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Paramétres de coupe indicatifs
Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Forets a centrer
Zentrierbohrer L / R
Centering drills

_ @ s

Micro-forets et forets « CLASSIC» en métal dur
Vollhartmetall Micro- und « CLASSIC»-Bohrer L/R
Solid carbide micro and «CLASSIC» drills

Forets «\ WINNER» en métal dur
Vollhartmetall «WINNER» Bohrer L/R
Solid carbide « WINNER» drills

— e

Forets « THOR» en métal dur
Vollhartmetall « THOR» Bohrer L/R
Solid carbide « THOR» drills

_— T~

Burins intérieurs en métal dur

Vollhartmetall-innendrehwerkzeuge | [ R _— T, — <

Solid carbide internal turning tools

Fraises a angler coniques en métal dur
Vollhartmetall Kegelsenker L / R
Solid carbide chamfering tools

4

Barreaux carrés rectifiés en métal dur
Vollhartmetall-Quadratstébe geschliffen
Solid carbide ground square bar blanks

Cylindres rectifiés en métal dur
Vollhartmetall-Rundstébe geschliffen
Solid carbide ground rods

———————— |

Alésoirs en métal dur
Vollhartmetall-Reibahlen
Solid carbide reamers

Micro-fraises de précision en métal dur — s
Vollhartmetall-Microprézisionsfréser // //
Solid carbide precision micro end mills

4
Fraises en bout en métal dur 3
Vollhartmetall-Schaftfréaser
Solid carbide end mills
Fraises en bout pour le décolletage -
Vollhartmetall-Schaftfréser fiir Langdrehautomaten % %
Solid carbide end mills for automatic lathes
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Fraises circulaires en métal dur
Vollhartmetall-Kreisségeblétter
Solid carbide slitting saws

Tasseaux porte-fraise
Frésdorne

Milling arbors L / R

Molettes en métal dur
Vollhartmetall-Réndelrddchen
Solid carbide knurling wheels

-

Porte-molettes
Réndelhalter L/R
Knurl holders

Porte-outils
Werkzeughalter L / R
Tool holders

Outils d’arrosage

Werkzeug fiir Kiihimittel-Zufuhr Eﬂ

Tool for coolant supply

Porte-outils pour machines TORNOS DECO
Werkzeughalter fiir TORNOS DECO Maschinen
Tool holders for TORNOS DECO machines
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Paramétres de coupe indicatifs
Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data

Paramétres de coupe indicatifs
Empfohlene Schnittwerte
Standard machining data
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Forets en métal dur Alésoirs en métal dur Fraises en bout en métal dur Fraises circulaires en métal dur
VHM-Bohrer VHM-Reibahlen VHM-Schaftfraser VHM-Kreisségeblitter
Solid carbide drills Solid carbide reamers Solid carbide end mills Solid carbide slitting saws
o a’;/abnce pf]r lgurh o a’;/abnce p?jr lgurh avance par dent choix de la dentur7 / avance
tie lubrifiant* ‘orschub pro Umdrehung ‘orschub pro Umdrehung tie lubrifiant* Vorschub pro Zahn Verzahnungswahl / Vorschub
V?;kl.:tr:rf ;wzllﬂr;. VC Feed per rotation VC Feed per rotation | | Vrl;‘:;,:;gﬁ ;wr:,zr;. VC Feed per tooth VC teeth selection / cutting feed
material coolant* mm/ QO mm/ QO material coolant* mm/Z
m/ min 14 248 ?8-12 m/ min 14 48 @812 m / min 14 @48 812 m / min Type 1101 :
acier de décolletage 0,02 0,05 0,07 acier de décolletage Pour usinage peu profond
Automatenstahl O/E 90 - 120 - - - 15-22 0,12 0,16 025 Automatenstahl O/E 100 - 150 0,03 0,04 0,05 120 - 240 ou longueur a fendre faible.
free-cutting steel 0,05 0,07 0,10 free-cutting steel Avance par dent : 0,005-0,05**
acier 0,01 0,04 0,06 acier Fiir geringe Bearbeitungstiefen
Stahl < 600 N/mm? O/E 80 - 110 - - - 10-18 0,10 0,15 0,20 Stahl < 600 N/mm? O/E 80-120 0,03 0,04 0,05 100 - 200 oder kurze Schlitzléngen.
steel 0,04 0,06 0,08 steel Vorschub pro Zahn : 0,005-0,05**
acier 0,01 0,03 0,05 acier For low machining depth
Stahl < 800 N/mm? O/E 70 - 100 = - = 8-15 0,10 0,13 0,16 Stahl < 800 N/mm? O/E 70-100 0,02 0,03 0,04 80 - 160 or short slots.
steel 0,03 0,05 0,07 steel Feed per teeth : 0,005-0,05**
acier 0,01 0,03 0,05 acier
Stahl < 1000 N/mm? O/E 60 - 80 = - - 6-12 0,07 0,10 0,13 Stahl < 1000 N/mm? O/E 50 - 80 0,01 0,02 0,03 60 - 120
steel 0,03 0,05 0,07 steel Type 1102 :
acier 0,01 0,02 0,04 acier 8
Stahl > 1000 N/mm? O/E 30 - 50 - - - 5-10 0,05 0,08 0,10 Stahl > 1000 N/mm? O/E 30-60 0,01 0,02 0,03 40 - 80 Pour usinage profond ou
steel 0,02 0,04 0,06 steel grande longueur a fendre.

" 3 " Avance par dent : 0,01-0,1**
acier inoxydable 0,01 0,03 0,05 acier inoxydable " " ief
rostfreier Stahl O/E 30- 50 B - - 8-12 0,04 0,06 0,08 rostfreier Stahl O/E 40- 80 0,01 0,02 0,03 50 - 100 Riln grosse|Bearbsitungstisfan)
stainless steel 0,03 0,05 0,08 stainless steel oder grosse Schiitzlangen.

Vorschub pro Zahn : 0,01-0,1**
acier réfractaire 0,01 0,02 0,03 acier réfractaire .
warmfester Stahl O/E 20 - 40 - - - 5-10 0,03 0,05 0,07 warmfester Stahl O/E 20 - 50 0,01 0,02 0,03 25 - 60 For deep machining
heat resistant steel 0,02 0,03 0,05 heat resistant steel or long slots. -
Feed per teeth : 0,01-0,1
fonte 0,03 0,05 0,07 fonte
Gusseisen AlE 70 - 100 o © ° 8-12 0,20 0,25 0,30 Gusseisen A/E 60 - 100 0,02 0,04 0,06 60 - 120
cast iron 0,05 0,07 0,10 cast iron
Type 1103 :
0,04 0,06 0,10
Aluminium  Si < 12% O/E 100 - 150 - - - 20-35 0,20 0,25 0,30 Aluminium  Si < 12% O/E 250 - 400 0,03 0,06 0,10 150 - 600 Pour usinage de piéces
0,06 0,10 0,14 fragiles ou fines.
Avance par dent : 0,002-0,02**
0,02 0,04 0,06
Aluminium  Si > 12% O/E 50 - 100 - - - 10-22 0,10 0,15 0,20 Aluminium  Si > 12% O/E 120 - 250 0,02 0,05 0,08 80 - 300 Fir die Bearbeitung von
0,04 0,06 0,09 empfindlichen oder
5 y diinnwandigen Werkstticken.
titane 0,01 0,02 0,04 titane Vorschub pro Zahn : 0,002-0,02**
Titan O/E 30 - 50 - - - 6-10 0,08 0,10 0,12 Titan O/E 25 - 50 0,01 0,02 0,03 30 - 60
titanium 0,02 0,04 0,08 titanium For machining of fragile
. ) . ) or thin workpieces.
cuivre, laiton, bronze 0,03 0,06 0,10 cuivre, laiton, bronze Feed per teeth : 0,002-0,02**
Kupfer, Messing, Bronze AIO/E 60 - 100 - = = 15 - 40 0,15 0,20 0,30 Kupfer, Messing, Bronze AIO/E 100 - 300 0,02 0,04 0,06 80 - 300
copper, brass, bronze 0,06 0,10 0,15 copper, brass, bronze
thermoplastique 0,03 0,04 0,06 thermoplastique **selon la matié
Thermoplaste A 80 - 150 o © - 15-35 0,10 0,15 0,20 Thermoplaste A 120 - 200 0,03 0,06 0,09 200 - 700 ainsilqualalr
thermoplastics 0,04 0,06 0,08 thermoplastics “sjo nach Werkstoff, Dicke,
und Gesamtstarrheit
duroplastique 0,03 0,05 0,08 duroplastique ++aocording to malerial, thick
Duroplaste A 60 - 120 - - - 15-35 0,10 0,15 0,20 Duroplaste A 80-120 0,03 0,05 0,08 150 - 600 2000 Slobal gty
duroplastics 0,05 0,08 0,12 duroplastics

