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Sie suchen Lésungen? Unsere Techniker beraten Sie gerne.

sida gk

Torge Franke Cristovéio Belchior Sven Ebinger Thomas Hérstgen Dirk Krahforst
Frisen Bohren Drehen Spannwerkzeuge Messtechnik
Tel.: +49 2102 44005002 Tel.: +49 2102 44009705 Tel.: +49 2102 44009703 Tel.: +49 2102 44009701 Tel.: +49 2102 44009702

Service-Hotline Zerspanung
+49 2102 4400-88

Mo-Do 8.00-17.00 Uhr

Fr 8.00-16.00 Uhr

] E-Mail:

Dominique Ullmann  Diefer Schild hotline@sartorius-werkzeuge.de

Umwelttechnik Umwelttechnik
Tel: +49 2102 44009704 Tel.: +49 2102 44009707

Uber 45.000 Werkzeuge
online verfigbar!

Jederzeit im Webshop bestellen

Zeit sparen, online bestellen. Lassen Sie sich einfach freischalten.
Ein Anruf geniigt! Wir senden lhnen umgehend lhre Zugangs- )
kennung per E-Mail. 24 Stunden x 7 Tage
= 100% Service

www.sartorius-werkzeuge.de
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SARA yHm Langlochfraser

Basic-Line

o Ul o

¢ 2 Schneiden, kurz, 30° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D L1 L D1 hé 1 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick

mm mm mm mm ArtikelNr. € € €

20 6,0 50,0 6,0 2 2501090020 8,90 8,60 8,20
30 6,0 50,0 6,0 2 2501090030 8,90 8,60 8,20
40 80 50,0 6,0 2 250109 0040 8,90 8,60 8,20
5,0 8,0 50,0 6,0 2 250109 0050 8,90 8,60 8,20
6,0 16,0 50,0 6,0 2 2501090060 8,90 8,60 8,20
8,0 20,0 60,0 8,0 2 2501090080 11,30 10,90 10,40
10,0 220 70,0 10,0 2 2501090100 16,90 16,20 15,50
12,0 220 70,0 12,0 2 2501090120 23,80 22,90 21,90
16,0 25,0 75,0 16,0 2 2501090160 39,90 38,30 36,70
20,0 32,0 100,0 20,0 2 2501090200 68,30 65,50 62,80

Werkstoff Kohlenstoffstahl, legierter Stahl Grauguss Aluminium- Kupfer, Messing

legierungen NE-Metalle

Werkzeugstahl Titan-Legierungen
Hirte <HRc20 HRc 20-30 HRc 30-40
Festigkeit| 500-800 N/mm? | 800-1000 N/mm? | 1000-1300 N/mm?

Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub

J min' [mm/min.| min' |mm/min.| min' |[mm/min.| min’ [mm/min| min' |mm/min.| min' [mm/min.| min’ [mm/min.
2 22293 | 445 [19.08 | 382 | 15924 | 319 | 14331 | 287 | 25477 | 510 | 47.770 | 6.687 | 39.800 | 5.572
3 14.800 | 888 | 12739 | 764 | 10.615| 637 | 9.554 | 573 |16.985 | 1.019 | 31.847 | 4.459 | 26.540 | 3.716
4 11746 | 895 | 9554 | 764 | 7.962 | 637 | 7.166 | 573 | 12740 | 1.019 | 23.885 | 3.334 | 19.904 | 2.786
5 8917 | 714 | 7.643 | 612 | 6370 | 510 | 5732 | 459 | 10.191| 815 | 19.108 | 2.675 | 15.924 | 2.230
[ 7427 | 594 | 6366 | 509 | 5305 | 424 | 4775 | 382 | 8.488 | 1.358 | 15915 | 2.546 | 13.263 | 2122
8 5570 | 557 | 4775 | 477 | 3979 | 398 | 3581 | 358 | 6.366 | 1.273 | 11.937 | 2.387 | 9.947 | 1.989

10 | 4456 | 535 | 3.820 | 458 | 3.183 | 382 | 2.865 | 344 | 5.093 | 1.222 | 9.549 | 2.292 | 7.958 | 1.910
12 | 3714 | 520 | 3.183 | 446 | 2.653 | 371 | 2.387 | 334 | 4.244 | 1103 | 7.958 | 2.069 | 6.631 | 1.724
16 | 2785 | 446 | 2.387 | 382 | 1.989 | 318 | 1790 | 286 | 3.183 | 955 | 5.968 | 1.790 | 4.974 | 1.492
20 | 2228 | 446 | 1910 | 382 | 1.592 | 318 | 1.432 | 286 | 2546 | 917 | 4775 | 1.719 | 3.979 | 1432

m{? :

Z

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHM Schaftfraser

Basic-Line

o Ul o

¢ 3 Schneiden, kurz, 30° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

[

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
3,0 6,0 50,0 6,0 3 251056 0030 8,90 8,60 8,20
40 8,0 50,0 6,0 3 251056 0040 8,90 8,600 8,20
50 8,0 50,0 6,0 3 251056 0050 8,90 8,60 8,20
6,0 16,0 50,0 6,0 3 251056 0060 8,90 8,60 8,20
8,0 20,0 60,0 8,0 3 251056 0080 11,30 10,90 10,40
10,0 22,0 70,0 10,0 3 251056 0100 16,90 16,20 15,50
12,0 22,0 70,0 12,0 3 2510560120 23,80 22,90 21,90
16,0 25,0 75,0 16,0 3 251056 0160 39,90 38,30 36,70
20,0 32,0 100,0 20,0 3 251056 0200 68,30 65,50 62,80

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl INOX Aluminium- Kupfer, Messing

Werkstoff Grauguss

Werkzeugstahl Titan-Legierungen legierungen NE-Metalle
Hirte <HRc20 HR¢ 20-30 HRc 30-40

Festigkeit| 500-800 N/mm? | 800-1000 N/mm? | 1000-1300 N/mm?
Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' [mm/min.| min' |mm/min.| min' |[mm/min.| min’ [mm/min| min' |mm/min.| min' [mm/min.| min’ [mm/min.
14.800 | 888 | 12700 | 762 | 10.615| 636 | 8578 | 514 |16.985 | 2.548 | 31.850 | 6.370 | 26.550 | 5.800

3
4 [ 11046 | 1.343 | 9.554 | 1.146 | 6.470 | 776 | 7.166 | 860 | 12740 | 1.529 | 23.885 | 5.015 | 19.904 | 4.179
5
8

