 30 2,2 30 100 NLK Duroplast 20-50m/s 0.05-01
TC102414 355 30 2,2 30 100 NLK

Anordnung Nebenlocher NL siehe Legende lIl: Kreissagen + Spezial

Einsatzempfehlung

Schnittgeschwindig-

Werkstoff Keit vs Zahnvorschub fz
Spanplatte 60-90m/s 02-03
MDF 50-70m/s 01-02
Massivholz langs 55-80m/s 02-04
Massivholz quer 60-90m/s 01-02
Thermoplast 30-50m/s 0.05-01
Duroplast 20-50m/s 0.05-0.1
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HW Kreissageblatt Universal Langs- Querschnitt HW Kreissageblatt Kanefusa Massivholz WZ
D Einsatzbereich Ausfiihrung Einsatzbereich Ausfiihrung D
o = Universalsage fiir Langs- und Querschnitt in = Hartmetall besttickt = Universalsage fiir Langs- und Querschnitt in = Hartmetall besttickt o
Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen = \Wechselzahn positiv Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen = \Wechselzahn positiv
2 ' = Prézisionsausfiihrung Kanefusa: Fertigschnitt- A '
d qualitat d
Art. Nr. D B b d z NL
TC102000 150 32 2.2 30 24 Art. N D B b d 7 NL
TC102002 180 32 2,2 30 30
TC103402 300 32 2,2 30 60 2/10/60
TC102005 200 32 22 30 48
TC103403 300 3,2 2,2 30 72 2/10/60
TC102006 220 32 2,2 30 36 NLK
\J TC103406 350 32 22 30 72 2/10/60 \J
TC102008 250 32 2,2 30 48 NLK
TC103405 350 35 25 30 54 2/10/60
TC102013 300 32 2,2 30 48 NLK
Anordnung Nebenldcher NL siehe Legende lI: Kreissagen + Spezial
TC102015 300 32 2,2 30 72 NLK
TC102019 350 35 25 30 54 NLK
TC102020 350 35 25 30 72 NLK Einsatzempfehlung
Anordnung Nebenlocher NL siehe Legende Ill: Kreissagen + Spezial Werkstoff SchnlttE:;c\Il'\:nndlg- Zahnvorschub fz
Spanplatte 60-90m/s 02-03
Einsatzempfehlung MDF 50 - 705 01-02
Werkstoff SCh"ittE‘j;c:S‘”i"dig' Zahnvorschub fz Massivholz langs 55 - 80 m/s 02-04
Massivholz quer 60-90m/s 0.1-02
Spanplatte 60-90m/s 02-03
Thermoplast 30-50m/s 0.05-01
i MDF 50-70m/s 0.1-02
= Duroplast 20-50m/s 005-0.1
Massivholz langs 55-80m/s 0.2-04
Massivholz quer 60-90m/s 01-02
Thermoplast 30-50m/s 005-01
Duroplast 20-50m/s 0.05-0.1 el 7 7 1 1 1L ’
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HW Kreissageblatt HDF Kanefusa DP Flex NN-System
D Einsatzbereich Ausfiihrung Einsatzbereich Ausfiihrung ——IEI——
o = Universalsage fiir Bearbeitungen von kunst- = Hartmetall besttickt = Format- und Tischkreissagen = Einwegsage
stoffbeschichteten und belegten Holzwerk- = Hohlzahn Dach-Flach mit Fase positiv = Vertikale Plattenaufteilsagen = kleinste Spanraume /\F’\P\\
2 stoffen = Prazisionsausfiihrung Kanefusa: Fertigschnitt- = Kappsagen = spezielle Schneidengeometrie
, d qualitat = Fir prazise Schnitte in allen gangigen Holz- = Zahnform: Hohlriickenzahn ,HR"

werkstoffplatten wie z.B. rohe und beschichte- = Schneidstoff: DP AQ
te Span- und MDF-Platten, Sperrholzplatten, =]

Art. Nr. D B b d z NL HDF, WPC, Zement-und Gipsfaserplatten, el

mineralhaltige Verbundplatten Alucobond, ...

[J22Z0001 2 =2 22 e 2 e I EY = Fir Quer- und Langsschnitte in Massivholz,
TA768068 250 3.2 2,2 30 48 2/7/42 +2/10/60 Leimh0|zl VO”hOlZ, Thermoholz
TA768069 303 32 2.2 30 60 2/7/42 +2/10/60
TA768071 350 32 2.2 30 72 2/7/42 +2/10/60
- . . . Art. Nr. D B b d 4 NL
Anordnung Nebenlocher NL siehe Legende lll: Kreissagen + Spezial
AT115647* 303 25 20 30 60 8/M5/90 oben GUZ
. AT115495* 350 25 22 30 72 8/M5/90 oben GUZ
Einsatzempfehlung
. e LE192444 303 25 20 30 60 2/7/42 + 2/9/46 +2/10/60
Werkstoff Schnittgeschwindig- Zahnvorschub fz
keit vs LE192446 350 25 20 30 72 2/7/42 +2/9/46 + 2/10/60
Spanplatte 60 -90m/s 02-03 * Inklusive NL fiir CNC Kombi-Sagen-Aufnahmen HSK 63F
MDF 50-70m/s 01-02
Massivholz langs 55 -80m/s 02-04
Massivholz quer 60-90m/s 0.1-02
Thermoplast 30-50m/s 005-01
Duroplast 20-50m/s 0.05-01
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WS V-Nuten Schaftfraser

Anwendung

» Zum Frasen von V-Nuten, Ziernuten oder

Schriften
= Zum Auspitzen von Profilen und Ecken

Werkstoffe
= Massivholz

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,

HDF etc.) roh

» Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-

stoffe

Maschine Technische Information
= QOberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung = Hartmetall Wendeschneide
= Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Stahl
= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur = Grundkorper briniert

Aufnahme von Schaftwerkzeugen =« Profil absolut im Spitz auslaufend

= MEC

Art. Nr. D alpha SL d1 L z DR n max Index
TA112171 41,5 60° 35 20 118 1 re. 18000 1
TB681109 50 91° 25 25 93 1 re. 18000 2
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung Index
TA219850 Wendeschneide HW B=50 h=12 a=1.5 1
TB219137 Wendeschneide HW B=40h=12 a=1.5 2
TA851606 Grosskapfschraube M4x5.9 Torx 15 1,2

OERTLI ¢ LEUCO
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Profilschaftfraser

WS Ausspitz Schaftfraser

Anwendung

= Zum Frasen von V-Nuten, Ziernuten oder
Schriften

= Zum Auspitzen von Profilen und Ecken

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall Wendeschneide

= Grundkorper aus Stahl

= Grundkorper briniert

= Profil absolut im Spitz auslaufend
= MEC

Art. Nr. D alpha SL d1 L z DR n max
TB681118 16 60° 13,7 16 120 1 re. 24000
Ersatzteile

Art Nr Bezeichnung

TB219121 Wendeschneide HW B=12 h=1063a=15

TB851030 Spannschraube Grosskopf Méx4 Torx 15

TB851075 Gewindestift Mé4x4 1SO4026

VHW Ausspitz Schaftfraser

Anwendung

» Zum Frasen von V-Nuten, Ziernuten oder
Schriften

= Zum Auspitzen von Profilen und Ecken

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe
= Massivholz

= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information
« Vollhartmetall

= Profil absolut im Spitz auslaufend

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur = MEC

Aufnahme von Schaftwerkzeugen
Art. Nr. D alpha SL d1 L z DR n max
TB681119 16 60° 14 16 120 2 re. 24000

d1

Profilschaftfraser
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85



86

OERTLI ¢ LEUCO

SL

Profilschaftfraser

HW Nut-/ Schriftenfraser

Anwendung
= Zum Schriften frasen

Maschine
= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

Werkstoffe

= Massivholz

= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information
= Vollhartmetall

= CNC-Bearbeitungszentren = MEC
Art. Nr. D alpha SL d1 L DR n max
TA689100 03 60° 9,5 8 55 re. 24000

WS-PS Ziernutfraser

Anwendung
= Zum Schriften frasen
= Flexibel in der Profilgestaltung

Maschine
= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall-Profilschneiden

= Grundkorper aus Stahl

» Konstante Abmessungen

= Schneiden mit Achswinkel

= Grosses Standard Profilsortiment
« MEC

Art. Nr. D Tmax d1

L z DR n max

TA689107 12 8 25

85 1 re. 18000

Profiltypen siehe nachste Seite

Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung
TA689109 Spannmutter
TA689110 Hakenschltssel

T max,
=

Profilschaftfraser
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Ziernuten Profilschneiden

Art. Nr. Typ Art. Nr. Typ
TA689202 ZP03 TA689222 ZP16
TA689203 ZP0s TA689227 ZP17
TA689205 ZP05 TA689224 ZP18
TA689208 ZP06 TA689225 ZP19
TA689210 ZP07 TA689228 ZP21
TA689212 ZP08 TA689229 ZP22
TA689213 ZP0S TA689231 ZP24
TA689216 ZP10 TA689232 ZP25
TA689217 ZP11 TA689233 ZP26
TA689219 ZP13 TA689240 ZP30
TA689220 ZP14
75° 90°
1.7 3
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VHW Gravierstichel

Anwendung
= Zum Gravieren und Vorritzen

Maschine
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

= Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier-
te Holzwerkstoffe

= Plattenwerkstoffe mit heiklen, diinnen Be-
schichtungen

Technische Information
= \ollhartmetall

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur =« MEC

Aufnahme von Schaftwerkzeugen
Art. Nr. D alpha SL d1 L z DR n max
TA689300* 03 15° 5 3 40 1 re. 24000
TA689301* 03 36° 5 40 1 re. 24000
TB680000 03 36° 11 8 75 2 re. 30000

* mit Anschlagring

DP V-Nut Schaftfraser Z2

Anwendung

« Zum Frasen von V/-Nuten, Ziernuten oder
Schriften

= Zum Anfasen von HPL und Holzwerkstoffen

= Zur Bearbeitung von Alucobond-Platten ge-
eignet

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur

Werkstoffe

= \erbundplatten aus beidseitig Aluminium mit

Kunststoffkern (z.B. Alucobond®, Dibond®

usw.)

= Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Diamant bestlickt

= Grundkorper aus Stahl
= Grundkorper vernickelt

Aufnahme von Schaftwerkzeugen = MEC
Art. Nr. D Dmax alpha SL L d1 z ZH DR n max
TB681093 3 48 90° 75 60 12 2 37 re. 24000
TB681094 2 32 135° 62 60 12 2 31 re. 24000

OERTLI ¢ LEUCO
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DP V-Nut Schaftfraser Z1

Anwendung

= Zum Frasen von V-Nuten, Ziernuten oder
Schriften

= Zum Anfasen von HPL und Holzwerkstoffen

= Relief-Frasungen

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrdsmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information
= Diamant besttickt

= Grundkorper aus Stahl
= Grundkorper vernickelt
= MEC

Art. Nr. D alpha SL

d1

DR

N max

TB681095 14 90° 7

16

80 1 3,7

re.