* 0 = Huile de coupe / Schneidé! | cutting oil e avec revétement TIN / TICN / TIAIN, augmenter les valeurs de 20%
*E = Emulsion — mit TiN./ TICN / TIAIN Beschichtung, Daten um 20% erhthen
* A= Sec (air comprimé) / Trocken (Pressluf) | Dy (ai1) — with TIN / TICN / TIAIN coating, increase data by 20%

* O = Huile de coupe / Schneidd! | cutting oil /; avec revétement TiN / TICN / TIAIN, augmenter les valeurs de 20% —
*E = Emulsion — mit TiN./ TICN / TIAIN Beschichtung, Daten um 20% erhthen
* A= Sec (air comprimé) / Trocken (Pressluf})/ Dy (a1 — with TIN / TICN / TIAIN coating, increase data by 20%
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Forets a centrer plat droite Forets a centrer plat

gauche S . S L
links Zentrier-Flachbohrer metallcu rechts Zentrier-Flachbohrer L
left . - Vollhartmetall ight o g Vollhartmetall
e Centering flat drills solid carbide rig Centering flat drills solid carbide
A D L Art.N° A D L Art. N°
90° 3 13 1200-313 90° 3 13 2200313
90° 3 17 1200-317 90° 3 17 2200317
Type 90° 3 38 1200-338 Type 90° 3 38 2200-338
90° 4 40 1200-440 90° 4 40 2200-440
90° 5 50 1200-550 90° 5 50 2200-550
1200 90° 6 50 1200-650 2200 90° 6 50 2200-650
90° 8 58 1200-858 90° 8 58 2200-858
90° 10 66 1200-1066 90° 10 66 2200-1066
90° 12 73 1200-1273 90° 12 73 2200-1273

>>> pack to TOOLING-Line INDEX
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gauche Forets a centrer hélicoidaux métal dur droite Forets a centrer hélicoidaux métal dur
L links Zentrier-Spiralbohrer Vollhartmetall rechts Zentrier-Spiralbohrer Vollhartmetall
left Centering twist drills solid carbide right Centering twist drills solid carbide
D1 A D1 D2 L1 L2 Art. N° Art. N° | | ﬂ:n A D1 D2 L1 L2 Art. N° Art. N°
90° 5 4 17 8 1500-5-HSS 1500-5-MD 90° 5 4 17 8 2520-5-HSS 2520-5-MD
Type A D2 90° 7 5 17 8 1500-7-HSS 1500-7-MD Type D2 A 90° 7 5 17 8 2520-7-HSS 2520-7-MD
90° 10 6 22 10 1500-10-HSS 1500-10-MD 20° 10 6 22 10 2520-10-HSS 2520-10-MD
1500 3 T 90 12 8 26 12 1500-12-HSS 1500-12-MD 2520 T L2 90 12 8 26 12 2520-12-HSS 2520-12-MD
L1 L1
D1 A D1 D2 L1 L2 Art. N° Art. N° E1 A D1 D2 L1 L2 Art. N° Art. N°
120° 5 4 17 8 1510-5-HSS 1510-5-MD 120° 5 4 17 8 2530-5-HSS 2530-5-MD
Type A I D2 120° 7 5 17 8 1510-7-HSS 1510-7-MD Type IDZ A 120° 7 5 17 8 2530-7-HSS 2530-7-MD
120° 10 6 22 10 1510-10-HSS 1510-10-MD 120° 10 6 22 10 2530-10-HSS 2530-10-MD
1510 B T 120 12 8 26 12 1510-12-HSS 1510-12-MD 2530 T B 120 12 8 26 12 2530-12-HSS 2530-12-MD
L1 L1

gauche Forets a centrer NC . droite Forets a centrer NC .
L links NC-Zentrierbohrer el R rechts NC-Zentrierbohrer Vollhartmetall
left NC centering drills i i right NC centering drills i i
g solid carbide ] solid carbide
A D L1 L2 Art. N° Art. N° A D L1 L2 Art. N° Art. N°
Type 1680 90° 2 38 8 = 1680-2-90-MD Type 2680 90° 2 38 8 2680-2-90-MD
90° 25 38 8 = 1680-2,5-90-MD 90° 25 38 8 2680-2,5-90-MD
90° 3 38 10 1680-3-90-HSS 1680-3-90-MD 90° 3 38 10 2680-3-90-HSS 2680-3-90-MD
90° 4 50 12 1680-4-90-HSS 1680-4-90-MD 90° 4 50 12 2680-4-90-HSS 2680-4-90-MD
A E D 90° 5 50 15 1680-5-90-HSS 1680-5-90-MD D I E A 90° 5 50 15 2680-5-90-HSS 2680-5-90-MD
90° 6 57 16 1680-6-90-HSS 1680-6-90-MD 90° 6 57 16 2680-6-90-HSS 2680-6-90-MD
L2 90° 8 63 20 1680-8-90-HSS 1680-8-90-MD L2 90° 8 63 20 2680-8-90-HSS 2680-8-90-MD
90° 10 72 22 1680-10-90-HSS 1680-10-90-MD 90° 10 72 22 2680-10-90-HSS 2680-10-90-MD
L1 90° 12 73 24 1680-12-90-HSS 1680-12:90-MD L1 90° 12 73 24 2680-12-90-HSS 2680-12-90-MD
90° 16 82 26 -— 1680-16-90-MD 90° 16 82 26 - 2680-16-90-MD
90° 20 92 30 = 1680-20-90-MD 90° 20 %2 30 2680-20-90-MD
A D L1 L2 Art. N° Art. N° A D L1 L2 Art. N° Art. N°
Type 1680 120° 2 38 8 = 1680-2-120-MD Type 2680 120° 2 38 8 2680-2-120-MD
120° 25 38 8 = 1680-2,5-120-MD 120° 25 38 8 2680-2,5-120-MD
120° 3 38 10 1680-3-120-HSS 1680-3-120-MD 120° 3 38 10 2680-3-120-HSS 2680-3-120-MD
120° 4 50 12 1680-4-120-HSS 1680-4-120-MD 120° 4 50 12 2680-4-120-HSS 2680-4-120-MD
A E D 120° 5 50 15 1680-5-120-HSS 1680-5-120-MD D E A 200 5 50 15 2680-5-120-HSS 2680-5-120-MD
120° 6 57 16 1680-6-120-HSS 1680-6-120-MD 120° 6 57 16 2680-6-120-HSS 2680-6-120-MD
L2 120° 8 63 20 1680-8-120-HSS 1680-8-120-MD L2 120° 8 63 20 2680-8-120-HSS 2680-8-120-MD
120° 10 72 22 1680-10-120-HSS 1680-10-120-MD 120° 10 72 22 2680-10-120-HSS 2680-10-120-MD
L1 120° 12 73 2 1680-12-120-HSS 1680-12-120-MD L1 120° 12 73 24 2680-12-120-HSS 2680-12-120-MD
120° 16 82 26 = 1680-16-120-MD 120° 16 82 26 2680-16-120-MD
120° 20 92 30 = 1680-20-120-MD 120° 20 %2 30 2680-20-120-MD
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droite
rechts

right

Type 2012

= 24°
7% 120°

droite
R rechts
right

Type 2013

Forets pointeurs en métal dur
Vollhartmetall Anbohrer
Solid carbide spot drills

D1 h6 D2 h6 L1 L2 D hé D2 h6 L1 L2
0,50 15 30 1,7 1,50 2,0 38 47
0,55 15 30 19 1,60 2,0 38 54
0,60 15 30 19 1,70 2,0 38 54
0,65 1,5 30 19 1,80 2,0 38 6,5
0,70 15 30 24 1,90 2,0 38 6,5
0,75 15 30 2,4 2,00 2,5 38 6,5
0,80 15 30 26 2,10 25 38 6,5
0,85 15 30 2,6 2,20 2,5 38 6,5
0,90 15 30 3,0 2,30 25 38 6,5
0,95 15 30 3,0 2,40 2,5 38 6,5
1,00 15 30 34
1,10 15 30 38
1,20 15 30 42
1,30 15 30 42
1,40 15 30 a7