8917 | 1.071 | 7.643 | 918 | 6370 | 765 | 5732 | 689 | 10191 | 1.223 | 19.108 | 4.013 | 15.924 | 3.345
4456 | 669 | 3820 | 573 | 3183 | 478 | 2.865 | 430 | 5.093 | 1.018 | 9550 | 1.910 | 7.958 | 1.591
10 3565 | 642 | 3.056| 550 | 2546 | 458 | 2292 | 413 | 4074 | 978 | 7.639 | 1.834 | 6.366 | 1.528
12 2971 | 624 | 2546 | 534 | 2122 | 446 | 1910 | 401 | 3395| 882 | 6.366 | 1.655 | 5.305| 1.379
16 2228 | 534 | 1910 | 458 | 1.591| 382 | 1432 | 344 | 2546 | 764 | 4774 | 1432 | 3.979 | 1.194
20 1782 | 534 | 1528 | 458 | 1.274| 382 | 1.146 | 344 | 2.037 | 734 | 3.820 | 1.375 | 3.183 | 1.146

|

LSX{ 0,1 xD
7

7

Firr seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhoht werden!
4 Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yHM Schaftfraser

Basic-Line

o Ul o

¢ 3 Schneiden, lang, 45° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D 1 L D1 hé 1 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €

3,0 7,0 57,0 6,0 3 251046 0030 9,40 9,- 8,70

35 7.0 57,0 6,0 3 251046 0035  10,- 9,60 9,20

40 8,0 57,0 6,0 3 251046 0040 9,40 9,- 8,70

45 8,0 57,0 6,0 3 251046 0045 10,- 9,60 9,20

50 10,0 57,0 6,0 3 251046 0050 9,40 9,- 8,70

6,0 10,0 57,0 6,0 3 251046 0060 9,40 9,- 8,70

8,0 16,0 63,0 8,0 3 251046 0080 13,40 12,90 12,40
10,0 19,0 72,0 10,0 3 251046 0100 18,60 17,80 17,-
12,0 22,0 83,0 12,0 3 251046 0120 26,40 25,40 24,30
14,0 220 83,0 14,0 3 2510460140 38,90 37,30 35,80
16,0 26,0 92,0 16,0 3 251046 0160 47,40 45,50 43,50
18,0 26,0 92,0 18,0 3 251046 0180 67,50 64,80 62,10
20,0 32,0 104,0 20,0 3 251046 0200 77,70 74,60 71,40

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl Aluminium- Kupfer, Messing
Latenl Werkzeugstahl ST 3 legierungen NE-Metalle
Hiirte <HRc30 HRc 30-40
Festigkeit <1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
g Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm/min. min’ mm/min. min’ mm,/min.

3 12.700 762 10.615 636 16.985 2.548 31.850 6.370 26.550 5.800
351 10913 655 9.098 545 14.551 1.746 21.300 5733 22.741 4.778
4 9.554 1.146 7962 176 12.740 1.529 23.885 5.015 19.904 4.179
45 8.488 1.018 1.077 770 11.317 1.358 21.233 4.458 17.700 3.717

5 7.643 918 6.370 765 10.191 1.223 19.108 4013 15.924 3.345
[ 6.366 764 5.305 637 8.488 2.037 15.915 3.820 13.263 3.183
8 4.775 716 3.979 597 6.366 1.910 11.937 3.581 9.947 2.984
10 3.820 688 3.183 573 5.093 1.833 9.549 3438 7.958 2.865
12 3.183 668 2.653 557 4.244 1.655 7.958 3.104 6.631 2.586
14 2.728 573 2.275 510 3.637 1.418 6.825 2.661 5.689 2.218
16 2.387 500 1.989 477 3.183 1.432 5.968 2.686 4.974 2.238
18 2122 573 1.769 477 2.829 1.273 5.308 2.385 4.425 1.991
20 1.910 573 1.592 477 2.546 1.375 4.775 2.578 3.979 2.149
D
Ix {7 1.5x DI 0,1xD
7 Z
7 Fir seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhéht werden!

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhéhen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yHM Schaftfraser

Basic-Line

e Ul o

* 4 Schneiden, lang, 30° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

[

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
3,0 8,0 57.0 6,0 4 2515160030 11,80 11,30 10,90
40 11,0 57.0 6,0 4 2515160040 11,80 11,30 10,90
5.0 13,0 57.0 6,0 4 2515160050 11,80 11,30 10,90
6,0 13,0 57.0 6,0 4 251516 0060 11,80 11,30 10,90
8,0 19,0 63,0 8,0 4 251516 0080 13,20 12,70 12,20
10,0 22,0 72,0 10,0 4 2515160100 21,40 20,60 19,70
12,0 26,0 83,0 12,0 4 2515160120 30,60 29,40 28,10
14.0 26,0 83,0 14.0 4 2515160140  48,- 46,- 44,10
16,0 32,0 92,0 16,0 4 2515160160 51,40 49,40 47,30
20,0 38,0 104,0 20,0 4 2515160200 88,20 84,60 81,-

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl INOX Aluminium- Kupfer, Messing

Werkstoff Grauguss

Werkzeugstahl Titan-Legierungen legierungen NE-Metalle
Hirte <HRc20 HR¢ 20-30 HRc 30-40

Festigkeit| 500-800 N/mm? | 800-1000 N/mm? | 1000-1300 N/mm?
Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' [mm/min.| min' |mm/min.| min' |[mm/min.| min’ [mm/min| min' |mm/min.| min' [mm/min.| min’ [mm/min.
14.800 | 1.184 | 12.700 | 1.016 | 10.615 | 850 | 5.878 686 | 16.985 | 3.398 | 31.850 | 8.916 | 26.550 | 7.430
117146 | 1.790 | 9.554 | 1528 | 6.470 | 1.035 | 7.166 | 1.147 | 12.740 | 2.854 | 23.885 | 6.687 | 19.904 | 5.572

3
4
5 8917 | 1428 | 7.643 | 1.224 | 6.370 | 1.020 | 5732 | 919 | 10191 | 1.630 | 19.108 | 5350 | 15.924 | 4.460
6
8

7427°) 1.188 | 6.366 | 1.019 | 5305 | 849 | 4775 | 764 | 8488 | 1.358 | 15.915 | 2.546 | 13.263 | 2.122
5570 | 1114 | 4775| 955 | 3.979 | 796 | 3581 | 716 | 6.366 | 1.273 | 11.937 | 2.387 | 9.947 | 1.989
10 4456 | 1.070 | 3820 917 | 3183 | 764 | 2.865 | 688 | 5.093 | 1.222 | 9.549 | 2292 | 7.958 | 1.910
12 37141 1.040 | 3183 | 891 | 2653 | 743 | 2.387 | 668 | 4244 | 1.103 | 7.958 | 2.069 | 6.631| 1.724
14 2785 891 | 2387 | 764 | 1.989 | 637 | 1790 | 573 | 3183 | 955 | 5.968 | 1.790 | 4.974| 1492
16 2785 891 | 2387 | 764 | 1.989 | 637 | 1790 | 573 | 3183 | 955 | 5.968 | 1.790 | 4.974| 1492
20 2228 | 891 | 1910 | 764 | 1592 637 | 1432 | 573 | 2546 | 917 | 4775| 1.719 | 3.979 | 1432