24000

HW Kugelkopf Schaftfraser

Anwendung

= Zum Frasen von Konturen und Kopierfrasun-
gen

= Fir 3D-Frasarbeiten, 3D-Modelle, Krimmlinge

= |deal fiir Formenbau

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe
« Flr Holzwerkstoffe, Massivholzer und Kunst-
stoffe

Technische Information
= Hartmetall besttickt

= Grundkorper aus Stahl
= Grundkorper briniert
= Ohne Einstellschraube

di

= MEC
Art. Nr. D R SL d1 L Z DR n max
TB681102 20 10 14 20 85 2 re. 18000
TB681103 30 15 19 20 85 2 re. 18000
TB681104 40 20 24 20 85 2 re. 18000

SL

Profilschaftfraser
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Fig. 1

Fig. 2

Profilschaftfraser

WS-PS Kugelkopf Schaftfraser

Anwendung

= Zum Frasen von Konturen und Kopierfrasun-
gen

= Fir 3D-Frasarbeiten, 3D-Modelle, Krimmlinge

= |deal fur Formenbau

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe
= Fir Holzwerkstoffe, Massivhélzer und Kunst-
stoffe

Technische Information
= HW-Profilschneiden

= Grundkorper aus Stahl
= Grundkorper briniert
= Ohne Einstellschraube

= MEC

Art. Nr. D R SL d1 L Z DR nmax Fig Index
TB681105 20 10 17 20 110 1 re. 18000 1 1
TB681106 30 15 20 20 110 2 re. 18000 1 2
TB681107 40 20 27 20 110 2 re. 18000 1 3
TB681108 40 20 318 20 110 1 re. 18000 2 4
Ersatzteile

Art Nr Bezeichnung Index
TB219126 HW Profilschneide R=10 1
TB219133 HW Profilschneide R=15 2
TB219125 HW Profilschneide R=20 3
TB219134 HW Wendeschneide 12x12 4
TB219120 HW Profilschneide 12x12 R=20 4
TA851606 Schraube M4x5.9 Torx T15 1,2, 4
TA851309 Schraube M3x4.0 Torx T9 3

DP Kugelkopf Schaftfraser

Anwendung

= Zum Frasen von Konturen und Kopierfrasun-
gen

= Fir 3D-Frasarbeiten, 3D-Modelle, Krimmlinge

= |deal fiir Formenbau

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

= Massivholz

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

» Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

« Diverse Kunststoffe

Technische Information

= Diamant bestlickt

« Grundkorper aus Stahl

» Grundkorper vernickelt

= Polierte DP Schneide

= Feinst-erodierte Riickenflache
= Ohne Einstellschraube

« MEC
Art. Nr. D R SL d1 L z ZH DR n max
TB681099 20 10 14 20 85 2 4,5 re. 24000
TB681100 30 15 19 20 85 2 4,5 re. 22000
TB681101 40 20 24 20 85 2 4,5 re. 20000
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6x45°

96  Profilschaftfraser

WS-PS Abrund/Fase Schaftfraser

Anwendung

= Zum Runden und Fasen

= Universelle Verwendung oben und unten am
Werksttick

= Geeignet zum Frasen entlang sehr enger
Innenradien am Werksttick

Maschine

= QOberfrasmaschinen mit/ohne CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

= Massivholz

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Flr melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Technische Information

= Hartmetall-Profilschneide

= Grundkorper aus Stahl

= Grundkorper briniert

= Ein Tragerkorper fir Radien R2 bis RSmm
sowie flr Fase 6x45°

= TB681120 hat Radiusmesser R2 eingebaut

= MEC

Art. Nr. D R L d1 WBmax z DR n max
TB681120 40 2 100 16 50 2 re. 18000
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung

TB219091 Prafilschschneide HW B=18h=15 a=2 R=2

TB219092 Profilschschneide HW B=18 h=15 a=2 R=3

TB219093 Prafilschschneide HW B=18 h=15 a=2 R=4

TB219094 Prafilschschneide HW B=18 h=15a=2 R=5

TB219095 Profilschschneide HW B=18 h=15 a=2 Fase 6x45°

TB851076 GroBkopfschraube M35x4 Torx 15

TB851077 Rundkopfschraube M4x5 Torx 15

TB681121 Grundkarper ohne Messer und mit Schrauben

WS-PS Universal Schaftfraser CAT Flex 45°

Anwendung

= Universalwerkzeug zum Profilieren
= Flexibel in der Profilgestaltung

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Maschine Technische Information
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Hartmetall-Profilschneiden
= CNC-Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Stahl
= Grundkorper vernickelt
= Konstante Abemessungen
= Einfache Messerspannung
= Profil im Rahmen des Profilfensters frei wahl-
bar
= MEC
Art. Nr. D1 Dmax B Tmax d1 L z DR n max
TB860508 75 104 45 158 25 111 2 re. 15600
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung
TB851210 Druckbacke b=42
TB851016 Gewindestift M6x165T15
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WS-PS Universal Schaftfraser CAT Flex gerade

Anwendung
= Universalwerkzeug zum Profilieren
= Flexibel in der Profilgestaltung

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

WS-PS Universal Schaftfraser CAT Flex stirnschneidend

Anwendung
= Universalwerkzeug zum Profilieren
= Flexibel in der Profilgestaltung

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

» Hartmetall-Profilschneiden

= Grundkorper aus Stahl

= Grundkorper vernickelt

= Konstante Abemessungen

= Einfache Messerspannung

= Profil im Rahmen des Profilfensters frei wahl-
bar

Maschine Technische Information
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung = Hartmetall-Profilschneiden
= CNC-Bearbeitungszentren = Grundkérper aus Stahl

= Grundkorper vernickelt

= Konstante Abemessungen

= Einfache Messerspannung

= Profilim Rahmen des Profilfensters frei wahl-

bar

= MEC
Art. Nr. D1 D max B T max d1 L z DR n max Index
TB860530 51 77 25 13 16 91 2 re. 20000 1
TB860502 58 92 25 16 16 84 2 re. 17400 2
TB860503 58 104 45 22 16 104 2 re. 15400 3
TB860505 65 99 25 16 25 90 2 re. 16200 4
TB860506 65 111 45 22 25 110 2 re. 14600 5
TB860507 65 99 65 16 25 130 2 re. 16200 6
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung Index
TB851274 Druckbacke b=22 12,4
TB851210 Druckbacke b=42 35
TB851214 Druckbacke b=62 6
TB851016 Gewindestift M6x165T15 1-6

= MEC

Art. Nr. D1 Dmax Tmax L Z DR n max Index
TB860500 49 45 30 2 re. 18000 1
TB860501 73 65 96 2 re. 18000 2
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TB851204 Druckbacke b=22 1
TB851208 Druckbacke b=32 2
TB851016 Gewindestift M6x16.5T15 1-2
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WS-PS Universal Schaftfraser CAT Flex abplatt

Anwendung
= Universalwerkzeug zum Profilieren
= Flexibel in der Profilgestaltung

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung
= CNC-Bearbeitungszentren

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall-Profilschneiden

= Grundkorper aus Stahl

= Grundkorper vernickelt

= Konstante Abemessungen

= Einfache Messerspannung

= Profil im Rahmen des Profilfensters frei wahl-

bar
= MEC

Art. Nr. D1 D max B T max d1 L z DR n max Index
TB860509 140 140 50 14 25 103 2 re. 10000 1
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TB851284 Druckbacke b=62 1
TB851016 Gewindestift M6x16.5T15 1

HW Profilschaftfraser Griffmulde

Anwendung

= Zum Frasen von unterschiedlichen Griffprofilen

= Linke und rechte Ausfiihrung fiir ausrissfreie
Herstellung

Maschine
= Oberfrasmaschinen mit/ochne CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

= Massivholz

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

= Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

= Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

= Hartmetall besttickt

= Grundkorper aus Stahl

= Grundkorper briniert

= Schneidenanordnung achsgerade

= Die Profiltypen A bis C sind passend zur Profil-
schneidenausfiihrung

= MAN
Art. Nr. Typ D D max SL d1 L z DR n max
TB681123 A 17 384 24 12 86 2 re. 24000
TB681124 A 17 384 24 12 86 2 . 24000
TB681125 B 17 39 24 12 86 2 re. 24000
TB681126 B 17 39 24 12 86 2 . 24000
TB681127 C 17 41 24 12 86 2 re. 24000
TB681128 C 17 41 24 12 86 2 . 24000
TB681129 D 18 31 24 12 86 2 re 24000
TB681130 D 18 31 24 12 86 2 li. 24000
TB681131 E 19,2 282 24 12 86 2 re. 24000
TB681132 E 19,2 282 24 12 86 2 . 24000
TB681133 F 196 298 24 12 86 2 re. 24000
TB681134 = 19,6 298 24 12 86 2 li. 24000

Profiltypen A-F siehe ndchste Seite
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WS-PS Profilschaftfraser Griffmulde

Anwendung

= Zum Frasen von unterschiedlichen Griffprofilen
= Linke und rechte Ausfiihrung fiir ausrissfreie

Herstellung

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit/ochne CNC-Steuerung
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

Massivholz

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

Hartmetall-Profilschneiden

Grundkorper aus Stahl

Grundkarper vernickelt
Schneidenanordnung achsgerade

Die Profiltypen A bis C sind passend zur HW-
bestiickten Ausfihrung

= MEC

Art. Nr. Typ D Dmax SL d1 L z DR n max Index
TB681135 A 20 40,4 21 12 86 2 re. 24000 1
TB681136 A 20 414 21 12 86 2 li. 24000 2
TB681137 B 20 42 21 12 86 2 re. 24000 3
TB681138 B 20 42 21 12 86 2 I 24000 4
TB681139 C 20 44 21 12 86 2 re. 24000 5
TB681140 C 20 44 21 12 86 2 li. 24000 6
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TB219127 Profilschschneide HW Typ A DR=re. 1
TB219128 Prafilschschneide HW Typ A DR=Ii. 2
TB219129 Profilschschneide HW Typ B DR=re. 3
TB219130 Profilschschneide HW Typ B DR=li. 4
TB219131 Prafilschschneide HW Typ C DR=re. 5
TB219132 Profilschschneide HW Typ C DR=i. 6
TA851606 Schraube M4x5.9 Torx T15 1-6