Micro forets en métal dur
Vollhartmetall Mikro-Bohrer
Solid carbide micro drills

Type 2014

35°
D2 ’: 120° D2 120°
e |
L1

D1 hé D2 h6 L1 L2 D1 h6 D2 h6 L1 L2
0,40 1,0 25 3,6 0,50 1,5 30 6,0
0,45 1,0 25 3,6 0,55 1,5 30 6,5
0,50 1,0 25 4,0 0,60 1,5 30 6,5
0,55 1,0 25 4,5 0,65 1,5 30 75
0,60 1,0 25 4,5 0,70 1,5 30 8,5
0,65 1,0 25 5,0 0,75 1,5 30 8,5
0,70 1,0 25 5,6 0,80 1,5 30 9,5
0,75 1,0 25 5,6 0,85 1,5 30 9,5
0,80 1,5 30 6,3 0,90 1,5 30 10,5
0,85 1,5 30 6,3 0,95 1,5 30 10,5
0,90 1,5 30 71 1,00 1,5 38 12,0
0,95 1,5 30 71 1,05 1,5 38 12,0
1,00 1,5 30 8,0 1,10 1,5 38 13,5
1,05 1,5 30 8,0 1,15 1,5 38 13,5
1,10 1,5 30 9,0 1,20 1,5 38 15,0
1,15 1,5 30 9,0 1,25 1,5 38 15,0
1,20 1,5 30 10,0 1,30 15 38 17,0
1,25 1,5 30 10,0 1,35 1,5 38 17,0
1,30 1,5 30 10,0 1,40 1,5 38 17,0
1,35 1,5 30 11,2 1,45 1,5 38 17,0
1,40 1,5 30 1,2 1,50 2,0 38 18,0
1,45 1,5 30 1,2 1,55 2,0 38 18,0
1,50 2,0 38 12,0 1,60 2,0 38 18,0
1,60 2,0 38 12,0 1,65 2,0 38 18,0
1,70 2,0 38 12,0 1,70 2,0 38 18,0
1,80 2,0 38 12,0 1,75 2,0 38 18,0
1,90 2,0 38 12,0 1,80 2,0 38 18,0
1,85 2,0 38 18,0

1,90 2,0 38 18,0

1,95 2,0 38 18,0
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gauche

Forets hélicoidaux en métal dur

links Vollhartmetall Spiralbohrer

Solid carbide twist drills

L
L Type : CLASSIC R

Art. N° 1010

Cor——)

Type : CLASSIC
Art. N° 2010

———
L2

droite
rechts
right

L1 L1
D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2
0,50 30 5 3,00 45 18 0,50 30 5 3,00 45 18
0,55 30 5 3,10 50 20 0,55 30 5 3,10 50 20
0,60 30 5 3,20 50 20 0,60 30 5 3,20 50 20
0,65 30 6 3,30 50 20 0,65 30 6 3,30 50 20
0,70 30 6 3,40 50 20 0,70 30 6 3,40 50 20
0,75 30 8 3,50 50 20 0,75 30 8 3,50 50 20
0,80 30 8 3,60 50 20 0,80 30 8 3,60 50 20
0,85 30 9 3,70 50 20 0,85 30 9 3,70 50 20
0,90 30 9 3,80 50 20 0,90 30 9 3,80 50 20
0,95 30 10 3,90 50 20 0,95 30 10 3,90 50 20
1,00 30 10 4,00 50 20 1,00 30 10 4,00 50 20
1,05 30 10 4,10 50 25 1,05 30 10 4,10 50 25
1,10 30 10 4,20 50 25 1,10 30 10 4,20 50 25
1,15 30 12 4,30 50 25 1,15 30 12 4,30 50 25
1,20 30 12 4,40 50 25 1,20 30 12 4,40 50 25
1,25 30 12 4,50 50 25 1,25 30 12 4,50 50 25
1,30 30 12 4,60 50 25 1,30 30 12 4,60 50 25
1,35 30 12 4,70 50 25 1,35 30 12 4,70 50 25
1,40 30 12 4,80 50 25 1,40 30 12 4,80 50 25
1,45 30 12 4,90 50 25 1,45 30 12 4,90 50 25
1,50 30 12 5,00 50 25 1,50 30 12 5,00 50 25
1,55 40 16 5,10 50 25 1,55 40 16 5,10 50 25
1,60 40 16 5,20 50 25 1,60 40 16 5,20 50 25
1,65 40 16 5,30 50 25 1,65 40 16 5,30 50 25
1,70 40 16 5,40 50 25 1,70 40 16 5,40 50 25
1,75 40 16 5,50 50 25 1,75 40 16 5,50 50 25
1,80 40 16 5,60 50 25 1,80 40 16 5,60 50 25
1,85 40 16 5,70 50 25 1,85 40 16 5,70 50 25
1,90 40 16 5,80 50 25 1,90 40 16 5,80 50 25
1,95 40 16 5,90 50 25 1,95 40 16 5,90 50 25
2,00 40 16 6,00 50 25 2,00 40 16 6,00 50 25
2,05 40 18 2,05 40 18
2,10 40 18 2,10 40 18
2,15 40 18 2,15 40 18
2,20 40 18 2,20 40 18
2,25 40 18 2,25 40 18
2,30 40 18 2,30 40 18
2,35 40 18 2,35 40 18
2,40 40 18 2,40 40 18
2,45 40 18 2,45 40 18
2,50 40 18 2,50 40 18
2,55 45 18 2,55 45 18
2,60 45 18 2,60 45 18
2,65 45 18 2,65 45 18
2,70 45 18 2,70 45 18
2,75 45 18 2,75 45 18
2,80 45 18 2,80 45 18
2,85 45 18 2,85 45 18
2,90 45 18 2,90 45 18
2,95 45 18 2,95 45 18
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gauche Forets a hélice progressive en métal dur droite Forets a hélice progressive en métal dur
L links Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale rechts Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale
left Solid carbide twist drills with progressive spiral right Solid carbide twist drills with progressive spiral
L Type : WINNER DIN 1897 L Type : WINNER DIN 338 R Type : WINNER DIN 1897 R Type : WINNER DIN 338
o o o o
Art. N° 1005 Art. N° 1006 > > Art. N° 2005 Art. N° 2006
i i
[a] [a)
z z
() (0]
S 5
= = e S d — —_— e e
B ] ) ) ——
L2 | z z L2 \ L2
.} |
L1 o) (o) L1 L1
' o o ' '
= =
o o
= =
= X
D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2 < i | D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2 D hé L1 L2
1,50 32 9 5,00 62 26 1,50 40 18 5,00 86 52 = = 1,50 32 9 5,00 62 26 1,50 40 18 5,00 86 52
1,55 34 10 5,10 62 26 1,55 43 20 5,10 86 52 A A 1,55 34 10 5,10 62 26 1,55 43 20 5,10 86 52
1,60 34 10 5,20 62 26 1,60 43 20 5,20 86 52 R k 1,60 34 10 5,20 62 26 1,60 43 20 5,20 86 52
1,65 34 10 5,30 62 26 1,65 43 20 5,30 86 52 1,65 34 10 5,30 62 26 1,65 43 20 5,30 86 52
1,70 34 10 5,40 66 28 1,70 43 20 5,40 93 57 1,70 34 10 5,40 66 28 1,70 43 20 5,40 93 57
1,75 36 1" 5,50 66 28 1,75 46 22 5,50 93 57 1,75 36 1 5,50 66 28 1,75 46 22 5,50 93 57
1,80 36 " 5,60 66 28 1,80 46 22 5,60 93 57 1,80 36 1 5,60 66 28 1,80 46 22 5,60 93 57
1,85 36 1" 5,70 66 28 1,85 46 22 5,70 93 57 1,85 36 " 5,70 66 28 1,85 46 22 5,70 93 57
1,90 36 " 5,80 66 28 1,90 46 22 5,80 93 57 1,90 36 1 5,80 66 28 1,90 46 22 5,80 93 57
1,95 38 12 5,90 66 28 1,95 49 24 5,90 93 57 1,95 38 12 5,90 66 28 1,95 49 24 5,90 93 57
2,00 38 12 6,00 66 28 2,00 49 24 6,00 93 57 2,00 38 12 6,00 66 28 2,00 49 24 6,00 93 57
2,05 38 12 6,10 70 31 2,05 49 24 6,10 101 63 2,05 38 12 6,10 70 31 2,05 49 24 6,10 101 63
2,10 38 12 6,20 70 31 2,10 49 24 6,20 101 63 2,10 38 12 6,20 70 31 2,10 49 24 6,20 101 63
2,15 40 13 6,30 70 31 2,15 53 27 6,30 101 63 2,15 40 13 6,30 70 31 2,15 53 27 6,30 101 63
2,20 40 13 6,40 70 31 2,20 53 27 6,40 101 63 2,20 40 13 6,40 70 31 2,20 53 27 6,40 101 63
2,25 40 13 6,50 70 31 2,25 53 27 6,50 101 63 2,25 40 13 6,50 70 31 2,25 53 27 6,50 101 63
2,30 40 13 6,60 70 31 2,30 53 27 6,60 101 63 2,30 40 13 6,60 70 31 2,30 53 27 6,60 101 63
2,35 40 13 6,70 70 31 2,35 53 27 6,70 101 63 2,35 40 13 6,70 70 31 2,35 53 27 6,70 101 63
2,40 43 14 6,80 74 34 2,40 57 30 6,80 109 69 2,40 43 14 6,80 74 34 2,40 57 30 6,80 109 69
2,45 43 14 6,90 74 34 2,45 57 30 6,90 109 69 2,45 43 14 6,90 74 34 2,45 57 30 6,90 109 69
2,50 43 14 7,00 74 34 2,50 57 30 7,00 109 69 2,50 43 14 7,00 74 34 2,50 57 30 7,00 109 69
2,55 43 14 7,10 74 34 2,55 57 30 7,10 109 69 2,55 43 14 7,10 74 34 2,55 57 30 7,10 109 69
2,60 43 14 7,20 74 34 2,60 57 30 7,20 109 69 2,60 43 14 7,20 74 34 2,60 57 30 7,20 109 69
2,65 43 14 7,30 74 34 2,65 57 30 7,30 109 69 2,65 43 14 7,30 74 34 2,65 57 30 7,30 109 69
2,70 46 16 7,40 74 34 2,70 61 33 7,40 109 69 2,70 46 16 7,40 74 34 2,70 61 33 7,40 109 69
2,75 46 16 7,50 79 37 2,75 61 33} 7,50 109 69 2,75 46 16 7,50 79 37 2,75 61 33 7,50 109 69
2,80 46 16 7,60 79 37 2,80 61 33 7,60 17 75 2,80 46 16 7,60 79 37 2,80 61 33 7,60 117 75
2,85 46 16 7,70 79 37 2,85 61 33 7,70 17 75 2,85 46 16 7,70 79 37 2,85 61 33 7,70 17 75
2,90 46 16 7,80 79 37 2,90 61 33 7,80 "7 75 2,90 46 16 7,80 79 37 2,90 61 33 7,80 17 75
2,95 46 16 7,90 79 37 2,95 61 33 7,90 117 75 2,95 46 16 7,90 79 37 2,95 61 33 7,90 117 75
3,00 46 16 8,00 79 37 3,00 61 33 8,00 17 75 3,00 46 16 8,00 79 37 3,00 61 33 8,00 117 75
3,10 49 18 8,20 79 37 3,10 65 36 8,20 17 75 3,10 49 18 8,10 79 37 3,10 65 36 8,20 17 75
3,20 49 18 8,50 79 37 3,20 65 36 8,50 17 75 3,20 49 18 8,20 79 37 3,20 65 36 8,50 117 75
3,30 49 18 8,80 84 40 3,30 65 36 8,80 125 81 3,30 49 18 8,30 79 37 3,30 65 36 8,80 125 81
3,40 52 20 9,00 84 40 3,40 70 39 9,00 125 81 3,40 52 20 8,40 79 37 3,40 70 39 9,00 125 81
3,50 52 20 9,20 84 40 3,50 70 39 9,20 125 81 3,50 52 20 8,50 79 37 3,50 70 39 9,20 125 81
3,60 52 20 9,50 84 40 3,60 70 39 9,50 125 81 3,60 52 20 8,60 84 40 3,60 70 39 9,50 125 81
3,70 52 20 9,80 89 43 3,70 70 39 9,80 133 87 3,70 52 20 8,70 84 40 3,70 70 39 9,80 133 87
3,80 55 22 10,00 89 43 3,80 75 43 10,00 133 87 3,80 55 22 8,80 84 40 3,80 75 43 10,00 133 87
3,90 55 22 3,90 75 43 3,90 55 22 8,90 84 40 3,90 75 43 10,50 133 87
4,00 55 22 4,00 75 43 4,00 55 22 9,00 84 40 4,00 75 43 11,00 142 94
4,10 55 22 4,10 75 43 4,10 55 22 9,20 84 40 4,10 75 43 11,50 142 94
4,20 55 22 4,20 75 43 4,20 55 22 9,50 84 40 4,20 75 43 12,00 151 101
4,30 58 24 4,30 80 47 4,30 58 24 9,80 89 43 4,30 80 47
4,40 58 24 4,40 80 47 4,40 58 24 10,00 89 43 4,40 80 47
4,50 58 24 4,50 80 47 4,50 58 24 10,50 89 43 4,50 80 47
4,60 58 24 4,60 80 47 4,60 58 24 11,00 95 47 4,60 80 47
4,70 58 24 4,70 80 47 4,70 58 24 11,50 95 47 4,70 80 47
4,80 62 26 4,80 86 52 4,80 62 26 12,00 102 51 4,80 86 52
4,90 62 26 4,90 86 52 4,90 62 26 4,90 86 52
5 5 APPLITEC-TOOLS APPLITEC-TOOLS 5 9