L5xDJt 0,1xD

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yHM Schaftfraser

Basic-Line

o Ul o

* 4 Schneiden, extra lang, 30° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

[

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
3,0 12,0 50,0 6,0 4 251517 0030 20,80 20,- 19,10
40 15,0 50,0 6,0 4 2515170040 20,80 20,- 19,10
50 20,0 60,0 6,0 4 2515170050 20,80 20,- 19,10
6,0 20,0 60,0 6,0 4 251517 0060 20,80 20,- 19,10
8,0 25,0 70,0 8,0 4 2515170080 26,50 25,50 24,40
10,0 30,0 90,0 10,0 4 2515170100  39,- 37,40 35,80
12,0 30,0 90,0 12,0 4 2515170120 54,30 52,10 49,90
16,0 50,0 110,0 16,0 4 2515170160 101,- 97,- 92,90
20,0 55,0 110,0 20,0 4 2515170200  168,- 161,20 154,50

Kohlenstoffstahl, legierter Stahl INOX Aluminium- Kupfer, Messing

Werkstoff Grauguss

Werkzeugstahl Titan-Legierungen legierungen NE-Metalle
Hirte <HRc20 HR¢ 20-30 HRc 30-40

Festigkeit| 500-800 N/mm? | 800-1000 N/mm? | 1000-1300 N/mm?
Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' [mm/min.| min' |mm/min.| min' |[mm/min.| min’ [mm/min| min' |mm/min.| min' [mm/min.| min’ [mm/min.
14.800 | 1.184 | 12.700 | 1016 | 10.615| 850 | 5.878 686 | 16.985 | 3.398 | 31.850 | 8.916 | 26.550 | 7.430
11.146 | 1790 | 9.554 | 1.528 | 6.470 [ 1.035 | 7.166 | 1.147 | 12.740 | 2.854 | 23.885 | 6.687 | 19.904 | 5.572

3
4
5 8917 | 1428 | 7.643 | 1224 | 6.370 | 1.020 | 5732 | 919 | 10191 | 1.630 | 19.108 | 5350 | 15.924 | 4.460
6
8

7427 951 | 6366 | 815 | 5305 | 679 | 4775 | 611 | 8488 | 1.086 | 15.915 | 2.037 | 13.263 | 1.698
5570 | 891 | 4775| 764 | 3.979 | 637 | 3581 | 573 | 6366 | 1.019 | 11.937 | 1.910 | 9.947 | 1592
10 4456 | 85 | 3.820| 733 | 3183 | 611 | 2.865 | 550 | 5.093 | 978 | 9.549 | 1.833 | 7.958 | 1.528
12 3714 832 | 3183 | 713 | 2.653| 594 | 2387 | 535 | 4244 | 883 | 7.958 | 1.655 | 6.631| 1379
16 2785 731 | 2387 | 611 | 1.989 | 509 | 1790 | 458 | 3183 | 764 | 5.968 | 1.132 | 4.974| 1.19%4
20 2228 | 731 | 1910 | 611 | 1.592| 509 | 1.432 | 458 | 2546 | 733 | 4775| 1375 | 3979 | 1.146

I,SX{ 0,1xD

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yHM Schaftfraser

Basic-Line

o Uil o

* 4 Schneiden, lang, 35°/38° rechtsschneidend A y >
F e .

* ungleicher Drallwinkel fisr vibrationsarmes Frésen

e exzentrischer Hinterschliff .
¢ Werkstoff: VHM Feinkorn E

D 11 L DI h6  Fx45° 1 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
3,0 8,0 57,0 6,0 0,05 4 2541250030 11,70 11,30 10,80
35 10,0 57,0 6,0 0,05 4 2541250035 12,30 11,80 11,30
40 11,0 57,0 6,0 0,05 4 2541250040 11,70 11,30 10,80
45 11,0 57,0 6,0 0,07 4 2541250045 12,30 11,80 11,30
50 13,0 57.0 6,0 0,1 4 2541250050 11,70 11,30 10,80
6,0 13,0 57,0 6,0 0,1 4 2541250060 11,70 11,30 10,80
8,0 19,0 63,0 8,0 0,2 4 2541250080 16,30 15,70 15,-
10,0 22,0 72,0 10,0 0,25 4 2541250100 25, 24,- 23,-
12,0 26,0 83,0 12,0 03 4 2541250120 32,60 31,30 30,-
14,0 26,0 83,0 14,0 0,35 4 2541250140 45,30 43,50 41,70
16,0 32,0 92,0 16,0 04 4 2541250160 59,70 57,20 54,80
18,0 32,0 92,0 18,0 0,45 4 2541250180 75,10 72,10 69,-
20,0 38,0 1040 200 05 4 2541250200 85,20 81,70 78,30
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl hoch hitze- Titan- gehiirteter
LIS Werkzeugstahl Grouguss bestindiger Stahl | legierungen Stahl

Harte <HRc 30 HR¢ 30-40
Festigkeit| <1000 N/mm® |1000-1300 N/mm?
Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub

min' [mm/min.| min' |{mm/min.| min" |[mm/min.| min’ [mm/min| min' |mm/min.| min' [mm/min.| min’ [mm/min.

3 [15915] 478 |10.610| 318 | 8488 | 255 [10.610| 318 | 5305 | 160 | 7.427 | 222 | 6.366 | 190
35 [ 13.641 ] 450 9.094 1 300 | 7.275 | 240 9.094 | 300 | 4547 | 150 | 6.366 | 210 | 5456 | 180

4 [ 11.937 | 430 7.958 | 287 | 6.366 | 230 7.958 | 287 | 3979 | 143 | 5570 | 200 | 4775 | 172
45 110610 450 7.073 | 300 | 5.658 | 240 7.073 | 300 | 3536 | 150 | 4.951 210 | 4244 | 180

5 9.549 | 487 6.366 | 325 | 5093 | 260 6.366 | 325 | 3183 | 162 | 4456 | 227 | 3.820 | 195

6 7.958 | 597 5305 ] 398 | 4244 | 318 5305 | 398 | 2653 | 200 | 3.714 | 278 | 3.183 | 238