Profiltypen A-C siehe ndchste Seite
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HS Dubelbohrer zylindrisch

Anwendung Werkstoffe
= Bohren exakter Sacklocher = Massivholz
Maschine Technische Information
= Handbohrmaschine = Hochlegierter Schnellarbeitsstahl (HS)
= Stdnderbohrmaschine = Zylinderschaft
= Bearbeitungszentren = Grosser Spanraum flr guten Spanetransport
= Beschichtet
= MAN
Art. Nr. D SL d1 L Z DR
TA720002 B 3B 3 60 2 re.
TA720004 4 43 4 75 2 re.
TB700343 4 100 4 150 2 re.
TA720006 5 52 5 85 2 re.
TB700344 5 100 5 150 2 re.
TA720008 6 57 6 92 2 re.
TB700345 6 100 6 150 2 re.
TA720013 8 75 8 115 2 re.
TB700042 8 100 8 150 2 re.
TA720017 10 87 10 130 2 re.
TB700346 10 100 10 150 2 re.
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Bohrer

HW Diibelbohrer BASE

Anwendung

= Bohren von Sacklochern

Maschine

= Bearbeitungszentren

= Bohrautomaten

= Handbohrmaschine

Werkstoffe
= Massivholz

= Holz- und Plattenwerkstoffe
= Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier-
te Holzwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall besttickt

= Grundkorper aus Stahl

= 2 negative Vorschneider

= Zylinderschaft mit Spannflache

= Spiralteil kunststoffbeschichtet

= Reduzierte Reibung durch abgesetzte Spirale
= Mit Einstellschraube

= MAN

L=57,5

Art. Nr. D SL d1 L z DR
TB700130 4,5 27 10 57,5 2 2,
TA725632 5 30 10 57,5 2 re.
TA725633 5 30 10 57,5 2 li.
TA725628 5,1 30 10 57,5 2 @,
TA725629 5,1 30 10 57,5 2 l.
TB700088 52 30 10 575 2 re.
TB700089 52 30 10 575 2 li.
TB700132 82 30 10 575 2 re.
TB700131 82 30 10 575 2 li.
TB700134 10,5 30 10 575 2 re.
TB700133 10,5 30 10 575 2 Ii.
TA725642 12 30 10 575 2 re.
L=70

Art. Nr. D SL d1 L Y4 DR
TB700136 40 10 70 2 re.
TB700135 40 10 70 2 li.
TB700094 4,5 40 10 70 2 re.
TB700093 4,5 40 10 70 2 li.
TA725646 5 43 10 70 2 re.
TA725647 5 43 10 70 2 li.
TA725664 51 43 10 70 2 re.
TA725665 51 43 10 70 2 li.
TB700092 52 43 10 70 2 re:
TA725600 55 43 10 70 2 re.
TA725648 6 43 10 70 2 re.
TA725649 6 43 10 70 2 li.
TB700137 6,2 43 10 70 2 re.

Art. Nr. D SL d1 L z DR
TB700139 6,5 43 10 70 2 re.
TB700138 6,5 43 10 70 2 l.
TB700004 7 43 10 70 2 re.
TB700003 7 43 10 70 2 .
TB700141 75 43 10 70 2 re.
TB700140 75 43 10 70 2 l.
TA725650 8 43 10 70 2 re.
TA725651 8 43 10 70 2 l.
TB700143 81 43 10 70 2 re.
TB700142 81 43 10 70 2 .
TB700145 82 43 10 70 2 re.
TB700144 82 43 10 70 2 l.
TB700147 85 43 10 70 2 re.
TB700146 85 43 10 70 2 .
TA725652 10 43 10 70 2 re.
TA725653 10 43 10 70 2 l.
TB700149 10,2 43 10 70 2 re.
TB700148 10,2 43 10 70 2 l.
TB700150 10,5 43 10 70 2 re.
TA725654 12 43 10 70 2 re.
TA725655 12 43 10 70 2 l.
L=77

Art. Nr. D SL d1 L z DR
TA725791 5 4Lh 10 77 2 re.
TA725789 5 44 10 77 2 .
TA725793 6 L4 10 77 2 re.
TA725794 6 L4 10 77 2 .
TA725795 8 44 10 77 2 re.
TA725796 8 44 10 77 2 l.
TA725797 10 L4 10 77 2 re.
TA725798 10 44 10 77 2 .
TA725799 12 4Lb 10 77 2 re.
TA725800 12 44 10 77 2 l.
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HW Dubelbohrer BASE mit Gewindeschaft M10 VHW Dubelbohrer PRO
Anwendung Werkstoffe Anwendung Werkstoffe ﬂ%/
= Bohren von Sacklochern = Massivholz = Bohren von exakten Sacklochern = Holz- und Plattenwerkstoffe ‘
= Holz- und Plattenwerkstoffe = Fur hohe Vorschibe = Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier- 5
= Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier- = Lange konstante Qualitat der Bohrung te Holzwerkstoffe
te Holzwerkstoffe . ErheF)Iich Iéngere ?tandzeit im Vergleich zu |
herkdmmlichen Dibelbohrern
Maschine Technische Information X
= Bearbeitungszentren = Hartmetall bestlickt Maschine Technische Information ‘
* Bohrautomaten = Grundkdrper aus Stahl » Bearbeitungszentren « Vollhartmetall \]\_‘[/
= Handbohrmaschine = 2 negative \orschneider = Bohrautomaten = Spezielle Schneidengeometrie
= Spiralteil kunststoffbeschichtet = Zentrierspitze - V |/<
= Schaft mit M10 Aussengewinde und Passsitz = 2 negative Vorschneider
@11 x4.0 = Zylinderschaft mit Spannflache
= Reduzierte Reibung durch abgesetzte Spirale « Mit Einstellschraube i
« MAN « MAN < /
L=65 L=57,5 X
Art. Nr. D SL d1 L Z DR Art. Nr. D SL d1 L Z DR e—
TA725132 6 50 M10 65 2 re. TA725450 25 16 10 57,5 2 re %L
TA725133 6 50 M10 65 2 li. TA725451 25 16 10 575 2 li.
TA725134 8 50 M10 65 2 re. TA725452 3 16 10 57,5 2 re.
TA725135 8 50 M10 65 2 l TA725453 3 16 10 57,5 2 .
TA725136 10 50 M10 65 2 re. TA725456 4 22 10 575 2 re.
TA725137 10 50 M10 65 2 li. TA725457 4 22 10 575 2 li.
TA725138 12 50 M10 65 2 re. TA725458 5 27 10 57,5 2 re
TA725139 12 50 M10 65 2 li. TA725459 5 27 10 575 2 li.
TA725460 6 27 10 57,5 2 re.
TA725461 6 27 10 57,5 2 I
TB700251 8 27 10 57,5 2 re.
TB700252 8 27 10 57,5 2 l.
TB700253 10 27 10 57,5 2 re.
TB700254 10 27 10 57,5 2 I
L=70
Art. Nr. D SL d1 L Z DR
TA725462 3 27 10 70 2 re.
TA725463 3 27 10 70 2 li.
TA725464 BI5 30 10 70 2 re.
TA725465 35 30 10 70 2 l
TA725466 4 32 10 70 2 re.
TA725467 4 32 10 70 2 li.
TA725468 5 35 10 70 2 re.
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Art. Nr. D SL d1 L z DR
TA725469 5 35 10 70 2 I
TA725470 6 35 10 70 2 re.
TA725471 6 35 10 70 2 li.
TB700255 8 35 10 70 2 re.
TB700256 8 35 10 70 2 li.
TB700257 10 35 10 70 2 re:
TB700258 10 35 10 70 2 li.

VHW Diibelbohrer MAX

Anwendung

= Fir hohe Vorschibe

= Lange konstante Qualitat der Bohrung

= Erheblich langere Standzeit im Vergleich zu
herkémmlichen Diibelbohrern

= Ausrissfreie Lochrander durch speziellen
Schliff

Maschine
= Bearbeitungszentren
= Bohrautomaten

Werkstoffe

Holz- und Plattenwerkstoffe
Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier-
te Holzwerkstoffe

Technische Information

Vollhartmetall

Reduzierte Reibung durch abgesetzte Spirale
Spezielle Schneidengeometrie

Zentrierspitze

2 negative VVorschneider

Zylinderschaft mit Spannflache

Mit Einstellschraube

= MAN

L=70

Art. Nr. D SL d1 L Z DR
TB700303 4 32 10 70 2 re.
TB700304 4 32 10 70 2 li.
TB700305 5 35 10 70 2 (2
TB700306 5 35 10 70 2 l.
TB700307 6 35 10 70 2 re.
TB700308 6 35 10 70 2 l

TB700309 8 35 10 70 2 re.
TB700310 8 35 10 70 2 li.
TB700311 10 35 10 70 2 re.
TB700312 10 35 10 70 2 l.
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VVHW Diibelbohrer MAX fiir Verbundwerkstoffe

Anwendung

= Bohren von Sack- und Durchgangslochern

= Furhohe Vorschibe
= Lange konstante Qualitat der Bohrung

Maschine

= Bearbeitungszentren

= Bohrautomaten

Werkstoffe

Holz- und Plattenwerkstoffe

Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier-
te Holzwerkstoffe

Kunststoff-Vollkernplatten (z.B. Trespa®,
Corian®, Varicor®, LG-HiMacs, etc.)

Composite Werkstoffe

Eternit

Technische Information

Vollhartmetall

Spezielle Schneidengeometrie
Zylinderschaft mit Spannflache
Mit Einstellschraube

= MAN

L=70

Art. Nr. D SL d1 L z DR
TB700259 35 10 70 2 re.
TB700260 35 10 70 2 l.
TB700261 51 35 10 70 2 re.
TB700262 5.2 35 10 70 2 re.
TB700263 55 35 10 70 2 re.
TB700264 6 35 10 70 2 re.
TB700265 6 35 10 70 2 .
TB700266 7 B 10 70 2 re.
TB700267 7 35 10 70 2 l.
TB700268 8 35 10 70 2 re
TB700269 8 35 10 70 2 .
TB700270 85 35 10 70 2 re.
TB700271 85 35 10 70 2 l.
TB700272 9 35 10 70 2 re.
TB700273 9 35 10 70 2 .
TB700274 93 35 10 70 2 re.
TB700275 95 35 10 70 2 re.
TB700276 10 B 10 70 2 re.
TB700277 10 35 10 70 2 l.