, = Revétement sur demande
CNEEYNECE TOOLING-LINE Beschichtung auf Anfrage
-~ Coating on request

Forets a hélice partielle en métal dur
Vollhartmetall Bohrer mit Spiralspitze
Solid carbide drills with partial spiral

gauche
L links
left

. P Revétement sur demande
CNEEYCERS TOOLING-LINE Beschichtung auf Anfrage
- Coating on request

droite Forets a hélice partielle en métal dur
rechts Vollhartmetall Bohrer mit Spiralspitze
right Solid carbide drills with partial spiral

Type : THOR DIN 338

L Type; THOR DIN 1897 L
Art. N° 1001

Art. N° 1000

T i ————— e
L2 L2 |

L1 L1

D hé L1 L2 D h6 L1 L2 D h6 L1 L2 D hé L1 L2
1,50 32 9 5,00 62 26 2,00 49 24 5,00 86 52
1,55 34 10 5,10 62 26 2,05 49 24 5,10 86 52
1,60 34 10 5,20 62 26 2,10 49 24 5,20 86 52
1,65 34 10 5,30 62 26 2,15 53 27 5,30 86 52
1,70 34 10 5,40 66 28 2,20 53 27 5,40 93 57
1,75 36 1 5,50 66 28 2,25 53 27 5,50 93 57
1,80 36 1 5,60 66 28 2,30 53 27 5,60 93 57
1,85 36 1 5,70 66 28 2,35 53 27 5,70 93 57
1,90 36 1 5,80 66 28 2,40 57 30 5,80 93 57
1,95 38 12 5,90 66 28 2,45 57 30 5,90 93 57
2,00 38 12 6,00 66 28 2,50 57 30 6,00 93 57
2,05 38 12 6,10 70 31 2,55 57 30 6,10 101 63
2,10 38 12 6,20 70 31 2,60 57 30 6,20 101 63
2,15 40 13 6,30 70 31 2,65 57 30 6,30 101 63
2,20 40 13 6,40 70 31 2,70 61 33 6,40 101 63
2,25 40 13 6,50 70 31 2,75 61 33 6,50 101 63
2,30 40 13 6,60 70 31 2,80 61 33 6,60 101 63
2,35 40 13 6,70 70 31 2,85 61 33 6,70 101 63
2,40 43 14 6,80 74 34 2,90 61 33 6,80 109 69
2,45 43 14 6,90 74 34 2,95 61 33 6,90 109 69
2,50 43 14 7,00 74 34 3,00 61 33 7,00 109 69
2,55 43 14 7,10 74 34 3,10 65 36 7,10 109 69
2,60 43 14 7,20 74 34 3,20 65 36 7,20 109 69
2,65 43 14 7,30 74 34 3,30 65 36 7,30 109 69
2,70 46 16 7,40 74 34 3,40 70 39 7,40 109 69
2,75 46 16 7,50 79 37 3,50 70 39 7,50 109 69
2,80 46 16 7,60 79 37 3,60 70 39 7,60 17 75
2,85 46 16 7,70 79 37 3,70 70 39 7,70 17 75
2,90 46 16 7,80 79 37 3,80 75 43 7,80 17 75
2,95 46 16 7,90 79 37 3,90 75 43 7,90 17 75
3,00 46 16 8,00 79 37 4,00 75 43 8,00 17 75
3,10 49 18 8,20 79 37 4,10 75 43 8,20 17 75
3,20 49 18 8,50 79 37 4,20 75 43 8,50 17 75
3,30 49 18 8,80 84 40 4,30 80 47 8,80 125 81
3,40 52 20 9,00 84 40 4,40 80 a7 9,00 125 81
3,50 52 20 9,20 84 40 4,50 80 47 9,20 125 81
3,60 52 20 9,50 84 40 4,60 80 47 9,50 125 81
3,70 52 20 9,80 89 43 4,70 80 47 9,80 133 87
3,80 55 22 10,00 89 43 4,80 86 52 10,00 133 87
3,90 55 22 4,90 86 52