8 5968 | 716 3979 358 | 3.183 | 286 3979 | 358 | 1.989 | 180 | 2785 | 250 | 2.387 | 215
10 4775 | 501 3183 | 334 | 2.546 | 267 3183 | 334 | 1592 | 167 | 2228 | 233 | 1.910 | 200
12 3.979 | 478 2.653 | 318 | 2122 | 254 2.653 | 318 1.326 | 160 1.857 | 222 | 1.592 190
14 3.410 | 450 2278 | 300 | 1.818 | 240 2243 | 300 | 1.136 | 150 | 1.591 200 | 1.364 | 180
16 2.984 | 403 1.989 | 269 | 1.592 | 214 1.989 | 270 995 134 [ 1393 | 188 | 1.194 | 160
18 2.652 | 400 1768 | 260 | 1.414 | 200 1.768 | 280 884 130 | 1.287 | 190 | 1.061 150
20 2.387 | 394 15921 263 | 1.273 | 210 1.592 | 263 796 131 1114 | 183 955 | 158

Ix 1{7 : 1,5x DI 0,3x0
/ —

7 Fir seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhéht werden!
4 Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yHM Schaftfraser

Basic-Line

o Uil o

* 4 Schneiden, lang, 35°/38° rechtsschneidend
* ungleicher Drallwinkel fisr vibrationsarmes Frésen
* mit Freistellung

e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D al 12 L D3 DIhé Fx45° 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick
mm o mm Mmoo mm mmommmm Artikel-Nr. € € €
30 80 14 570 28 60 005 4 2541290030 14,60 14,- 13,40
40 110 16 570 38 60 005 4 2541290040 14,60 14,- 13,40
50 130 18 570 48 60 01 4 2541290050 14,60 14,- 13,40
60 130 19 570 57 60 01 4 2541290060 14,60 14,- 13,40
80 190 25 630 76 80 02 4 2541290080 19,20 18,40 17,60
100 220 30 720 95 100 025 4 2541290100 27,90 26,80 25,60
120 260 36 830 115 120 03 4 2541290120 35,40 34,- 32,60
140 260 36 830 135 140 035 4 2541290140 48,10 46,20 44,30
160 320 42 920 145 160 04 4 2541290160 62,50 60,- 57,50
180 320 42 920 175 180 045 4 2541290180 77,90 74,80 71,70
200 380 52 1040 195 200 05 4 2541290200 88,- 84,50 81,-
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl hoch hitze- Titan- gehiirteter
LIS Werkzeugstahl Grouguss bestindiger Stahl | legierungen Stahl

Harte <HRc 30 HR¢ 30-40
Festigkeit| <1000 N/mm® |1000-1300 N/mm?
Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' [mm/min.| min' |{mm/min.| min" |[mm/min.| min’ [mm/min| min' |mm/min.| min' [mm/min.| min’ [mm/min.
3 [ 15915 | 478 [10.610 | 318 | 8.488 | 255 [10.610 | 318 | 5305 | 160 | 7.427 | 222 | 6.366 190
4 [ 11.937 | 430 7.958 | 287 | 6.366 | 230 7.958 | 287 | 3979 | 143 | 5570 | 200 | 4775 | 172
5
6

9549 | 487 | 6366 | 325 | 5.093 | 260 | 6366 | 325 | 3.183 | 162 | 4456 | 227 | 3.820 | 195
7958 | 597 | 5305| 398 | 4244 | 318 | 5305 398 | 2653 | 200 | 3714 | 278 | 3.183 | 238
8 5968 | 716 | 3979 | 358 | 3.183 | 286 | 3979 358 | 1.989 | 180 | 2.785 | 250 | 2.387 | 215
10 47751 501 | 3.183 | 334 | 2.546 | 267 | 3.183 | 334 | 1.592 | 167 | 2228 | 233 | 1.910 [ 200
12 3979 | 478 | 2.653 | 318 | 2.122 | 254 | 2653 | 318 | 1326 | 160 | 1.857 | 222 | 1592 | 190
14 3410 ) 450 | 2278 300 | 1.818 | 240 | 2243 300 | 1.136 | 150 | 1.591 | 200 | 1.364 | 180
16 2984 | 403 | 1.989 | 269 | 1592 | 214 | 1989 | 270 995 | 134 | 1393 | 188 | 1.194 | 160
18 2652 | 400 | 1768 | 260 | 1414 | 200 | 1.768 | 280 884 | 130 | 1237 | 190 | 1.061 | 150
20 2387 | 394 | 1.592] 263 | 1273 | 210 | 1.592] 263 796 | 131 | 1.114 | 183 955 | 158

Ix 1{7 : 1,5x DI 0,3x0
/ —

7 Fir seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhéht werden!
Bitte beachten!

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHM Schaftfraser

Basic-Line

i x ol

* 6/8 Schneiden, lang, 45° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff
¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick

mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €

6,0 13,0 57.0 6,0 6 2540120060 15,80 15,20 14,50
8,0 19,0 63,0 8,0 6 2540120080 19,40 18,60 17,80
10,0 220 720 10,0 6 2540120100 29,40 28,20 27,-
12,0 26,0 83,0 12,0 6 2540120120 39,60 38,- 36,40
16,0 32,0 92,0 16,0 b 2540120160 63,60 61,- 58,40
20,0 38,0 104,0 20,0 8 2540120200 95,90 92,- 88,20

unlegierter Stahl, legierter Stahl,
ot Ieg?ener S?ohl , hoch hirzgehesrdidige,r Stahl (LT
Hiirte <HRc 30 HRc 30-40 HRc 50-60 HRc 60-65
Festigeit <1000 N/mm’ 1000-1750 N/mm? 17502080 N/mm’ >2080 N/mm?
g Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min.
6 74271 2.674 6.366 2.292 4775 1.146 3.714 891
8 5.570 2.674 4775 2292 3.581 1.074 2785 836
10 4456 2.674 3.820 2292 2.865 1.031 2228 802
12 3714 2.451 3.183 2.101 2.387 859 1.857 668
16 2.785 2.005 2.387 1.719 1.790 859 1.393 668
20 2228 2.674 1.910 2292 1.432 917 1.114 713
20 2228 731 1.910 611 1.592 509 1.432 458
1.5 DI 0,10 1.5 DI 0,050 1.0x DI 0,050 1.0x DI 02D
— — —
Bei quten Bearbeitungsverhiltissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhshen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yHM Radiusfréser

Basic-Line

o Ul o

¢ 2 Schneiden, kurz, 30° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick

mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €

3,0 40 50,0 6,0 2 2505120030 10,90 10,50 10,-
40 50 540 6,0 2 2505120040 10,90 10,50 10,-
5.0 6,0 54,0 6,0 2 2505120050 10,90 10,50 10,-
6,0 7.0 54,0 6,0 2 2505120060 10,90 10,50 10,-
8,0 9.0 58,0 8,0 2 2505120080 15,20 14,60 13,90
10,0 11,0 66,0 10,0 2 2505120100 19,90 19,20 18,30
12,0 12,0 73,0 12,0 2 2505120120 29,80 28,60 27,40
16,0 16,0 82,0 16,0 2 2505120160  48,- 46,10 44,20
20,0 20,0 92,0 20,0 2 2505120200 78,10 74,90 71,80