VVHW Diuibelbohrer SPRINT

Anwendung

Bohren exakter Sacklocher in Massivholz
Geeignet fir tiefe Dibellocher in Hirnholz
(Konter/Diibel Verbindung)

Flir maximale Vorschiibe

Erheblich langere Standzeit im Vergleich zu
herkommlichen Diibelbohrern

Lange konstante Qualitat der Bohrung

Maschine

Bohrautomaten
Bearbeitungszentren
Fenstermaschinen

Werkstoffe
= Massivholz quer und langs
= Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

= Vollhartmetall

= Sehr gute Spanentsorgung dank grosser
Spanraume

= Reduzierte Reibung durch abgesetzte Spirale

= Spezielle Schneidengeometrie

= Zylinderschaft mit Spannflache

= MAN

Art. Nr. D SL L5 d1 L1 L zZ DR
TB700424 6 65 4,3 10 30 105 2 re.
TB700065 6 85 4,3 10 30 125 2 re.
TB700425 6 85 43 10 30 125 2 li.
TB700022 8 65 57 10 30 105 2 li.
TB700023 8 65 57 10 30 105 2 re.
TB700053 8 70 57 10 20 100 2 re.
TB700054 8 70 57 10 20 100 2 li.
TB700000 8 75 57 10 30 115 2 li.
TB700001 8 75 57 10 30 115 2 re.
TB700024 8 85 57 10 30 125 2 re.
TB700025 8 85 57 10 30 125 2 li

TB700426 8 95 57 10 30 135 2 re.
TB700427 8 95 57 10 30 135 2 li.
TB700026 10 70 71 10 30 110 2 re.
TB700428 10 70 71 10 30 110 2 li.
TB700429 10 95 71 10 30 135 2 re.
TB700430 10 95 71 10 30 135 2 l.
TB700431 12 72 85 10 30 115 2 re.
TB700432 12 72 85 10 30 115 2 li.
TB700433 12 92 85 10 30 135 2 re:
TB700434 12 92 85 10 30 135 2 l.
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DP Dubelbohrer HW Durchgangsbohrer BASE
Anwendung Werkstoffe Anwendung Werkstoffe d1
= Bohren von Sacklochern in abrasiven Werk- = Besonders abrasive Werkstuckstoffe = Bohren von Durchgangslochern = Massivholz
stoffen = Feuerhemende Plattenwerkstoffe = Holz- und Plattenwerkstoffe
= Mehrfache Standzeit gegentiber HW Ausfir- = Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
hung HDF etc.) roh
« Gipsplatten Maschine Technische Information
= Nicht geeignet fir dichte Werkkstoffe wie zB = Bearbeitungszentren * Hartmetall bestiickt
CorEm = Bohrautomaten » Grundkorper aus Stahl
= Handbohrmaschine = Dachspitze 60°
= Zylinderschaft mit Spannflache
Maschine Technische Information = Spiralteil kunststoffbeschichtet
= Bearbeitungszentren = Diamant bestuickt = Reduzierte Reibung durch abgesetzte Spirale =
= Bohrautomaten = Spezielle Schneidengeometrie = Mit Einstellschraube
= 2 DP Raumerschneiden, als Doppelfase aus- = MAN
gebildet
= Zylinderschaft mit Spannflache
« Mit Einstellschraube S
" MAN Art. Nr. D sL d1 L z DR
L=70 TA726022 45 40 10 70 2 re.
TA726023 4,5 40 10 70 2 l.
Art. Nr. D SL d1 L z DR TA726010 5 40 10 70 2 re.
TB700073 8 35 10 70 2 re. TA726011 5 40 10 70 2 I
TB700072 8 35 10 70 2 Ji. TB700153 55 40 10 70 2 re.
TB700160 55 40 10 70 2 l.
TB700103 6,5 40 10 70 2 re.
TB700104 6.5 40 10 70 2 l
TA726024 7 40 10 70 2 re.
TA726025 7 40 10 70 2 .
TB700154 75 40 10 70 2 re.
TB700156 85 40 10 70 2 re.
TB700155 85 40 10 70 2 l.
TA726028 12 40 10 70 2 re.
TA726029 12 40 10 70 2 l.
L=77
Art. Nr. D SL d1 L Z DR
TA726030 5 40 10 77 2 re.
TA726031 5 40 10 77 2 l.
TA726032 6 40 10 77 2 re.
TA726033 6 40 10 77 2 li.
TA726040 7 40 10 77 2 re.
TA726041 7 40 10 77 2 li.
TA726034 8 40 10 77 2 re
TA726035 8 40 10 77 2 l.
TA726036 10 40 10 77 2 re.
TA726037 10 40 10 77 2 li.
TA726038 12 40 10 77 2 re.
TA726039 12 40 10 77 2 l.
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VHW Durchgangsbohrer PRO VHW Durchgangsbohrer MAX
Anwendung Werkstoffe Anwendung Werkstoffe d1
= Bohren von Durchgangslochern = Holz- und Plattenwerkstoffe = Fir hohe Vorschibe = Holz- und Plattenwerkstoffe
= Fir hohe Vorschibe = Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier- = Lange konstante Qualitat der Bohrung = Melaminharz- und papierbeschichtete, furnier-
= Lange konstante Qualitat der Bohrung te Holzwerkstoffe = Erheblich langere Standzeit im Vergleich zu te Holzwerkstoffe
= Erheblich langere Standzeit im Vergleich zu herkémmlichen Durchgangsbohrern
herkémmlichen Durchgangsbohrern = Ausrissfreie Lochrander durch speziellen
Schliff

Maschine Technische Information
= Bearbeitungszentren » Hartmetall bestiickt Maschine Technische Information
= Bohrautomaten = Grundkérper aus Stahl » Bearbeitungszentren « Vollhartmetall
« Handbohrmaschine = Dachspitze 60° = Bohrautomaten » Reduzierte Reibung durch abgesetzte Spirale -

» Zylinderschaft mit Spannfliche » Spezielle Schneidengeometrie

» Spiralteil kunststoffbeschichtet » 2ylinderschaft mit Spannflache

« Reduzierte Reibung durch abgesetzte Spirale » Mit Einstellschraube

« Mit Einstellschraube * MAN

= MAN

L=70
L=57,5
Art. Nr. D SL d1 L z DR

Art. . D st a L Z DR TB700313 5 35 10 70 2 re.
TB700278 3 16 10 57,5 2 re. TB700314 5 35 10 70 2 li /1 2
TB700279 3 16 10 575 2 l. TB700315 8 33 10 70 2 re.
TB700280 5 24 10 575 2 re TB700316 8 33 10 70 2 I
TB700281 5 24 10 57,5 2 l.
TB700282 8 24 10 57,5 2 re.
TB700283 8 24 10 57,5 2 li.
L=70
Art. Nr. D SL d1 L z DR
TB700284 3 25 10 70 2 re.
TB700285 3 25 10 70 2 li
TB700286 35 25 10 70 2 re.
TB700287 35 25 10 70 2 li.
TB700288 4 29 10 70 2 re.
TB700289 4 29 10 70 2 li.
TB700290 5 35 10 70 2 re.
TB700291 5 35 10 70 2 li.
TB700292 6 35 10 70 2 re.
TB700293 6 35 10 70 2 li.
TB700294 8 33 10 70 2 re.
TB700295 8 33 10 70 2 li
TB700296 10 33 10 70 2 re.
TB700297 10 33 10 70 2 li.
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DP Durchgangsbohrer

Anwendung

= Bohren von Durchgangslochern in abrasiven
Werkstoffen

= Mehrfache Standzeit gegeniiber HW Aus-
fihrung

Maschine
= Bearbeitungszentren
= Bohrautomaten

Werkstoffe

Besonders abrasive Werkstiickstoffe
Feuerhemende Plattenwerkstoffe

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Gipsplatten

Nicht geeignet fiir dichte Werkkstoffe wie zB
Corian

Technische Information

Diamant bestiickt

Spezielle Schneidengeometrie

Flache Dachspitze als Doppelfase ausgebildet
Zylinderschaft mit Spannflache

Mit Einstellschraube

= MAN
L=70
Art. Nr. D SL d1 L z DR
TB700108 8 35 10 70 2 re.
TB700107 8 35 10 70 2 li.

HW Zylinderkopfbohrer BASE

Anwendung

= Bohren von Sacklochern

Maschine

= Beschlagsbohrmaschinen

= Bearbeitungszentren

= Bohrautomaten
= Handbohrmaschine

Werkstoffe

Massivholz
Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

Hartmetall bestiickt
Grundkorper aus Stahl

2 negative Vorschneider
Zentrierspitze

Zylinderschaft mit Spannflache
Mit Einstellschraube

= MAN

L=70

Art. Nr. D d1 L z DR
TA725821 15 10 70 2 re.
TA725822 15 10 70 2 li.
TA725823 20 10 70 2 re.
TA725824 20 10 70 2 li

TA725825 25 10 70 2 re.
TA725826 25 10 70 2 li.
TA725827 30 10 70 2 re.
TA725828 30 10 70 2 li

TB700005 34 10 70 2 re.
TB700076 34 10 70 2 li.
TA725829 35 10 70 2 re.
TA725830 35 10 70 2 li.
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HW Zylinderkopfbohrer BASE fiir Doppeltopfband

Anwendung Werkstoffe
= = Bohren von Sacklochern = Massivholz
= Ausrissfreie Lochrander auch bei Randboh- = Holz- und Plattenwerkstoffe
rungen
» Maschine Technische Information
= Beschlagsbohrmaschinen = Hartmetall bestlickt
= Bearbeitungszentren = Grundkorper aus Stahl
= Bohrautomaten = Spezielle Vorschneidergeometrie
= Zentrierspitze
= Sehr gute Spanentsorgung dank grosser
Spanraume
= Zylinderschaft mit Spannflache
= Mit Einstellschraube
= MAN
Bohrer-Set
Art. Nr. D d1 Z DR
TB700066 30 10 57,5 2 re./li.
TB700067 34 10 57,5 2 re./li.
Einzelbohrer
Art. Nr. D d1 Z DR
TB700064 30 10 57,5 2 re.
a N B TB700063 30 10 57,5 2 l
TB700006 34 10 57,5 2 re.
TB700060 34 10 575 2 l.
22-25
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HW Zylinderkopfbohrer PRO

Anwendung

= Bohren von Sacklochern
= Ausrissfreie Lochrander auch bei Randboh-

rungen

Maschine

= Beschlagsbohrmaschinen

= Bearbeitungszentren

= Bohrautomaten
= Handbohrmaschine

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall bestlickt

= Grundkorper aus Stahl

= Spezielle Vorschneidergeometrie

= Zentrierspitze

= Sehr gute Spanentsorgung dank grosser
Spanraume

= Zylinderschaft mit Spannflache

= Mit Einstellschraube

A_

= MAN

L=57,5

Art. Nr. D d1 L z DR
TB700317 15 10 575 2 re.
TB700318 15 10 575 2 li.
TB700319 20 10 575 2 re.
TB700320 20 10 575 2 li.
TB700321 25 10 575 2 re
TB700322 25 10 575 2 li
TB700323 30 10 57,5 2 re.
TB700324 30 10 575 2 li.
TB700325 35 10 575 2 re.
TB700326 35 10 57,5 2 li.
L=70

Art. Nr. D d1 L zZ DR
TB700327 15 10 70 2 re.
TB700328 15 10 70 2 li.
TB700329 20 10 70 2 re.
TB700330 20 10 70 2 li.
TB700331 25 10 70 2 re
TB700332 25 10 70 2 li.
TB700333 30 10 70 2 re.
TB700334 30 10 70 2 li.
TB700335 35 10 70 2 re.
TB700336 35 10 70 2 li.