4,00 55 22

4,10 55 22

4,20 55 22

4,30 58 24

4,40 58 24

4,50 58 24

4,60 58 24

4,70 58 24

4,80 62 26

4,90 62 26

APPLITEGC-TOOLS
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Type : THOR DIN 1897
Art. N° 2000

R

———

Type : THOR DIN 338
Art. N° 2001

_—

L2 \ L2
L1 L1

Dhe | LI L2 || phe | L1 L2 Dhe | L1 L2 || phe | L1 L2
1,50 32 9 5,00 62 26 2,00 49 24 5,00 86 52
1,55 34 10 5,10 62 26 2,05 49 24 5,10 86 52
1,60 34 10 5,20 62 26 2,10 49 24 5,20 86 52
1,65 34 10 5,30 62 26 215 53 27 5,30 86 52
1,70 34 10 5,40 66 28 2,20 53 27 5,40 93 57
1,75 36 1 5,50 66 28 2,25 53 27 5,50 93 57
1,80 36 1 5,60 66 28 2,30 53 27 5,60 93 57
1,85 36 1" 5,70 66 28 2,35 53 27 5,70 93 57
1,90 36 " 5,80 66 28 2,40 57 30 5,80 93 57
1,95 38 12 5,90 66 28 2,45 57 30 5,90 93 57
2,00 38 12 6,00 66 28 2,50 57 30 6,00 93 57
2,05 38 12 6,10 70 31 2,55 57 30 6,10 101 63
2,10 38 12 6,20 70 31 2,60 57 30 6,20 101 63
2,15 40 13 6,30 70 31 2,65 57 30 6,30 101 63
2,20 40 13 6,40 70 31 2,70 61 33 6,40 101 63
2,25 40 13 6,50 70 31 2,75 61 33 6,50 101 63
2,30 40 13 6,60 70 31 2,80 61 33 6,60 101 63
2,35 40 13 6,70 70 31 2,85 61 33 6,70 101 63
2,40 43 14 6,80 74 34 2,90 61 33 6,80 109 69
2,45 43 14 6,90 74 34 2,95 61 33 6,90 109 69
2,50 43 14 7,00 74 34 3,00 61 33 7,00 109 69
2,55 43 14 7,10 74 34 3,10 65 36 7,10 109 69
2,60 43 14 7,20 74 34 3,20 65 36 7,20 109 69
2,65 43 14 7,30 74 34 3,30 65 36 7,30 109 69
2,70 46 16 7,40 74 34 3,40 70 39 7,40 109 69
2,75 46 16 7,50 79 37 3,50 70 39 7,50 109 69
2,80 46 16 7,60 79 37 3,60 70 39 7,60 "7 75
2,85 46 16 7,70 79 37 3,70 70 39 7,70 17 75
2,90 46 16 7,80 79 37 3,80 75 43 7,80 17 75
2,95 46 16 7,90 79 37 3,90 75 43 7,90 17 75
3,00 46 16 8,00 79 37 4,00 75 43 8,00 "7 75
3,10 49 18 8,10 79 37 4,10 75 43 8,20 17 75
3,20 49 18 8,20 79 37 4,20 75 43 8,50 17 75
3,30 49 18 8,30 79 37 4,30 80 47 8,80 125 81
3,40 52 20 8,40 79 37 4,40 80 47 9,00 125 81
3,50 52 20 8,50 79 37 4,50 80 47 9,20 125 81
3,60 52 20 8,60 84 40 4,60 80 47 9,50 125 81
3,70 52 20 8,70 84 40 4,70 80 47 9,80 133 87
3,80 55 22 8,80 84 40 4,80 86 52 10,00 133 87
3,90 55 22 8,90 84 40 4,90 86 52 10,50 133 87
4,00 55 22 9,00 84 40 11,00 142 94
4,10 55 22 9,20 84 40 11,50 142 94
4,20 55 22 9,50 84 40 12,00 151 101
4,30 58 24 9,80 89 43

4,40 58 24 10,00 89 43

4,50 58 24 10,50 89 43

4,60 58 24 11,00 95 47

4,70 58 24 11,50 95 47

4,80 62 26 12,00 102 51

4,90 62 26
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Revétement sur demande

Beschichtung auf Anfrage

SSEEEALER TOOLING-LINE fy Aplitec |SEEEEED

Burins intérieurs en métal dur

gauche
L links
left

Solid carbide internal turning tools

Vollhartmetall-Innendrehwerkzeuge

ERMLEICE TOOLING-LINE @AW

droite
rechts
right

R

Revétement sur demande

_ Beschichtung auf Anfrage
| ani Coating on request

Burins intérieurs en métal dur

Vollhartmetall-Innendrehwerkzeuge
Solid carbide internal turning tools

A 005 D L1 L2 Art. N°
2 13 4 1600-2-4
Type 3 3 15 6 1600-3-6
1 600 4 4 17 8 1600-4-8

4 4 21 12 1600-4-12

5] 5] 21 10 1600-5-10

5 5 26 15 1600-5-15

6 6 25 12 1600-6-12

6 6 31 18 1600-6-18

8 8 32 16 1600-8-16

8 8 40 24 1600-8-24
AYS D L1 L2 Art. N°
2 38 4 1610-2-4
3 3 38 6 1610-3-6
4 4 40 8 1610-4-8

4 4 40 12 1610-4-12

5 5 50 10 1610-5-10

5 5 54 15 1610-5-15

6 6 50 12 1610-6-12

6 6 57 18 1610-6-18

8 8 58 16 1610-8-16

8 8 63 24 1610-8-24

Fraises a angler coniques en métal d
Vollhartmetall-Kegelsenker
Solid carbide chamfering tools

gauche
L links
left

ur

A | D | dmin L Art. N°
Type 90° 3,0 0,5 38 1901-3
1 901 q 90° 8,0 15 58 1901-8
d min,| L _‘
90° 12,0 20 73 190112

Cylindres rectifiés en métal dur

Vollhartmetall-Rundstédbe geschliffen
Solid carbide ground rods

Dh6 | Art.N° || Dh6 | Art.N° || Dh6 | Art.N°
Type 0010 1,00 0010-1,0 4,00 0010-4,0 8,00 0010-8,0
1,50 0010-1,5 4,50 0010-4,5 9,00 0010-9,0
2,00 0010-2,0 5,00 0010-5,0 10,00 | 0010-10,0
D j’: — 2,50 0010-2,5 5,50 0010-5,5 11,00 | 0010-11,0
3,00 0010-3,0 6,00 0010-6,0 12,00 | 0010-12,0

‘ 3,50 0010-3,5 7,00 0010-7,0

512
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Type
2620

Type
2630

droite
rechts
right

R

Type
3901

Type
3911

A0 D L1 L2 Art. N°
2 13 4 2620-2-4
3 3 15 6 2620-3-6
4 4 17 8 2620-4-8
4 4 21 12 2620-4-12
5] [5] 21 10 2620-5-10
5 5 26 15 2620-5-15
6 6 25 12 2620-6-12
6 6 31 18 2620-6-18
8 8 32 16 2620-8-16
8 8 40 24 2620-8-24