Werkstoff Kohlenstoffstahl, legierter Stahl _ INOX _ Grauguss AIu_rninium- qehirteter Stoh
Werkzeugstahl austenitisch mertensitisch legierungen
Hirte <HRc 30 HRc 30-40 <HRc 55

2 2
Fesigket| <1000 N/mn? |1000-1300 /e | = C80N/mm’ | <820N/mm | <HB 320 <1955 N/

Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' [mm/min.| min' |mm/min.| min' |[mm/min.| min’ [mm/min| min' |mm/min.| min' [mm/min.| min’ [mm/min.
3 [ 12732 1.019 [10.610 | 849 | 8488 | 679 | 7.427 | 594 | 16.446 | 1.645 | 26526 | 2.653 | 4.244 | 212
4 9.549 | 764 | 7958 | 716 | 6366 | 573 | 5570 | 501 | 12335 | 1.480 | 19.894 | 2.387 | 3.183 191
5 7639 | 688 | 6.366| 598 | 5.093 | 479 | 4.456 | 419 9.868 | 1.480 | 15.915 | 2.865 | 2.546 | 178
6

8

6366 | 637 | 5305 | 531 | 4244 | 424 | 3714 | 371 | 8223 | 1.480 | 13.263 | 2918 | 2.122 | 170
4715 | 477 | 3979 | 438 | 3183 | 350 | 2785 | 306 | 6.167 | 1.357 | 9.947 | 2.387 | 1.592 | 143
10 3.820 | 458 | 3.183 | 382 | 2.546 | 306 | 2.228 | 267 | 4934 | 1.283 | 7.958 | 2.228 | 1.273 | 127
12 3183 | 446 | 2653 | 371 | 2122 | 297 | 1.857 | 260 | 4112 | 1.316 | 6.631 | 2122 | 1.061 | 127
16 2387 | 382 | 1.989 | 318 | 1.592 | 255 | 1393 | 223 | 3084 | 1.233 | 4974 | 1790 | 796 | 143
20 1910 | 382 | 1.592| 318 | 1273 | 255 | 1114 | 223 | 2467 | 1233 | 3979 | 1.592 | 637 | 140

O,SXDW
10,7xD //

a

s

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHM Radiusfréser

Basic-Line

o Ul o

¢ 2 Schneiden, lang, 30° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
3,0 7,0 57,0 6,0 2 2505150030 13,50 13,- 12,40
40 8,0 57,0 6,0 2 2505150040 13,50 13,- 12,40
50 10,0 57,0 6,0 2 2505150050 13,50 13,- 12,40
6,0 10,0 57,0 6,0 2 2505150060 13,50 13,- 12,40
8,0 16,0 63,0 8,0 2 2505150080 23,60 22,70 21,70
10,0 19,0 72,0 10,0 2 2505150100 37,20 35,70 34,10
12,0 22,0 83,0 12,0 2 2505150120 46,40 44,50 42,60
16,0 26,0 92,0 16,0 2 2505150160 75,30 72,30 69,30
20,0 32,0 104,0 20,0 2 2505150200 113,80 109,20 105,10
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl Aluminium-
it Werkzeugs?uhl Grouguss legierungen
Hirte <HRc 30 HRc 30-40
Festigkeit <1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
g Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
min’ mm/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm/min.
3 12.700 1.016 10.600 848 16.900 1352 19.000 2.400
4 10.000 800 9.200 736 14.600 1200 17.500 2100
5 8.500 680 7.600 608 11.000 1100 15.200 1.800
6 6.366 509 5.305 424 8.488 1019 13.263 1.592
8 4775 477 3.979 398 6.366 1019 9.947 1.592
10 3.820 458 3.183 382 5093 1019 7.958 1.592
12 3.183 446 2.653 371 4.244 934 6.631 1.459
16 2.387 382 1.989 318 3.183 828 4974 1.293
20 1.910 382 1592 318 2.546 764 3.979 1.194
0,3x DW
i1l %
Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yHm Schruppschlichtfraser

Basic-Line

o =l

* 4 Schneiden, lang, 45° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff
¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick

mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €

40 11,0 57.0 6,0 4 254023 0040 17,20 16,50 15,80
50 13,0 57,0 6,0 4 254023 0050 17,20 16,50 15,80
6,0 13,0 57.0 6,0 4 254023 0060 17,20 16,50 15,80
8,0 19,0 63,0 8,0 4 254023 0080 25,30 24,30 23,30
10,0 22,0 720 10,0 4 254023 0100 35,10 33,70 32,20
12,0 26,0 83,0 12,0 4 2540230120 49,90 47,90 45,90
16,0 32,0 92,0 16,0 4 2540230160 87,40 83,90 80,40
20,0 38,0 1040 20,0 4 254023 0200 135,10 129,70 124,20

legierter Stahl,

unlegierter Stahl,

Werkstoff legirter Stohl hoch hnzser:islmnd\ger Grauguss gehirteter Stahl
Hirte <HRc 30 HR¢ 30-38 HR¢ 38-45 HRc 45-55 HR¢ 5565

Festigkeit| <1000 N/mm? 10001200 N/mm? | 1200-1400 N/mm? 14002000 N/mm? >2000 N/mm?
0 Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' | mm/min. | min" | mm/min.| min' | mm/min. | min' [ mm/min. | min" | mm/min. | min’ | mm/min.
4 15924 | 4777 | 12740 | 3.822 9.554 2866 | 15924 | 4771 6.370 191 5573 1.671
5 | 12740 | 3.057 | 10191 | 2445 | 7.643 | 1.835 | 12740 | 3.057 | 5.09 1223 | 4459 | 1.070
6 | 10610 | 2.228 8488 | 1783 | 6.366 | 1337 | 10.610 | 2.228 | 4.244 637 3714 557
8 7.958 | 2.865 6.366 | 2.292 4775 1.719 7.958 | 2.865 3.183 764 2.785 668
10 6.366 | 2.546 5093 | 2037 | 3820 | 1.528 6366 | 2546 | 2546 713 2228 624
12 5305 | 2546 4244 | 2037 | 3183 | 1.528 5305 | 2546 | 2122 594 1.857 520
16 3979 | 2.387 3183 | 1910 | 2387 1432 3979 | 2387 | 1592 716 1.393 627
20 3183 | 2674 2546 | 2139 | 1910 1.604 3183 | 2674 | 1273 764 1.114 668

1,5 DI 0,3xD 1.0x DI 0,05xD
— —

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHm Schruppfréaser

Basic-Line
Lyor R A N LT NN\ -
6535 HB 20°) % N '
3/4 Schneiden, lang, 20 ° rechisschneidend S —— N +
. , ., rechtsschneiden ,
¢ exzentrischer Hinterschliff < : L :!