Bohrer
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HW Zylinderkopfbohrer MAX

Anwendung

= Ausrissfreies Bohren von Sacklochern mit
hohen Vorschiiben

= Ausrissfreie Lochrander bei Topfbander

Maschine

= Beschlagsbohrmaschinen
= Bearbeitungszentren

= Bohrautomaten

Werkstoffe

= Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,

HDF etc.) roh

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

Hartmetall bestlckt

Z=2+4 Ausflihrung fir hohe Standzeit und
Vorschub

Ausrissfreie Lochrander dank spezieller Geo-
metrie der 4 VJorschneider

Sehr gute Spanentsorgung dank grosser
Spanraume

Zylinderschaft mit Spannflache

Mit Einstellschraube

= MAN
Art. Nr. D d1 L Z DR
TB700337 25 10 70 2 re.
TB700338 25 10 70 2 l.
TB700339 30 10 70 2 e
TB700340 30 10 70 2 .
TB700341 35 10 70 2 re.
TB700342 35 10 70 2 l.

VHW Spiralbohrer

Anwendung

= Bohren von Sack- u. Durchgangslochern

Maschine

= Handbohrmaschine
= Stdnderbohrmaschine
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

» Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe
= Kunststoff-Vollkernplatten (z.B. Trespa®,

Corian®, Varicor®, LG-HiMacs, etc.)

Technische Information
= Vollhartmetall

= Zylinderschaft

= Dachspitze 120°

= MAN
Art. Nr. D SL d1 L z DR
TB700384 2 12 2 38 2 li.
TB700385 2 12 2 38 2 re.
TB700386 3 30 3 55 2 .
TB700387 3 30 3 55 2 re.
TB700388 32 36 3.2 65 2 .
TB700389 32 36 32 65 2 re.
TB700390 35 30 35 55 2 li.
TB700391 35 30 35 55 2 re.
TB700392 4 30 4 55 2 .
TB700393 4 30 4 55 2 re.
TB700394 5 35 5 60 2 li.
TB700395 5 35 5 60 2 re.
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HW Dubelbohrer mit Rickenfuhrung

Anwendung

= Bohren von Sacklochern

Maschine

= Handbohrmaschine
= Standerbohrmaschine
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

Hartmetall bestlickt

Grundkarper aus Stahl

Zylinderschaft mit Spannflache

2 negative Vorschneider

Die Ruickenflihrung verbessert die Zentrierung
beim Rickhub

Stufenlose Senkerbefestigung am Bohrerhalm

moglich
= MAN
Art. Nr. D SL d1 L1 L z DR
TB700360 5 65 10 30 105 2 re.
TB700361 5 65 10 30 105 2 l.
TB700362 6 65 10 30 105 2 re.
TB700363 6 65 10 30 105 2 l.
TB700364 7 65 10 30 105 2 re.
TB700365 7 65 10 30 105 2 li.
TB700366 8 65 10 30 105 2 re.
TB700367 8 65 10 30 105 2 l.
TB700368 10 65 10 30 105 2 re.
TB700369 10 65 10 30 105 2 l.
TB700370 12 65 10 30 105 2 re.
TB700371 12 65 10 30 105 2 li.
TB700372 5 50 10 27 85 2 re
TB700373 5 50 10 27 85 2 l.
TB700374 6 50 10 27 85 2 re.
TB700375 6 50 10 27 85 2 li.
TB700376 7 55 10 27 85 2 re.
TB700377 7 55 10 27 85 2 li.
TB700378 8 50 10 27 85 2 re.
TB700379 8 50 10 27 85 2 li.
TB700380 10 50 10 27 85 2 re.
TB700381 10 50 10 27 85 2 li.
TB700382 12 50 10 27 85 2 re.
TB700383 12 50 10 27 85 2 li.

HW Dubelbohrer zylindrisch mit Riickenfiihrung

Anwendung

= Bohren von Sacklochern

Maschine

= Handbohrmaschine

= Standerbohrmaschine
= Bearbeitungszentren

Werkstoffe
» Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hartmetall besttickt

» Grundkorper aus Stahl

= Zylinderschaft

= 2 negative Vorschneider

= Die Rickenflihrung verbessert die Zentrierung
beim Rickhub

= Stufenlose Senkerbefestigung am Bohrerhalm

moglich
= MAN
Art. Nr. D SL d1 L z DR
TB700347 4 55 80 2 re.
TB700348 45 60 45 85 2 re.
TB700349 5 60 5 90 2 re.
TB700350 55 65 55 100 2 re.
TB700351 35 10 100 2 e}
TB700352 65 6 100 2 re.
TB700353 6.5 70 6.5 110 2 re
TB700354 7 70 7 110 2 re.
TB700355 8 75 8 120 2 re.
TB700356 85 80 85 130 2 re.
TB700357 10 90 10 140 2 re.
TB700358 11 95 11 150 2 re.
TB700359 12 100 12 155 2 re.
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HW/VHW Durchgangsbohrer VHW Bohrstift
&T %/ Einsatzbereich Ausfiihrung Anwendung Werkstoffe d1
— = = Zum Bohren von Sacklchern in Massivholz, = Hartmetall-massiver Schneidkopf oder Voll- = Besonders geeignet flir Sacklocher in abrasi- = Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe
. o Holz- und Plattenwerkstoffen hartmetall (VHW) ven Werkstoffen « Besonders abrasive Werkstlckstoffe e
| > = = Schaft zylindrisch = Geeignet flir Sacklocher in trocknen Massiv- = Plattenwerkstoffe mit heiklen, diinnen Be- N Ll re
> o > o « MAN hélzern schichtungen Ap
= Nicht geeignet fiir HPL li|4=\/ T
|
Art. Nr. Typ D SL d1 L z DR
Maschine Technische Information |
TA720080 HW 7 80 7 137 2 re. = Bohrautomaten = Vollhartmetall
= TA720081 HW 85 80 85 137 2 re. = Bearbeitungszentren = Achsparallele Spannuten
TB700113 VHW 85 80 88 137 5 a = Beschlagsbohrmaschinen . Kegelformlge SpIFZE ) — |
- - = Zylinderschaft mit Spannflache 4
= Fir Links- u. Rechtslauf geeignet
= MAN
A A
Art. N. D sL d1 L1 L z DR @
TB700396 25 16 10 34 70 2 li./re. :
| TB700397 3.0 25 10 34 70 2 li/re. l/
TB700398 35 25 10 34 70 2 li/re. D
N 4L TB700399 40 32 10 27 70 2 li./re.
HD HD TB700400 5.0 35 10 24 70 2 li./re.
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HS Stufenbohrer

Anwendung
= Fir Bandbohrungen ANUBA, Simonswerk und
weitere

Maschine

= Bearbeitungszentren

= Beschlagsbohrmaschinen
= Handbohrmaschine

Werkstoffe
= Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hochlegierter Schnellarbeitsstahl (HS)

» Zylinderschaft oder Gewindeschaft M10
= 1. Stufe mit Ansenkung 45°

= 2 negative Vorschneider

= MAN

d1=10

Art. Nr. d D L2 SL d1 L z DR
TA725430 58 7,2 30 65 10 100 2 re.
TB700046 6 6,8 15 65 10 105 2 re.
TA725431 6 7,7 30 65 10 100 2 re.
TB700047 6.3 7,2 24 64 10 105 2 re.
TB700048 6.7 7,7 30 65 10 105 2 re.
TA725432 7.3 87 30 65 10 100 2 re.
TB700049 7.7 87 30 65 10 105 2 re.
TA725433 81 98 30 65 10 100 2 re.
TB700050 88 98 30 65 10 105 2 re.
d1=M10

Art. Nr. d D L2 SL d1 L z DR
TA725435 6 7,7 30 70 M10 105 2 re.
TA725436 7.3 87 30 70 M10 105 2 re.
TA725437 84 98 30 70 M10 105 2 re.

HS Senker

Anwendung
= Ansenken von vargebohrten Bohrungen

Maschine

= Bearbeitungszentren
= Standerbohrmaschine
= Handbohrmaschine

Werkstoffe
= Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe

Technische Information

= Hochlegierter Schnellarbeitsstahl (HS)
= Zylinderschaft

= MAN

Art. Nr. D d1 L alpha z DR
TA724002 104 47 90° 3 re.
TA724003 12,4 58 90° 3 re.
TA724005 16,5 10 62 90° 3 re.
TA724014* 20,5 10 35 90° 3 re.
TA724010 20,5 10 65 90° 3 re.
TA724012 25 10 67 90° 3 re.

* mit Spannflache, in Kombination mit Bohrfutter TA725550
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VHW Senker HW Aufstecksenker mit Schaft
di Anwendung Werkstoffe Anwendung Werkstoffe di
= Ansenken von vorgebohrten Bohrungen = Massivholz = Zum stufenlosen Ansenken von Bohrungen = Massivholz
= Holz- und Plattenwerkstoffe = Holz- und Plattenwerkstoffe I F
= Schichthdlzer (Sperrholz, Multiplex etc.) ! |
— | re
Maschine Technische Information ll
= Bearbeitungszentren = Vollhartmetall Maschine Technische Information 3
= Standerbohrmaschine = Zylinderschaft mit Spannflache = Stdnderbohrmaschine = Hartmetall bestiickt
= Handbohrmaschine = Mit Einstellschraube = Bohrautomaten = Grundkérper aus Stahl I
= MAN = Bearbeitungszentren = Zylinderschaft ‘[ =
= MAN = | I
Art. Nr. D d1 L alpha z DR lCDI
Art. Nr. D 1 L1 L Iph Z DR |
TA724006 14 10 56 90° 3 re. rt. Nr. d d apha ndex alpha
TA724009 14 10 70 90° 3 re. TB700401 3 16 10 30 60 90° 2 re. 1
TB700405 35 16 10 30 60 90° 2 re. 2
TB700402 4 16 10 30 60 90° 2 re. 3 |
TB700406 45 16 10 30 60 90° 2 re. 4 d
TB700403 5 16 10 30 60 90° 2 re. 5 b
TB700407 55 16 10 30 60 90° 2 re. 6
TB700404 6 16 10 30 60 90° 2 re. 7
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung Index
TA851199 Gewindestift M6x6 ISK3 1-7
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HW Aufstecksenker

Anwendung
= Zum stufenlosen Ansenken von Bohrungen

Maschine

= Standerbohrmaschine
= Bohrautomaten

= Bearbeitungszentren

Werkstoffe

Massivholz
Holz- und Plattenwerkstoffe,
Schichtholzer (Sperrholz, Multiplex etc.)