A008 D L1 L2 Art. N°
2 3 38 4 2630-2-4
3 3 38 6 2630-3-6
4 4 40 8 2630-4-8
4 4 40 12 2630-4-12
5 5 50 10 2630-5-10
5 5 54 15 2630-5-15
6 6 50 12 2630-6-12
6 6 57 18 2630-6-18
8 8 58 16 2630-8-16
8 8 63 24 2630-8-24

1 10 10 72 30 2630-10-30

12 12 83 36 2630-12-36

Fraises a angler coniques en métal
Vollhartmetall-Kegelsenker
Solid carbide chamfering tools

dur

A | D | dmin L Art. N°
90° 3,0 0,5 38 3901-3
90° 6,0 1,0 50 3901-6
90° 8,0 15 58 3901-8
90° 12,0 20 73 3901-12
D1 A | D1 |dmin.|D2h6| L1 | L2 | Art.N°
90° 1,0 03 3,0 39 3 3911-1,0
90° 1,5 0,3 3,0 39 4,5 3911-1,5
90° 2,0 0,3 3,0 39 6 3911-2,0
90° 25 0,3 3,0 39 7,5 3911-2,5

Barreaux carrés rectifiés en métal dur

Vollhartmetall-Quadratstébe geschliffen
Solid carbide ground square bar blanks

T B mm | L Art. N°
ype 0000 6x6 130 0001
E— o o i
B j: 8x8 140 0003
10x 10 140 0004
! ‘ 12x12 140 0005

APPLITEGC-TOOLS




ERMEICET TOOLING-LINE @AW

Revétement sur demande

__ Beschichtung auf Anfrage
- Coating on request

droite
R rechts
right

Alésoirs en métal dur
Vollhartmetall-Reibahlen
Solid carbide reamers

NI TOOLING-LINE @AW

droite
R rechts
right

Micro-fraises de précision en métal dur
Vollhartmetall-Microprézisionsfrdaser
Solid carbide precision micro end mills

Revétement sur demande

__ Beschichtung auf Anfrage
[ Coating on request

Coupe a droite, hélice a gauche 8°
Rechtsschneidend, linksdrall 8°
Right-hand cut, left-hand spiral 8°

Nombre de dents :

Zahnezah o
Number of teeth : oRT e

Tolérance D1 : 0,97 -3,03 >
D1-Toleranz : 3,10-10,03 >
Tolerance D1 : H7 =~ 40% tol.

10H7-30H7 >
35H7-6.0H7 >
6,5H7 - 100H7 >
1M0H7-120H7 >

>z
>z

0/+0,003
0/+0,004
(VSM 34301

+0,004 /+0,008
+0,005/+0,010
40,006 / +0,012
40,008/ +0,015

6)

Type 2100

L2

L3

L1

D1 (D2 | L1 L2 | L3 D1 |D2| L1 L2 | L3 D1 [D2| L1 L2 | L3 D1 [D2| L1 L2 | L3
097 | 15| 50 | 15 | 30 || 297 [ 30| 60 | 20 | 40 || 497 | 50| 75 | 25 | 50 || 7,97 |80 | 100 | 30 | 65
098 | 15| 50 | 15 | 30 || 2,98 (30| 60 | 20 | 40 || 498 | 50| 75 | 25 | 50 | 7,98 |80 | 100 | 30 | 65
099 | 15| 50 | 15 | 30 || 299 [ 30| 60 | 20 | 40 || 499 | 50| 75 | 25 | 50 | 7,99 |80 | 100 | 30 | 65
1,00 (15| 50 | 15 | 30 || 300 [30| 60 | 20 | 40 || 500 | 50| 75 | 25 | 50 || 800 (80| 100 | 30 | 65
10H7 [ 1,5| 50 | 15 | 30 || 3,0H7 30| 60 | 20 | 40 || 50H7 | 50| 75 | 25 | 50 || 80H7 [ 80 | 100 | 30 | 65
1,01 (15| 50 | 15 | 30 || 301 [30| 60 | 20 | 40 || 501 | 50| 75 | 25 | 50 || 801 [80 | 100 | 30 | 65
1,02 (15| 50 | 15 | 30 || 3,02 [30| 60 | 20 | 40 || 502 | 50| 75 | 25 | 50 || 802 [80 | 100 | 30 | 65
1,03 (15| 50 | 15 | 30 || 3,03 [30| 60 | 20 | 40 || 503 | 50| 75 | 25 | 50 || 803 (80| 100 | 30 | 65
110 (15| 50 | 15 | 30 || 310 [35| 60 | 20 | 40 || 510 | 60| 75 | 25 | 50 || 897 [90| 100 | 30 | 65
1,20 (15| 50 | 15 | 30 || 320 [35| 60 | 20 | 40 || 520 | 60| 75 | 25 | 50 || 898 [90 | 100 | 30 | 65
1,30 [1,5| 50 | 15 | 30 || 330 [35| 60 | 20 | 40 || 530 | 60| 75 | 25 | 50 || 899 [ 90| 100 | 30 | 65
140 | 15| 50 | 15 | 30 || 340 | 35| 60 | 20 | 40 || 540 | 60| 75 | 25 | 50 || 9,00 | 90| 100 | 30 | 65
9,0H7 | 90 | 100 | 30 | 65
1,50 (15| 50 | 15 | 30 || 350 [35| 60 | 20 | 40 || 550 | 60| 75 | 25 | 50 || 9,01 [90| 100 | 30 | 65
1,5H7 [ 1,5| 50 | 15 | 30 || 35H7 | 35| 60 | 20 | 40 || 55H7 | 60| 75 | 25 | 50 || 9,02 [ 90| 100 | 30 | 65
9,03 | 90 | 100 | 30 | 65
1,60 (20| 50 | 15 | 30 || 3,60 40| 60 | 20 | 40 || 560 [ 60| 75 | 25 | 50
1,70 (20| 50 | 15 | 30 || 370 [40| 60 | 20 | 40 || 570 | 60| 75 | 25 | 50 || 9,97 [100| 100 | 30 | 65
1,80 (20| 50 | 15 | 30 || 380 [40| 60 | 20 | 40 || 580 | 60| 75 | 25 | 50 || 9,98 [100| 100 | 30 | 65
1,9 (20| 50 | 15 | 30 || 390 [40| 60 | 20 | 40 || 590 | 60| 75 | 25 | 50 || 9,99 [100| 100 | 30 | 65
10,00 10,0 100 | 30 | 65
1,97 (20| 50 | 15 | 30 || 397 [40| 60 | 20 | 40 || 597 | 60| 75 | 25 | 50 |[10,0H7[10,0| 100 | 30 | 65
1,98 (20| 50 | 15 | 30 || 398 [40| 60 | 20 | 40 || 598 | 60| 75 | 25 | 50 || 10,01 [100| 100 | 30 | 65
1,9 (20| 50 | 15 | 30 || 399 [40| 60 | 20 | 40 || 599 | 60| 75 | 25 | 50 || 10,02 [100| 100 | 30 | 65
2,00 [ 20| 50 | 15 | 30 || 400 [40| 60 | 20 | 40 || 600 | 60| 75 | 25 | 50 || 10,03 [10,0( 100 | 30 | 65
2,0H7 | 20| 50 | 15 | 30 || 40H7 |40 | 60 | 20 | 40 || 60H7 |60 | 75 | 25 | 50
201 [ 20| 50 | 15 | 30 || 401 [40| 60 | 20 | 40 || 601 | 60| 75 | 25 | 50 || 11,0H7|11,0| 100 | 30 | 65
202 [ 20| 50 | 15 | 30 || 402 | 40| 60 | 20 | 40 || 602 |60 75 | 25 | 50
203 [ 20| 50 | 15 | 30 || 403 [40| 60 | 20 | 40 || 603 | 60| 75 | 25 | 50 || 12,0H7|12,0| 100 | 30 | 65
210 [ 25| 50 | 15 | 30 || 410 | 45| 60 | 20 | 40 || €50 | 70| 75 | 25 | 50
220 25| 50 | 15 | 30 || 420 | 45| 60 | 20 | 40 || 65H7 |70 | 75 | 25 | 50
230 |25 50 | 15 | 30 || 430 |45| 60 | 20 | 40
240 | 25| 50 | 15 | 30 || 440 | 45| 60 | 20 | 40 || 697 | 70| 100 | 30 | 65
698 (70| 100 | 30 | 65
247 | 25| 50 | 15 | 30 || 450 | 45| 60 | 20 | 40 || €99 | 70 | 100 | 30 | 65
248 [ 25| 50 | 15 | 30 || 45H7 | 45| 60 | 20 | 40 || 7,00 | 70 [ 100 | 30 | 65
249 | 25| 50 | 15 | 30 7,007 | 7,0 | 100 | 30 | 65
250 25| 50 | 15 | 30 || 460 | 50| 75 | 25 | 50 || 7,001 | 70 [ 100 | 30 | 65
25H7 | 25| 50 | 15 | 30 || 470 | 50| 75 | 25 | 50 || 7,02 | 70 | 100 | 30 | 65
251 [ 25| 50 | 15 | 30 || 480 | 50| 75 | 25 | 50 || 7,03 | 70 [ 100 | 30 | 65
252 [25| 50 | 15 | 30 || 490 | 50| 75 | 25 | 50
253 [ 25| 50 | 15 | 30
2,60 |30 60 | 20 | 40
2,70 | 30| 60 | 20 | 40
2,80 [ 30| 60 | 20 | 40
2,90 |30 60 | 20 | 40