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D 1 L D1 h6 ] 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick

mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €

6,0 16,0 57.0 6,0 3 254018 0060 22,60 21,70 20,80
8,0 16,0 63,0 8,0 3 254018 0080 25,50 24,50 23,50
10,0 220 720 10,0 4 2540180100 37,90 36,40 34,90
12,0 26,0 83,0 12,0 4 2540180120 47,40 45,50 43,50
16,0 32,0 92,0 16,0 4 2540180160 78,10 74,90 71,80
20,0 38,0 104,0 20,0 4 254018 0200 120,60 115,80 111,-

legierter Stahl,

unlegierter Stahl,

Werkstoff legirter Stohl hoch hirzsert()]islmndiger Grauguss gehirteter Stahl
Hirte <HRc 30 HR¢ 30-38 HR¢ 38-45 HRc 45-55 HR¢ 5565

Festigkeit| <1000 N/mm? 10001200 N/mm? | 1200-1400 N/mm? 14002000 N/mm? >2000 N/mm?
0 Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
i | mm/min. | min' | mm/min. | min" | mm/min. | min' | mm/min. | min" | mm/min. | min' | mm/min.

min’
6 | 10610 | 1910 | 8488 | 1528 | 6366 | 1.146 | 10610 | 1910 | 4.244 509 3714 446
8 7958 | 1910 | 6366 | 1528 | 4775 | 1.146 7958 | 1910 | 3.183 477 2785 418
10 6.366 | 1719 | 5093 | 1375 | 3820 | 1.031 6366 | 1719 | 2546 458 2228 401
12 5305 | 1910 | 4244 | 1528 | 3183 | 1.146 5305 | 1910 | 2122 509 1.857 446
16 3979 | 1592 | 3183 | 1273 | 2.387 955 3979 | 1592 | 159 509 1.393 446
20 3083 | 1528 | 2546 | 1222 | 1910 917 3183 | 1528 | 1273 458 1.114 401

]'MI 03xD 1.0x DI ﬂﬂxﬁ

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHm Schruppfréaser

Basic-Line

S o) o) ol ¢

* 3-6 Schneiden, lang, 20 ° rechisschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

«

D L1 L D1 hé 1 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick

mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €

40 11,0 57,0 6,0 3 2540220040  21,- 20,10 19,30
50 13,0 57,0 6,0 4 2540220050  21,- 20,10 19,30
6,0 16,0 57,0 6,0 4 2540220060  21,- 20,10 19,30
8,0 16,0 63,0 8,0 4 2540220080 24,30 23,40 22,40
10,0 22,0 72,0 10,0 4 2540220100 36,80 35,40 33,90
12,0 26,0 83,0 12,0 4 2540220120 46,60 44,80 42,90
16,0 32,0 92,0 16,0 5 2540220160 76,50 73,40 70,40
20,0 38,0 104,0 20,0 b 2540220200 122,40 117,50 112,50

unlegierter Stahl, e
Werkstoff : " hoch hitzebestéindiger Grauguss gehiirfeter Stahl
legierter Stahl Stahl
Harte <HRc 30 HR¢ 30-38 HR¢ 38-45 HR¢ 45-55 HR¢ 5565

Festigkeit| <1000 N/mm? 10001200 N/mm? | 1200-1400 N/mm? 1400-2000 N/mm’ >2000 N/mm?
g Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' [ mm/min. | min" | mm/min. | min" | mm/min. | min' [ mm/min. | min" | mm/min. | min’ | mm/min.
4 15924 | 4777 | 12740 | 3.822 9.554 2866 | 15924 | 4777 6.370 1911 5.573 1.671
5 12740 | 3057 | 10191 | 2445 | 7.643 | 1.835 | 12740 | 3.057 | 5.09 1223 | 4459 1.070
6 10610 | 2.228 8.488 | 1783 | 6.366 | 1337 | 10.610 | 2228 | 4.244 637 3714 557
8 7.958 | 2.865 6.366 | 2.292 4775 1.719 7.958 | 2.865 3.183 764 2.785 668
10 6.366 | 2.546 5093 | 2037 | 3820 | 1.528 6366 | 2.546 | 2546 713 2.228 624
12 5305 | 2.546 4244 | 2037 | 3183 | 1.528 5305 | 2546 | 2122 594 1.857 520
16 3979 | 2387 3183 | 1910 | 2387 1.432 3979 | 2387 | 1592 716 1.393 627
20 3183 | 2674 2546 | 2139 | 1910 1.604 3183 | 2674 | 1273 764 1114 668

1,5 {7 0,3%D 1,0x DI 0,05xD
—

.—.1
Y

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA vHm Schruppfréser

Basic-Line

w@wﬂﬂﬂ@@WI

¢ 3-6 Schneiden, lang, 20 ° rechtsschneidend
* mit Freistellung
¢ exzentrischer Hinterschliff

* Werkstoff: VHM Feinkorn

b0 L B Nk 1-4 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick

mm o mm mm mm mmmm Artikel-Nr. € € €

40 11,0 21 570 37 6,0 3 2540250040 22,90 21,90 21,-

50 13,0 21 57,0 46 6,0 4 2540250050 22,90 21,90 21,-

6,0 16,0 21 570 55 6,0 4 2540250060 22,90 21,90 21,-

8,0 16,0 27 630 74 8,0 4 2540250080 27,20 26,10 25,-
100 220 32 720 92 10,0 4 2540250100 39,70 38,10 36,50
120 26,0 38 830 110 120 4 2540250120 49,50 47,50 45,50
160 320 44 920 150 16,0 5 2540250160 79,40 76,20 73,-
200 380 54 1040 190 200 6 2540250200 125,30 120,20 115,20

unlegierter Stahl, Ieg'!erter STP hl’. .
Werkstoff legierter Stohl hoch hitzebestiindiger Grauguss gehiirteter Stahl
Stahl
Hiirte <HRc 30 HRc 30-38 HRc 38-45 HRc 45-55 HRc 55-65