Technische Information

Hartmetall bestuickt

Grundkorper aus Stahl

Geeignet fiir Spiralbohrer und Diibelbohrer mit
Riickenfiihrung

Zur Befestigung an der Bohrspirale mittels
Gewindestift

Stufenlose Einstellung des Senkdurchmessers
und der Bohrtiefe moglich

= MAN

Art. Nr. d D L1 alpha z DR Index
TB700408 4 14 15 90° 2 li 1
TB700409 4 14 15 90° 2 re. 2
TB700410 5 16 15 90° 2 li 3
TB700411 5 16 15 90° 2 re. 4
TB700412 6 16 15 90° 2 li 5
TB700413 6 16 15 90° 2 re. 6
TB700414 7 18 15 90° 2 li. 7
TB700415 7 18 15 90° 2 re 8
TB700416 8 18 15 90° 2 li. S
TB700417 8 18 15 90° 2 re 10
TB700418 9 20 15 90° 2 li 11
TB700419 9 20 15 90° 2 re 12
TB700420 10 20 15 90° 2 li 13
TB700421 10 20 15 90° 2 re 14
TB700422 12 22 15 90° 2 li 15
TB700423 12 22 15 90° 2 re 16
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TA851447 Gewindestift M5x6 1-16

Bohrfutter

Einsatzbereich
= Bohrfutter fir Aufnahme von Bohrern mit zy-
lindrischem Schaft @10 mm und Spannflache

Ausfiihrung

= Zwei Spannschrauben

Art. Nr. Maschine d D d1 L DR Index
Fig. Nr.1 Schaft M8 Aussengewinde

TA725563 Nottmeyer 10 19 M8 40 re. 1
TA725564 Nottmeyer 10 19 M8 40 li. 2
Fig. Nr.1 Schaft M10 Aussengewinde

TA725553 Ayen/Mayer/Holma 10 19 M10 40 re.
TA725554 Aven/Mayer/Holma 10 19 M10 40 li. 4
Fig. Nr.2 Schaft M8 Aussengewinde, Passsitz d2=@9mm

TA725573 Nottmeyer 10 19 M8 40 re. 5
TA725574 Nottmeyer 10 19 m8 40 li. 6
TA725577 Nottmeyer 10 19 M8 52 re. 7
TA725578 Nottmeyer 10 19 M8 52 li. 8
Fig. Nr.2 Schaft M10 Aussengewinde, Passsitz d2=@11mm

TA725543 Torwegge/Weeke 10 19 M10 41 re. 9
TA725544 Torwegge/\Weeke 10 19 M10 41 li. 10
Fig. Nr.3 Schaft M8 Aussengewinde, Zentrierkonus

TA725523 Bilek, Typ K+N 10 19 M8 51 re. 11
TA725524 Bilek, Typ K+N 10 19 M8 51 li. 12
Fig. Nr.4 Schaft M10 Aussengewinde, Zentrierkonus

TA725533 Bilek/Schleicher 10 19 M10 47 re. 13
TA725534 Bilek/Schleicher 10 19 M10 47 li. 14
Fig. Nr.5 Schaft M10 Innengewinde

TA725583 Scheer 10 19 M10 46 re. 15
TA725584 Scheer 10 19 M10 46 li. 16
Fig. Nr.6 Schaft @10 und Spannfliche

TA725550 10 19 10 55 re./li. 17
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TA851199 Gewindestift M6x6 ISK 3 1-17
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Langeneinstellschraube

Einsatzbereich

= Einstellschraube fiir Bohrer mit zylindrischem
Schaft @10 mm und Spannflache

= Verwendung mit Schnellspannfutter

Art. Nr. Typ
TA851270 M5x17
Spannhilsen

Einsatzbereich
= |In Kombination mit VHW Bohrer

Art. Nr. d D L

TA725766 10 23
TA725767 10 23
TA725769 35 10 23
TA725770 4 10 23
TA725780 5 10 23

Aufnahme mit Zylinderschaft

Einsatzbereich
= Passend auf VHW Bohrer

Art. Nr. d D d1 L2 L Index
TA721030 2 15 10 19 40 1
TA721031 3 15 10 19 40 2
TA721032 35 15 10 19 40 3
TA721033 4 15 10 19 40 4
TA721034 5 15 10 19 40 5
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TA851199 Gewindestift M6x6 ISK3 1-5

Verlangerung mit Spannschraube

Einsatzbereich
» |In Kombination mit @3 Bohrern
= Zum Vorbohren z.B. bei Stulp und Stulpgetriebe

Art. Nr. d D L
TB680524 3 12 75
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung

TA851447 Gewindestift M5x6

Bohrer
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Spannzangen-Futter HSK

Anwendung
= Zum hochprazisem Spannen von Schaftwerk-

zeugen mit zylindrischen Schaft

Maschine Technische Information
= Bearbeitungszentren = Gehartete und geschliffene Prazisionsaus-
= Maschinen mit HSK Schnittstellen flhrung

= Drehrichtungsunabhangig

= Erhohte Spannkraft durch kugelgelagerte

Prazisions-Spannmutter
= Feingewuchtet fiir Drehzahlen bis 24000 1/
min

HSK 63F
Art. Nr. Typ d D A L n max Index
TA676996 HSK 63F / ER 25 3-16 42 100 125 24000 1
TA676909 HSK 63F / E 462 3=25 60 76 101 24000 2
TB676900 HSK 63F / ER 40 2-30 63 95 120 24000 3
HSK 63E
Art. Nr. Typ d D A L n max Index
TB676903 HSK 63E / ER 40 2-30 63 78 110 24000 4
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung Index
TA676933 Spannmutter M32x1.5 Typ=ER 25 1
TA676954 Spannmutter M48x2.0 Typ=E 462 2
TB851029 Spannmutter M50x1.5 Typ=ER 40 34
TA850115 Hakenschltssel Typ=ER 25 1
TA850125 Hakenschltssel Typ=E 462 + ER 40 234
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Spannzangen-Futter PREZISO

Anwendung
= Zum hochprazisem Spannen von Schaftwerk-
zeugen mit zylindrischen Schaft

Maschine Technische Information
= Bearbeitungszentren = Gehartete und geschliffene Prazisionsaus-
= Maschinen mit HSK Schnittstellen fuhrung

= Drehrichtungsunabhangig

= Erhohte Spannkraft durch kugelgelagerte
Prazisions-Spannmutter

= Hochste Rundlaufgenauigkeit

HSK 63F

Art. Nr. Typ d D A L n max
TB676902 HSK63F/E462  3-25 50 75 100 30000
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung

TB100530 Spannschliissel PREZISO fiir Werkzeug-@ > 50 mm

TB862008 Drehmomentschltssel ohne Einsatz fiir 40-200 Nm

TB862007 Schltsseleinsatz C-Form TP 40x1.5

Absaugturbine PREZISO

Anwendung

= Zum Nuten, Falzen bei Taschenfrasungen und
Trennschnitten

= Optimierung des Fertigungsprozesses z. B. bei
Nestinganwendungen

Maschine

= Nestingmaschinen

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Werkstoffe

Massivholz

Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF,
HDF etc.) roh

Fir melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL- und folienbelegte, furnierte Holzwerk-
stoffe

Technische Information

Aluminiumausfihrung fir weniger Spindel-
belastung

Antistatischer Oberfldachenbeschichtung zum
Verschleiss- und Korrosionsschutz

Einfaches Aufschrauben auf das vorhandene
PREZISO Spannzangenfutter (anstatt der
Spannmutter)

Drastische Reduzierung der Staub- und Spa-
neemission

Steigerung der Werkzeugstandzeit
Besonders geringes Gerauschniveau
Einfache Bedienung, Montage und Demontage
Abgesaugt werden kdnnen nur Staub und
Spane

Teilegrofe < 4 cm missen zerspant werden

Art. Nr. D L A DR
TB100533 98 36,5 88 re.
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung

TB862008 Drehmomentschliissel ohne Einsatz fiir 40-200 Nm

TB100532 Rollenschllisselaufsatz

OERTLI ¢ LEUCO
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Spannzangen PREZISO ER462 Spannzangen ER16
‘

Art. Nr. d D L Art. Nr. d D L | T i
TB677050 25-30 35 52 TA676820 6,0 17 27,5 ‘
TB677051 35-40 35 52 TA676821 80 17 275 i ‘ l
TB677052 55-6.0 35 52 TA676822 10,0 17 275 - i ‘ i
TB677053 75-80 35 52 | i 1
TB677054 95-10.0 35 52 \ \\ | /y /
TB677055 115-12.0 35 52 }
TB677056 13.5- 140 35 52 L, d |
TB677057 155-16.0 35 52 D
TB677058 175-180 e 52 Spannzangen ER20
TB677059 195 -20.0 35 52
TB677060 245-250 35 52 Art. Nr. d D L