APPLITEGC-TOOLS
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Type 3271

Z=2
30°

spiral

coupe au centre
Zentrumschnitt D1

cut over center

o)

queue lisse
Zylinderschaft
straight shank

@ 3,0 h6

Type 3371

Z=3
30° W

spiral

coupe au centre
Zentrumschnitt D1

cut over center

s

queue lisse
Zylinderschaft
straight shank

@ 3,0 h6

D1

+/-0,015

0,3
0,4
0,5
0,6
0,7

D1

+/-0,015

0,5

0,6

0,7
0,75
08

0,9

1,0

1
1
1
1
1
1
1
1

TNouhRwba

1,9
2,0
2,1
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
28
2,9
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Type 3274

Z=2
30° ¥
spiral

‘coupe au centre
Zenlrumschnitt D1

cut over center

=

queue lisse
Zylinderschaft
siraight shank

Type 3374

spiral

coupe au centre
Zentrumschnitt D1
cut over center

E
ﬁ:]:q

queue lisse
Zylinderschaft
straight shank

APPLITEGC-TOOLS

@ 3,0 h6

39

extra-courte
Extra kurz
extra short
D1
+0,015| 2
0,2 03
0,25 0,35
0,3 0,45
0,4 0,6
0,5 0,75
0,6 0,9
0,7 1,05
0,8 12
0,9 1,35
1,0 15
11 1,65
1,2 18
13 1,95
14 2,1
15 2,25
1,6 24
1,7 2,55
1,8 2,7
1,9 2,85
2,0 3,0
extra-courte
Extra kurz
extra short
D1
+0,015| 2
0,4 0,6
0,45 0,7
0,5 0,7
0,6 08
0,7 0,9
0,8 1,0
0,9 13
1,0 13
1,1 1,6
1,2 16
13 18
1,4 18
1,5 2,0
1,6 2,0
1,7 2,0
1,8 2,4
1,9 24
2,0 2,6
2,2 3,0
2,5 33
2,8 35
2,9 35
@3,0h6




v P Revétement sur demande
SELLELEl TOOLING-LINE [, Aulitee [mEiae

droite
R rechts
right

Micro-fraises de précision en métal dur
Vollhartmetall-Microprézisionsfrdaser
Solid carbide precision micro end mills

hémisphérique
Stirnradius
ball end

P P Revétement sur demande
CNEEINCERS TOOLING-LINE — Beschichtung auf Anfrage
— Coating on request

droite Fraises en bout en métal dur
R rechts
right

Vollhartmetall-Schaftfrdser
Solid carbide end mills

hémisphérique hémisphérique, extra-courte
Type 3278 Stirnradius Type 3279 Stirnradius, extra kurz
ball end ball end, extra short
D1 D1
=) L2 =] L2
Z=2 +-0,015 Z=2 +-0,015
N 03 1 » 02 03
3 ® L 0,4 1 3 @ [t 0,25 0,35
spiral 05 15 soirl 03 0,45
0,6 15 04 0,6
coupe au centre 0,7 2 ‘coupe au centre 0‘5 0'75
Fortrumsonnit D1 R=DR2 08 2 orrumsonmit D1 R=D2 06 0,9
cut over center 0,9 25 cut over center 0,7 1,05
/ 1,0 3 / 08 1,2
& - 1,2 4 ~ 09 1,35
Ty
a 1,4 4 — 1,0 1.5
! 15 4 [ 11 1,65
; 16 4 1,2 18
1,8 5 13 195
2,0 7 1,4 2,1
=3 2,2 7 o] 15 225
© 25 7 e 16 24
28 7 18 2,7
2,0 3,0
;u?u; Iiss: o qzu;aus \ISSA;' 2
Saight shank @3,0h6 Staight shank @ 3,0 h6

extra-courte
Extra kurz
extra short

Fraises en bout en métal dur
Vollhartmetall-Schaftfréser
Solid carbide end mills

droite
R rechts
right

Type 3335

coupe au centre
Zentrumschnit

Z=3 B

angle vif
scharfe Ecke
D1 sharp comer

D1h10 L2

o i 1,5
- 2,0
25

3,0

o 35

= 4,0

4,5

30° 50

6,0
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Type | Type | Type | Type | Type | Type | Type | Type Aggﬁgﬁggn
3231 | 3238 | 3331 | 3338 | 3341 | 3361 | 3431 | 3441 dimensions
Z=2 |Z=2/R| Z=3 |Z=3/R| Z=3 Z=3 Z=4 Z=
D1 h10 L1 L2
a=30° | a=30° | a=30° | a=30° | a=45° | a=60° | a=30° | a=45° | D2hé
2,0 32 8
25 32 8
| 3,0 32 12
) 35 32 12
\ AR
50 50 14
6,0 50 16
7,0 60 20
8,0 60 20
9,0 60 20
10,0 70 22
12,0 70 22
a[\
indarsehatt D2 “ﬂ DI Zomrumsohnit
straight shank > A cut over center

angle vif

scharfe Ecke

L1 sharp corner

‘ L2 |

Type 3336 DIN 6527 K Type 3337

DIN 6527 L

D1h10|D2h6| L1 | L2

coupe au centre upe au centre
Z = 3 Zentrumschnitt Z = 3 Zentrumschnitt
ut over center D1h10|D2h6| L1 | L2 Gut over center
angle vif 1,5 6,0 50 D1 angle vif

charfe Eck
D1 Sharp cormer 1,8 | 60 | 50 Soharte Ecke

ﬁ 2,0 60 | 50
/ 2,5 60 | 50
gu— 28 60 | 50

3,0 60 | 50

3,5 60 | 50

sharp comner

—

N
3

L2

L1

30°

2l oENNNOOTG G AR R GGG

1
30° =3
R

— 12,0 12,0 | 73 12

»
D2 | DIN 6535 HB D2 | DIN 6535 HB

APPLITEGC-TOOLS

2,0 60 | 57
25 60 | 57
3,0 60 | 57
35 60 | 57
40 60 | 57
45 60 | 57
5,0 60 | 57
6,0 60 | 57

10,0 10,0 | 72
12,0 12,0 | 83

N2 oo
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Revétement sur demande Revétement sur demande
EEEINEIREE TOOLING-LINE A Y P CNEEINCERS TOOLING-LINE A y = B v A
#= Coating on request #= Coating on request

droite Fraises en bout en métal dur Pour usinage en bout plat droite Fraises en bout en métal dur pour usinage de cames
R rechts Vollhartmetall-Schaftfréser Fiir flache Front-Bearbeitung R rechts Vollhartmetall-Schaftfréser fiir Kurvenbearbeitung Type 3800
right Solid carbide end mills For flat front machining right Solid carbide end mills for cames machining
dimensions Ebauche
Type 3281 Type 3381 Abmessungen Schruppen 7=3
dimensions < < Roughing
w w
[a] [a)
coupe au cante 30° e zZ zZ
anmumson o = = D1 | D2h6 | Art. N
—_ — cut over center spiral D1 h1 0 () ()
2_2 Z_3 D1 6.0 E E coupe au centre 5,0 5,0 3801
4'—'* g - - D2 % D1 Zentrumschnitt
1%1:’ o o cut over center 52 6,0 3802
I > > 17
| 22 | 3 6,0 6,0 3803
Q o (e} | 50
3 O O
= =
o o
2 2
S S
LS a| &l DIN 6535 HB D1 Art. N°
o o ﬁ e E—
k k coupe au centre 52 3812
A A oone | Climmsese9 | D1 Zninmen oo | s
dimensions ‘ L 17 ]
Type 3282 Type 3382 Abmesstngen 50
dimensions ‘
coupe au centre hélice
Zentrumschnitt 30° Dl L
= = Gut over center spiral D1 h10 Finition
Z=2 Z=3 - —_—————— Schlichten 7Z=6
; 35 Finishing
1 40
© 4,5
:I: 5,0
55
o 60
° 7o pone | e | D1
8,0
10,0 L—,17
12,0
6 h6 50
dimensions
Type 3283 Abmessungen =
yp Type 3383 dimensions Z=10
coupe au centre hélice
Zentrumschnit 30° Dl
Z=2 Z=3 it over comer ol pihio | L2
D1 4,0 4
I 50 5 1
5) 70 7 v
= 5t o @10 hé D1
10,0 10
S 12,0 12 o S
15
45
26 hé L
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v P Revétement sur demande
SELLELEl TOOLING-LINE [, Aulitee [mEiae