Festigkeit| <1000 N/mm? 10001200 N/mm? | 1200-1400 N/mm? 1400-2000 N/mm’ >2000 N/mm?
Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min' | mm/min. | min" [ mm/min. [ min' [ mm/min. | min' | mm/min. | min' | mm/min. | min" | mm/min.
4 15.924 | 4777 | 12.740 | 3.822 9.554 2866 | 15924 | 47771 6.370 191 5573 1.671
5 12740 | 3.057 | 10.191 2.445 7.643 1.835 | 12740 | 3.057 5.096 1.223 4459 1.070
6 10.610 | 2.228 8.488 1.783 6.366 1.337 10.610 | 2228 4244 637 3714 557
8 7.958 | 2.865 6.366 | 2.292 4775 1.719 7.958 | 2.865 3.183 764 2.785 668
10 6.366 | 2.546 5093 | 2.037 3.820 1.528 6.366 | 2.546 2.546 713 2.228 624
12 5305 | 2546 4244 | 2037 3.183 1.528 5305 | 2.546 2122 594 1.857 520
16 3979 | 2387 3183 | 1910 2.387 1432 3979 | 2.387 1592 716 1.393 627
20 3183 | 2.674 2546 | 2139 1.910 1.604 3183 | 2.674 1.273 764 1.114 668

1.5¢ {7 0,3xD l.OxDI 0,05xD
i

2

h

Bei guten Bearbeitungsverhltissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhshen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHM Schaftfraser fir NE-Metalle

Basic-Line

v o, = UG

* 2 Schneiden, lang, 45° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

B ——— —
-
D 11 L DI hé  Fx45° 1 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
3,0 8,0 57.0 6,0 0,05 2 2515200030 9,- 8,60 8,30
35 10,0 57.0 6,0 0,05 2 2515200035 9,50 9,10 8,80
40 11,0 57.0 6,0 0,05 2 2515200040  9,- 8,60 8,30
45 11,0 57.0 6,0 0,05 2 2515200045 9,50 9,10 8,80
50 13,0 57.0 6,0 0,05 2 2515200050  9,- 8,60 8,30
6,0 13,0 57,0 6,0 0,06 2 2515200060  9,- 8,60 8,30
8,0 19,0 63,0 8,0 0,08 2 2515200080 12,40 11,90 11,40
10,0 22,0 72,0 10,0 0,1 2 2515200100 20,60 19,70 18,90
12,0 26,0 83,0 12,0 0,12 2 2515200120 31,20 29,90 28,60
14,0 26,0 83,0 14,0 0,14 2 2515200140 40,40 38,80 37,20
16,0 32,0 92,0 16,0 0,16 2 2515200160 50,40 48,40 46,40
18,0 32,0 92,0 18,0 0,18 2 2515200180 68,20 65,40 62,70
20,0 38,0 104,0 20,0 0,2 2 2515200200 77,40 74,30 71,10
Werkstoff Aluminium-Legierungen Kupfer Messing
Si<4% Si<4-8% Si>8%
g Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm/min.

3 45.094 1.015 31.566 711 18.940 213 25.252 568 21.644 486
35 38.650 1.015 27.056 711 16.234 213 21.644 568 18.550 486
4 33.820 1.015 23.674 711 14.205 213 18.940 568 16.233 486
45 30.062 1.015 21.043 711 12.627 213 16.834 568 14.429 486
5 27.056 1.083 18.940 758 11.365 228 15.152 607 12.986 520
6 22.547 1127 15.783 789 9.469 236 12.626 631 10.822 541

8 [ 16910 1015 11.837 711 7.103 213 9.469 568 8.118 486
10 | 13529 947 9.469 663 5.681 199 7.575 530 6.494 454
12 [ 11273 903 7.891 631 4.735 189 6.314 505 5411 434
14 9.662 1.000 6.764 700 4.058 200 5411 550 4.638 450
16 8.456 1.015 5919 il 3.551 213 4735 568 4,058 486
18 7.500 1.000 5.260 700 3.156 200 4.200 550 3.600 450
20 6.764 1.083 4.735 758 2841 228 3.788 607 3.047 520

D
Ix 1{7 1,5¢ DI 0,2xD
7

Bitte beachten! Fir seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhdht werden!
" |
Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHM Schaftfraser fir NE-Metalle

Basic-Line

v, = UG

* 3 Schneiden, lang, 50° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D T L0k Fase 14 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
3,0 8,0 57.0 6,0 0,05 3 2515190030 9,- 8,60 8,30
40 11,0 57,0 6,0 0,05 3 2515190040  9,- 8,60 8,30
50 13,0 57,0 6,0 0,05 3 2515190050  9,- 8,60 8,30
6,0 13,0 57,0 6,0 0,06 3 2515190060  9,- 8,60 8,30
8,0 19,0 63,0 8,0 0,08 3 2515190080 12,40 11,90 11,40
10,0 22,0 72,0 10,0 0,1 3 2515190100 20,60 19,70 18,90
12,0 26,0 83,0 12,0 0,12 3 2515190120 31,20 29,90 28,60
16,0 32,0 92,0 16,0 0,16 3 2515190160 50,40 48,40 46,40
20,0 38,0 104,0 20,0 0,2 3 2515190200 77,40 76,30 71,10
Werkstoff Aluminium-Legierungen Kupfer Messing
Si < 4% Si<4-8% Si> 8%
g Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min.

3 45.094 1522 31.566 1.035 18.940 639 25.252 852 21.644 731
4 33.820 1.522 23.674 1.035 14.205 639 18.940 852 16.233 731
5 27.056 1.624 18.940 1.103 11.365 682 15.152 910 12.986 779
6 22.547 1.624 15.783 1.149 9.469 7 12.626 947 10.822 811

8 16.910 1522 11.837 1.035 7.103 639 9.469 852 8.118 731
10 13.529 1421 9.469 966 5.681 597 1.575 796 6.494 682
12 11.273 1.353 7.891 920 4.735 568 6314 758 5411 649
16 8.456 1.522 5919 1.035 3.551 639 4.735 852 4.058 731
20 6.764 1.624 4.735 1.103 2.841 682 3.788 910 3.247 119

; =
Ix {7 1,5xD 0,2xD

7 -
Bitte beachten! - Fir seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhdht werden!
" |

Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA yHM Schaftfraser fir NE-Metalle

Basic-Line

v, UG

* 4 Schneiden, extra lang, 38° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff
¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D 1 L D1 hé 1 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €

40 15,0 62,0 6,0 4 251518 0040 12,50 12,- 11,50
5,0 18,0 62,0 6,0 4 2515180050 12,50 12,- 11,50
6,0 18,0 62,0 6,0 4 251518 0060 12,50 12,- 11,50
8,0 24,0 68,0 8,0 4 2515180080 15,50 14,90 14,30
10,0 30,0 80,0 10,0 4 2515180100 27,80 26,70 25,60
12,0 36,0 93,0 12,0 4 2515180120 32,90 31,50 30,20
16,0 48,0 108,0 16,0 4 2515180160 53,80 51,70 49,50
20,0 60,0 126,0 20,0 4 2515180200 101,60 97,50 93,40

Werkstoff Aluminium-Legierungen
Si < 4% Si < 4-8% Si> 8%
g Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm/min.
4 21.500 3.440 13.187 2.627 8.360 1.672
5 17.200 2.752 10.510 2.102 6.687 1.387
6 12.069 2414 8.621 1.724 5517 1.103
8 9.052 2172 6.466 1.552 4138 993
10 7.242 2317 5173 1.655 3.310 1.059
12 6.035 2172 4310 1.552 2.759 993
16 4526 1.810 3.233 1.293 2.069 828
20 3.621 1.738 2.586 1.241 1.655 795
D
Ix 1{7 LSX{ 0,1xD
7
Fir seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhtht werden!
Bitte beachten!
Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.