TA676833 6,0 21 315

TA676834 8,0 21 315

TA676835 10,0 21 315

TA676836 12,0 21 315

Spannzangen ER462

Art. Nr. d D L

TA676962 30 35 52

D r - > Spannzangen ER25

TA676965 50 35 52

TAG676966 6,0 35 52 Art. Nr. d D L
TA676991 6,35 35 52 TA676823 30 26 34
TA676967 70 35 52 TB677003 4,0 26 34
TA676968 80 35 52 TB677004 4,5 26 34
TB677011 85 35 52 TB677005 50 26 34
TA676969 9,0 35 52 TA676824 60 26 34
TA676970 100 35 52 TB677010 6,5 26 34
TA676972 12,0 35 52 TB677006 7.0 26 34
TA676973 130 35 52 TA676825 80 26 34
TA676974 14,0 35 52 TB677001 9,0 26 34
TA676975 15,0 35 52 TA676826 10,0 26 34
TA676976 16,0 35 52 TA676827 12,0 26 34
TA676978 180 35 52 TB677002 130 26 34
TA676980 20,0 35 52 TA676828 14,0 26 34
TA676985 250 35 52 TA676829 16,0 26 34
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Spannzangen ER32 Thermoschrumpffutter HSK
i Anwendun
1 Art. . d P : » Zum hocﬁprézisen Spannen von Schaftwerk-
T TA676170 30 33 40 zeugen mit zylindrischem Vollhartmetall- und I
! TA676171 40 33 40 Stahlschaft
y ‘ TA676172 50 33 40
i TA676173 60 33 40 Maschine Technische Information ] : [
: TA676169 6,35 33 40 = Bearbeitungszentren = Gehartete und geschliffene Prazisionsaus- i [
! ‘ ! TB677007 70 33 40 » Maschinen mit HSK Schnittstellen fuhrung T
NNW I /) TA676175 80 33 40 = Sthianke Bauform = ]
. | . 2 = Drehrichtungsunabhangig
2 d ’ TA676177 100 33 40 = Spannung durch thermische Schrumpftechnik _ [ ||
D TA676179 12,0 33 40 = Feingewuchtet fiir Drehzahlen bis 24'000 1/ —
TA676180 13,0 33 40 min ]
TA676181 140 3 20 = Hohe Rundlaufgenauigkeit | ! |
TA676183 16,0 33 40 M
TA676185 180 33 40 HSK 63F D
The76187 200 3 40 Art. Nr. Typ d D A L1 L n max
TB676502 HSK 63F 6 27 75 30 100 24000
TB676503 HSK 63F 8 27 75 40 100 24000
TB676504 HSK 63F 10 32 75 40 100 24000
TA676790 HSK 63F 12 34 75 47 100 24000
TB676501 HSK 63F 14 34 75 47 100 24000
TA676791 HSK 63F 16 34 75 50 100 24000
Span nzangen ER40 TA676792 HSK 63F 20 42 75 50 100 24000
TA207620 HSK 63F 20 51 160 52 185 24000
Art. Nr. d D L TA676793 HSK 63F 25 42 75 50 100 24000
TA676995 30 41 46
TA676910 4,0 41 46 HSK 63E
TB677013 50 41 46
Fo— 6.0 X e Art. Nr. Typ d D A L1 L n max
1676936 70 I 6 TB676510 HSK 63E 6 27 80 36 112 24000
18677014 80 " 46 TB676511 HSK 63E 8 27 80 36 112 24000
18677015 90 % 46 TB676512 HSK 63E 10 32 85 42 117 24000
1676916 100 I 6 TB676513 HSK 63E 12 32 0 47 122 24000
18677016 110 " 46 TB676514 HSK 63E 16 34 95 50 127 24000
TA676918 120 1 46 TB676539 HSK 63E 20 42 80 52 112 24000
18677012 130 % 6 TB676515 HSK 63E 20 42 100 52 132 24000
1676923 140 1 6 TB676516 HSK 63E 25 53 115 58 147 24000
TA676920 16,0 41 46
TA676924 180 41 46
TA676921 20,0 41 46
TA676922 25,0 41 46
TB677008 28,0 41 46
TB677009 30,0 41 46
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Hydro Spannfutter HSK

Anwendung

= Zum hochprazisen Spannen von Schaftwerk-
zeugen mit zylindrischem Vollhartmetall- und

Stahlschaft

Maschine

= Bearbeitungszentren

= Maschinen mit HSK Schnittstellen

Technische Information

Gehartete und geschliffene Prazisionsaus-

fuhrung

Stabile Bauform

Drehrichtungsunabhangig

Spannung durch Ventiltechnik
Einfache Handhabung

Gewuchtet fir Drehzahlen bis 24'000 1/min
Hohe Rundlaufgenauigkeit

HSK 63F

Art. Nr. Typ d D A L1 L n max
TB676009 HSK 63F 8 50 80 37 105 24000
TB676010 HSK 63F 10 50 80 42 105 24000
TA676795 HSK 63F 12 50 80 47 105 24000
TB676011 HSK 63F 14 50 80 47 105 24000
TA676796 HSK 63F 16 50 80 52 105 24000
TA676797 HSK 63F 20 50 80 52 105 24000
TA676798 HSK 63F 25 53 80 52 105 24000
HSK 63E

Art. Nr. Typ d D A L1 L n max
TB676003 HSK 63E 12 50 90 47 122 24000
TB676005 HSK 63E 16 50 95 52 127 24000
TB676006 HSK 63E 18 50 95 52 127 24000
TB676007 HSK 63E 20 50 100 52 132 24000
TB676008 HSK 63E 25 50 120 58 152 24000

Adapter

Anwendung

= Als Reduzierstlick zwischen Schaftaufnah-
men oder Spannzangen 25 mm und kleineren
Werkzeugschaften

Technische Information

= Drehrichtungsunabhangig

= Gewuchtet fiir Drehzahlen bis 24'000 1/min

Art. Nr. d d1 L n max Index
TA680284 6,0 25 75 24000 1
TA680285 6,35 25 75 24000 2
TA680286 80 25 75 24000 3
TA680288 12,0 25 75 24000 4
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TA851414 Gewindestift M6x12 ISK3 1-4
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Universalbohrfutter HSK

Anwendung
= Zum Spannen von Bohrern mit zylindrischem
Schaft

Maschine
= Bearbeitungszentren
= Maschinen mit HSK Schnittstellen

Technische Information

= Drehrichtungsunabhangig

= Einfache Handhabung

= Hohe Rundlaufgenauigkeit

= Stufenlos verstellbarer Spannbereich

HSK 63F
Art. Nr. Typ d A L1 L n max
TB677502 HSK 63F 1-16 98 28 123 30000

Aufspannwelle HSK

Anwendung

= Aufspannwelle fiir Aufnahme von Werkzeugen
mit Bohrung

= Auf CNC BAZ

Maschine
= Bearbeitungszentren
= Maschinen mit HSK Schnittstellen

Technische Information

= Gehartete und geschliffene Ausfiihrung

= Drehrichtungsunabhangig

= Spannung durch Zentralschraube

= Verdrehsicherung der Werkzeuge und Spann-
deckel durch Doppelkeilnute (DKN)

= Gewuchtet fir Drehzahlen bis 18'000 1/min

= Hohe Rundlaufgenauigkeit

= Lieferung ohne Spanndeckel

= Lieferung ohne Distanzringe

HSK 63F

Art. Nr. Typ d A L1 n max Index
TB200080 HSK 63F 25 42 85 18000 1
TB200081 HSK 63F 25 42 100 18000 2
TB200082 HSK 63F 25 42 130 18000 3
TB200083 HSK 63F 25 42 150 18000 4
HSK 63E

Art. Nr. Typ d A L1 n max Index
TB200084 HSK 63E 25 42 100 18000 5
Ersatzteile

Art. Nr. Bezeichnung Index
TB851031 Spannschraube M8x50 T45 1-5
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Deckel zu Aufspannwelle

Art. Nr. d D B
TA207451 25 45 10
TA207452 25 35 10
Distanzringe mit Doppelkeilnut

Art. Nr. d D B
TA207470 25 45 0,05
TA207471 25 45 0,1
TA207472 25 45 0,2
TA207473 25 45 05
TA207474 25 45 1,0
TA207493 25 45 30
TA207475 25 45 4,0
TA207476 25 45 50
TA207666 25 45 8,0
TA207477 25 45 10,0
TA207667 25 45 15,0
TA207485 25 45 20,0
TA207512 25 45 38,0
TA207484 25 45 40,0
TA207483 25 45 60,0

Frasdorn mit Zylinderschaft

Anwendung

= Aufspannwelle fiir Aufnahme von Werkzeugen

Technische Information
= Gehdrtete und geschlifffene Ausfiihrung

mit Bohrung = Dehrichtungsunabhangig

= Spannung mit 4 Senkkopfschrauben

= Schrauben im Lieferumfang enthalten

= Schlissel fiir Schrauben nicht im Lieferumfang

enthalten

= Dmax Werkzeug =200mm
Art. Nr. d D d1 NL L2 L Index
TA680024 22 50 16 4/M6/36 4 90 1
TB100200 22 50 16 4/M6/38 20 90 2
TB100201 22 50 20 4/M6/38 20 90 3
TB100202 22 50 25 4/M6/36 90 4
TA680025 30 60 16 4/M6/L8 90 5
TB100209 30 60 25 4/M6/48 90 6
Anordnung Nebenldcher NL siehe Legende Ill: Kreissagen + Spezial
Ersatzteile
Art. Nr. Bezeichnung Index
TA851060 Senkschraube M6x13 T15 1-6
TB200541 Zwischenring d=22 D=50 b=2 14
TB200540 Zwischenring d=30 D=60 b=2 56
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Sagenflansch-Adapter fur Welle Sagenflansch Monoblock HSK

Anwendung
= Zur Adaption von Kreissageblattern auf Auf-
spannwellen

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

= Sonderfrasmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Technische Information

= Min. Breite Stammblatt 2mm

= Max. Schnittbreite 4.6mm

= Drehrichtungsunabhangig

= Verdrehsicherung tiber DKN + Spannschraube

Anwendung
= Zur prazisen Aufnahme von Kreissageblattern

Maschine

= Oberfrasmaschinen mit CNC-Steuerung

= Bearbeitungszentren

» Sonderfrdsmaschinen mit Frasspindeln zur
Aufnahme von Schaftwerkzeugen

Technische Information

Min. Breite Stammblatt 2mm
Max. Schnittbreite 4.6mm
Vernickelt
Drehrichtungsunabhangig

|
= Montage des Kreissageblattes mittels Senk- 7/
4 = Schrauben, Distanzringe und Aufspannwelle schrauben di1
nicht im Lieferumfang enthalten « Schrauben sind nicht im Lieferumgang ent- NL
halt
alten b
| J
Art. Nr. D DKN_B DKN_L d1 L2 NL D max | Dmax
Art.Nr. Typ D d1 A L2 NL D max
TB100230 80 8 30 18 8/M6/65 380
| TB100231 HSK63F 80 30 40 18 8/M6/65 380
7 | . TB100232 HSK63F 80 30 50 18 8/M6/65 380
Ersatzteile
- TB100233 HSK63F 80 30 57 18 8/M6/65 380
- /f = art. M Sezelchnung TB10023 HSK63F 80 30 00 8 8/M6/6 380
100234 1 1, 5
3 TA851060 Senkschraube M6x13 T15
1L I/I/ L I )_
7/
25 Ersatzteile
di Art. Nr. Bezeichnung
NL TA851060 Senkschraube M6x13 T15
D
Dmax
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Kegelreiniger

Anwendung

= Zur schonenden und effizienten Reinigung von
HSK Schnittstellen

= Maschinenschnittstelle und WZG Schnittstelle

Technische Information

= Kunststoffkdrper

» \ollflachig beschichtet fiir beste Ol-und Fett-
bestandigkeit

Art. Nr. Typ

TB630001 Maschinenspindel HSK 63E / HSK 85P
TA635115 Maschinenspindel HSK 63F
TB630004 Werkzeug HSK 63E / HSK 85P
TB630003 Werkzeug HSK 63F
Reinigungsmittel

Anwendung

= Brunox: Multikomponenten-Schmierdl zum
Schmieren, Losen, Reinigen und Schiitzen
= Unipol: Universelle Polierpaste fiir Metalle

Art. Nr. Typ
TB630020 Unipal, 125ml
TB630021 BRUNOX, 120ml
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Langenmessgerat HSK63F Spannkraftprifer mechanisch

Anwendung Technische Informationen Anwendung Technische Informationen

= Zur Langenreferenzmessung = Messplatte mit Aufnahmebohrung fir Digital- « Zur Uberpriifung de Einzugskraft von Spann- = Analoge Anzeige
Messlineal systemen in Maschinenspindeln = Anzeige in kN

= Messlineal mit Digitalanzeige

Art. Nr. Typ
Art. Nr. Typ
TB100077 Messgerat fir HSK 63E
TA M I HSK 63F D=195 H=
676839 essplatte HSK 63F D=195 H=50 TB100078 Messgerat fiir HSK 63F
TA676051 Digital Messlineal L=365

N .y Montagegerat einfach
Langenmessgerat universal

Anwendung Technische Informationen
Anwendung Technische Informationen = Als Arbeitshilfe bei Werkzeugmontage = Nicht schwenkbar
= Firindividuelle Langenreferenzmessung = Mit Digitalanzeige = Als Arbeitshilfe beim Schneidenwechsel = Jeweils nur fiir eine Schnittstelle
» Verstellung Gber Handrad = Keine wechselbaren Einsdtze wie beim Easy-
Assembler
Art. Nr. Typ
T = Art. Nr. Typ Fig
TA676052 Digital Langenmessgerat L=300
TB100084 Digital Lingenmessgerét L =600 TA676838 Fiir HSK 63F, Weeke/Homag Aggregate 1
TA676842 Fiir HSK 63F und HSK 63E 1
TA676997 FurHSK P 1
Fig. 1
- i &
e —

Arbeitsvorbereitung 163

162 Arbeitsvorbereitung



OERTLI ¢ LEUCO OERTLI € LEUCO

Montagegerat easyAssembler Montagegerat easyAssembler Flex
Anwendung Technische Informationen Anwendung Technische Informationen
= Als Arbeitshilfe bei der Werkzeugmontage = Werkzeugausrichtung fix vertikal = Als Arbeitshilfe bei der Werkzeugmontage = Flexible Werkzeugausrichtung, in 45° Stufen
= Als Arbeitshilfe beim Schneidenwechsel = Stabiler Grundhalter = Als Arbeitshilfe beim Schneidenwechsel = Stabiler Grundhalter
= Minimiert das Verletzungsrisiko bei Instand- = Mit Schnellwechsel-Einsdtzen = Minimiert das Verletzungsrisiko bei Instand- = Mit Schnellwechsel-Einsdtzen
haltungsarbeiten am Werkzeug = Robuster Klemmhebel mit Rastfunktion haltungsarbeiten am Werkzeug = Robuster Klemmhebel mit Rastfunktion
= Fir die Montage u. Demontage der PREZISO = Vorhandene Montagebohrungen fir stationare » Fir die Montage u. Demontage der PREZISO = Vorhandene Montagebohrungen fur stationare
Turbine Befestigung Turbine Befestigung
= Mobil u. stationar einsetzbar = Mobil u. stationdr einsetzbar
Art. Nr. Typ Fig Art. Nr. Typ Fig
TB100540 Grundhalter, kompatibel mit allen Wechseleinsatzen 1 TB100541 Grundhalter, kompatibel mit allen Wechseleinsatzen 1
TB100550 Wechseleinsatz, HSK 63 2 TB100550 Wechseleinsatz, HSK 63 2
TB100560 Wechseleinsatz, HSK 80 2 TB100560 Wechseleinsatz, HSK 80 2
TB100570 Wechseleinsatz, HSK 85 2 TB100570 Wechseleinsatz, HSK 85, Powerlock 2
TB100580 Wechseleinsatz, HSK 100 2 TB100580 Wechseleinsatz, HSK 100 2
TB100590 Wechseleinsatz, HSK 63 + PREZISO Turbine 2 TB100590 Wechseleinsatz, HSK 63 + PREZISO Turbine 2
TA850052 Schllissel 6-kant, kompatibel mit allen Wechseleinsatzen TA850052 Schltssel 6-kant, kompatibel mit allen Wechseleinsatzen
Fig. 2
Codetrager
Anwendung
Fig. 2 = Fir CNC Bearbeitungszentren mit automati-

schem Werkzeugewechsel

Art. Nr. Typ

TA851431 Balluff BIS C-105-05/A, D=12 h=6
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Wartungsset HSK63E Drehmomentschlisselset
Anwendung Anwendung
= Fir professionelle Reinigung von HSK63 E = Fur richtigen und sicheren Schneidenwechsel

Schnittstellen

Art. Nr. Typ

Art. Nr. T
ks TB100050 Set 17-teilig

TB100501 HSK 63E

Inhalt / Ersatzteile

Inhalt / Ersatzteile

Art. Nr. Typ Fig
Art. . v TA851290 Einstellehre fiir Raumerschneiden
TB630001 Kegelreiniger Maschinenspindel HSK 63E TB100030 Drehmomentschlisselgriff gerade, 1 - 5Nm 1
TA630004 Kegelreiniger Werkzeug HSK 63E TB100031 Wechselklinge zu Griff gerade, ISK5 2
TB630020 Metallpolierpaste TB100032 Wechselklinge zu Griff gerade, T15 2
TB630021 Korrosionsschutz BRUNOX TB100033 Wechselklinge zu Griff gerade, T20 2
TA0002990410 Schnittschutzhandschuhe TB100034 Wechselklinge zu Griff gerade, T25 2 i i
TA0002990401 Koffer TB100035 Wechselklinge zu Griff gerade, ISK2.5 2 2
TB100036 Wechselklinge zu Griff gerade, ISK3 2 i | a
TB100037 Wechselklinge zu Griff gerade, ISK&4 2 @ | i
TB100038 Wechselklinge Magnet, Bithalter zu Griff gerade B . -
TB100039 Bit zu Bithalter, T10 4
TB100040 Drehmomentschliisselgriff quer, 3.2 - 16Nm 5 l r
Wartu ngSSEt HSK63F TB100041 Wechselklinge zu Griff quer, T15 6 |
TB100042 Wechselklinge zu Griff quer, T20 6 ||
Anwlendung A . TB100043 Wechselklinge zu Griff quer, T25 6 | |I
' gs;rﬁirtiii'eonne”e Reinigung von HSK63 F TB100045 Wechselklinge zu Griff quer, ISK&4 6 E:
TB100046 Wechselklinge zu Griff quer, ISK5 6 I |
TA0002990400 Koffer |
Art. Nr. Typ “
TB100502 HSK 63F

Inhalt / Ersatzteile

Art. Nr. Typ

TA635115 Kegelreiniger Maschinenspindel HSK 63F

TB630003 Kegelreiniger Werkzeug HSK 63F

TB630020 Metallpolierpaste

TB630021 Korrosionsschutz BRUNOX

TA0002990410 Schnittschutzhandschuhe [
TA0002990401 Koffer I
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Drehmomentschlissel fur Spannzangenfutter Waschautomat
Anwendung Technische Informationen Anwendung Technische Informationen
= Zum sicheren und genauen Spannen von = Drehmomenteinstellung tiber Handgriff = Zur wirtschaftlichen Werkzeug-Reinigung = Aus rostfreiem Edelstahl
Schaftwerkzeugen in Spannzangenfutter = Diverse Schllsseleinsatze = Geeignet zum Beseitigen von Olen, Fett, Harz, = Vollautomatische Arbeitsweise
Spane etc. = Eingebaut Zeitschaltuhr
= Schnelle Trocknung
Art. Nr. Typ Fig
TB862008 Drehmomentschliissel 40 - 200Nm 1 Art. N, Typ Index
TB862002 Schltsseleinsatz Spannzange ER 25 2
TB862003 Schiiisseleinsatz Spannzange ER 32 5 TA635120 Mini / Korbdurchmesser 400mm, Nutzhohe 180 mm 1
18862005 Schllisseleinsatz Spannzange O 25 / ER 40/ E 462 > TA635128 Mini mit Deckelerhhung / Korbdurchmesser 400mm, Nutzhéhe 310 mm 2
18862006 Schliisseleinsatz Spannzange OZ 16/ 415 £ 5 TA635121 Standard / Korbdurchmesser 600mm, Nutzhohe 400 mm 3
TB862007 Schliisseleinsatz Spannzange PREZISO 2
TB100532 Rollenschlisselaufsatz flir PREZISO Turbine oA Ersatzteile
Fig. 1 Art. Nr. Typ Index
TA635080 Saxin Reinigungsmittel, 5L 1-3
TB630022 Waschmittel EM40, 10kg 1-3
TA635124 Konservierungsmittel EM200, 10kg 1-3
TA635126 Entschaumer EM902, 1L 1-3
TA635130 Werkzeugaufnahme fir HSK 63F 1-3
TA635131 Werkzeugaufnahme flir HSKP Powerlock & HSK 80F 1-3
TB630005 Werkzeugaufnahme fiir HSK 63E il=3]
TB630012 Kleinteilekorb mit Klappdeckel, 350 x 200 x 175mm 1-3
TB630013 Fahrrahmen fiir Waschautomat Typ Mini 1-2
Fig. 2
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OERTLI Werkzeuge AG
CH-8181 Hori

T+41 4486375 11
info@oaertli.ch

OERTLI Gereedschappenfabriek bv
NL-4902 TT Oosterhout
T+31162514880
oertli@oertli.nl

OERTLI Werkzeuge GmbH
A-6800 Feldkirch

T+43 5522757870
info@oertli.at

OERTLI Werkzeug- und
Maschinenhandels-GmbH
D-73486 Adelmannsfelden
T +49 7963 84 19 00
info@oertli-werkzeuge.de

OERTLI Magyarorszag KFT
H-8900 Zalaegerszeg

T +36 92 334 081
info@oertlikft.hu

OERTLI Tooling UK Ltd
LE19 4SA Leicester

T +44 116 286 34 09
info@oertli.co.uk

OERTLI France
F-21000 Dijon
T+3338055 16 62
info@oertli-outils.fr

www.oertli.com
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Préazisionswerkzeuge und -Systeme fiir Holz und Kunststoff