SARA yum Schruppfréser fir NE-Metalle

Basic-Line

v o), o )G

* 3 Schneiden, lang, 25° rechtsschneidend
e exzentrischer Hinterschliff

¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

D T Loohe we 14 Stiick 59 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm mm Artikel-Nr. € € €
6,0 13,0 57,0 6,0 03 3 2515250060 12,90 12,40 11,90
8,0 19,0 63,0 8,0 04 3 2515250080 17, 16,20 15,60
10,0 22,0 72,0 10,0 0,5 3 2515250100 26,10 25,10 24,-
12,0 26,0 83,0 12,0 0,6 3 2515250120 36,- 34,50 33,10
14,0 26,0 83,0 14,0 07 3 2515250140 42,90 41,20 39,40
16,0 32,0 92,0 16,0 08 3 2515250160 56,10 53,90 51,60
18,0 32,0 92,0 18,0 09 3 2515250180 72,20 69,30 66,40
20,0 38,0 1040 20,0 1,0 3 2515250200 89,70 86,10 82,50
Werkstoff Aluminium-Legierungen Kupfer Messing
Si<4% Si<4-8% Si> 8%
g Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm/min. min’ mm,/min. min’ mm/min.

6 20.743 2.489 14.882 1.785 9.469 1.136 14.430 1.299 14.430 1.299
8 15.557 2.800 11.161 2.009 7.103 1.278 10.822 1.460 10.822 1.460
10 12.446 2.987 8.928 2142 5.681 1.363 8.658 1.299 8.658 1.299
12 10.372 3m 7441 2232 4735 1.421 1215 1.299 7.215 1.299
14 8.889 3.000 6.378 2100 4.058 1.300 6.184 1.350 6.184 1.350
16 1179 2.800 5.581 2.009 3.551 1.278 5411 1.460 5411 1.460
18 6.914 2.800 4.960 1.950 3.156 1.250 4.810 1.400 4.810 1.400
20 6.224 2613 4.464 1.875 2841 1.193 4328 1.428 4328 1.428

1,25x {7 : 20x {7 %D
% Y

Bitte beachten! Fir seitliches Friisen kinnen obige Werte um 20% erhht werden!
" |
Bei guten Bearbeitungsverhdltnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhthen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA

Basic-Line

¢ 4 Schneiden
e Werksnorm
¢ Werkstoff: VHM Feinkorn

VHM Entgrater

e

g DZ}L —g
Q%L
LiL 4"

D D2 L D1 1 1-4 Stiick 5-9 Stiick ab 10 Stiick
mm mm mm mm ArtikelNr. € €
6,0 1,2 57,0 6,0 4 2515558060 13,60 13,10 12,50
8,0 1,6 63,0 8,0 4 2515558080  17,- 16,30 15,60
10,0 2,0 72,0 10,0 4 2515558100 22,20 21,30 20,40
12,0 24 83,0 12,0 4 2515558120 33,70 32,30 31,-
Kohlenstoffstahl, legierter Stahl
L] Werkzeugs?ohl Titan-Legierungen Grauguss
Hirte <HRc20 HR¢ 20-30 HR¢ 30-40
Festigkeit 500-800 N/mm’ 800-1000 N/mm’ 10001300 N/mm?
g Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min. min’ mm,/min.
[ 9.550 1910 7.430 1.486 6.360 1.270 5.300 1.060 8.480 1.700
8 7.160 2.550 5.570 1.560 4770 1.330 3.580 1.110 6.366 1.780
10 5.730 2.290 4.450 1.780 3.820 1.530 3.180 1.270 5.100 2.000
12 4770 2.300 3.700 1.800 3.180 1.530 2.650 1.270 4.240 2.000
Bei guten Bearbeitungsverhlnissen sind die angegebenen Drehzahlen problemlos um bis zv 30% zu erhéhen!

Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.




SARA

Basic-Line

Qualitdt zum

. el Der aktuelle
fﬂlren Prels ° Werkzeugkatalog,

gleich kostenlos
S anforden!

Sonderpreise giiltig bis 31.12.2016

Lieferung frei Haus
ab Auftragswert EUR 125, - netto
einschlieBlich Verpackung und Zustellgebiihr, innerhalb Deutschlands
(ausgenommen sperrige bzw. schwerlastige Artikel).

Lieferkostenanteil fir Auftriige unter EUR 125,-: EUR 7,90
Lieferkostenanteil fir Auftriige unter EUR  50,-: EUR 9,90

Alle Preise in Evro je Einheit zzgl. MwSt.

Aus drucktechnischen Griinden kann es im Einzelfall zu

Abweichungen zwischen Text und Bild kemmen. Fiir die technischen Eigenschaften der vorgestellten Artikel ist stets der
Anzeigentext maBgeblich, im Gbrigen die Angaben im Hauptkatalog. Unsere Angebote sind in jeder Hinsicht freibleibend.
Eine Haftung aus Darstellung und Angaben dieser Druckschrift fir uns und alle in unserem Auftrag Handelnden ist
ausgeschlossen. Weiter verweisen wir auf unsere allgemeinen Geschiiftshedingungen.
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SARTORIUS

rkzeuvge

SARTORIUS Werkzeuge GmbH & Co.KG
Postfach 1701 e D-40837 Ratingen
Harkortstrafie 54 © D-40880 Rafingen

Tel:  +49 2102 44000

Fox:  +49 2102 4400-24

E-Mail: info@sartorius-werkzeuge.de

Web:  www.sartorius-werkzeuge.de

Niederlassung Velbert

Industriestrafie 72

D-42551 Velbert

Tel: +49 2051 9503-0

Fax:  +49 2051 9503-30

E-Mail: kscvelbert@sartorius-werkzeuge.de

Vertriebshiiro Miinchen

LiebigstraBe 6

D-85551 Kirchheim bei Miinchen

Tel:  +49 89 9394889-0

Fax:  +49 89 9394889-24

E-Mail: ksckirchheim@sartorius-werkzeuge.de