Fraises circulaires en métal dur
Vollhartmetall-Kreissédgeblétter

ERMLEICES TOOLING-LINE gy AW

Fraises circulaires en métal dur
Vollhartmetall-Kreissdgeblétter

= Revétement sur demande

__ Beschichtung auf Anfrage
| ani Coating on request

Solid carbide slitting saws

denture fine
feine Verzahnung
fine teeth

Type 1101 DIN 1837

D2

D1 15 20 25 30 40 50 63 80 100 125
D2 w7 5 5 8 8 10 13 16 22 22 22
épaisseur
Dicke  +/-0,01 nombre de dents Z&hnezahl number of teeth
thickness
0,10 64 80 80 100 128
0,15 64 80 80 100 128
0,20 64 80 80 100 128 128 160
0,25 64 64 80 100 100 128 128 160
0,30 64 64 80 80 100 128 128 160
0,35 64 64 64 80 100 100 128 160
0,40 64 64 64 80 100 100 128 160
0,45 48 48 64 80 80 100 128 128
0,50 48 48 64 80 80 100 128 128 160
0,60 48 48 64 64 80 100 100 128 160 160
0,70 48 48 48 64 80 80 100 128 128 160
0,80 40 40 48 64 80 80 100 128 128 160
0,90 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160
1,00 40 40 48 64 64 80 100 100 128 160
1,10 40 40 48 48 64 80 80 100 128 128
1,20 40 40 48 48 64 80 80 100 128 128
1,30 40 40 40 48 64 64 80 100 100
1,40 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128
1,50 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128
1,60 40 40 40 48 64 64 80 100 100 128
1,70 40 32 40 48 48 64 80 80 100
1,80 40 32 40 48 48 64 80 80 100 128
1,90 40 32 40 48 48 64 80 80 100
2,00 40 32 40 48 48 64 80 80 100 128
2,50 40 32 40 40 48 64 64 80 100 100
3,00 40 32 32 40 48 48 64 80 80 100
3,50 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100
4,00 24 24 32 40 40 48 64 64 80 100
5,00 24 24 32 32 40 48 48 64 80 100
6,00 24 24 24 32 40 40 48 64 64 100
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Solid carbide slitting saws

denture grossiére
grobe Verzahnung
large teeth

Type 1102

D2

DIN 1838

D1
D1 15 20 25 30 40 50 63 80 100 125
D2 w7 5 5 8 8 10 13 16 22 22 22
épaisseur
Dicke ~ +/-0,01 nombre de dents Z&hnezahl number of teeth
thickness
0,20 20 20 20 30 40
0,25 20 20 20 30 40
0,30 20 20 20 30 40
0,40 20 20 20 30 40 48 64
0,50 20 20 20 30 40 48 64
0,60 20 20 20 30 40 48 48 64 80
0,70 20 20 20 30 40 40 48 64 64
0,80 20 20 20 24 32 40 48 64 64 80
0,90 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80
1,00 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80
1,20 20 20 20 24 32 40 40 48 64 64
1,50 20 20 20 24 32 32 40 48 48 64
1,60 20 20 20 24 32 32 40 48 48 64
1,80 20 20 20 24 24 32 40 40 48 64
2,00 20 20 20 24 24 32 40 40 48 64
2,50 20 20 20 24 24 32 32 40 48 48
3,00 20 20 20 24 24 24 32 40 40 48
4,00 20 20 20 24 20 24 32 32 40 48
5,00 20 20 20 24 20 24 24 32 40 40
6,00 20 20 20 24 20 20 24 32 32 40

APPLITEGC-TOOLS
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v P Revétement sur demande
SELLELEl TOOLING-LINE [, Aulitee [mEiae

Fraises circulaires en métal dur
Vollhartmetall-Kreissédgeblétter
Solid carbide slitting saws

MILLING ARBORS

Tasseaux porte-fraise avec serrage avant
Frésdorne ( Spannung von vorne )
Milling arbors with front clamping

denture extra-fine
extra feine Verzahnung
extra fine teeth

Type 1103

@ pour usinage de piéces fragiles ou fines
= idéal pour le décolletage
<= fir die Bearbeitung von empfindlichen oder diinnwandigen Werkstiicken
<= fiir Landrehautomaten besonders empfehlenswert
< for machining of fragile or thin workpieces
@ recommended on automatic lathes
D1 8 10 12 15 20 20 20 25 25 25 30 32
D2 w7 3 3 5 5 5} 5 6 5 6 8 8 8
épaisseur
Dicke  +/-0,01 nombre de dents Zé&hnezahl number of teeth
thickness
0,10 48 64 64 80 o 100 80 80
0,15 48 64 64 80 0 100 80 80 100 100 . 80
0,20 48 64 64 80 g 100 80 80 100 100 g 80
0,25 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 0 80
0,30 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80
0,35 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80
0,40 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80
0,50 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80
0,60 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80
0,70 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80
0,80 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80
0,90 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80
1,00 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80
1,20 80 80 80 80 100 100 100 80
1,50 80 80 80 80 100 100 100 80
2,00 80 80 80 80 100 100 100 80
2,50 80 80 80 80 100 100 100 80
3,00 80 80 80 80 100 100 100 80
D1 35 40 40 40 40 45 45 50 50 63 80
D2 w7 8 8 8 10 10 8 8 10 13 16 16
épaisseur
Dicke  +/-0,01 nombre de dents Zéhnezahl number of teeth
thickness
0,15 96 100 160 100 160 100 160
0,20 96 100 160 100 160 100 160 100
0,25 96 100 160 9 160 100 160 100 120 120
0,30 96 100 160 e 160 100 160 100 120 120
0,35 96 100 160 g 160 100 160 100 120 120
0,40 96 100 160 g 160 100 160 100 120 120
0,50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,60 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,70 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
0,90 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1,00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1,20 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
1,50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
2,00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
2,50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128
3,00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

* = voir type 1101 * = siehe Typ 1101 * = see type 1101
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o o
S = 2 droite / rechts / right
5 55 8 = Type 2810 R
© © Tasseaux pour rotation a droite (serrage avant avec filet a droite)
u 1 H Frésdorne far Drehri rechts it i
2 = Arbors for right hand rotation (front clamping with right hand thread)
C DI | D2 | D3| L | A|[SW[B| Art.N
50 6 10 70 9 8 6 2810-5-6
L L 50 10 10 80 9 8 6 2810-5-10
6,0 10 12 80 9,5 10 6 2810-6-10
8,0 10 15 80 10 13 6 2810-8-10
8,0 12 15 90 10 13 6 2810-8-12
H 10,0 6 18 80 10,5 15 6 2810-10-6
10,0 10 18 80 10,5 15 6 2810-10-10
H 10,0 16 18 100 | 10,5 15 6 2810-10-16
13,0 16 22 10 1" 19 6 2810-13-16
16,0 10 22 80 8 19 3 2810-16-10
16,0 20 26 120 12 22 6 2810-16-20
e 2 o
= o droite / rechts / right
S s 5 8 = Type 2815 R 9
S S
Tasseaux pour trés petites fraises circulaires
: Frasdorne fiir sehr kleine Kreisségeblétter
] Arbors for very small slitting saws
‘ DI | D2 | D3| L | A|[SW]| ArtN
3,0 50 5,0 60 7 4 2815-3-5
5,0 6,0 75 70 7 6 2815-5-6

Tasseaux porte-fraise avec serrage arriére
Frésdorne ( Spannung von hinten )
Milling arbors with rear clamping

R droite / rechts / right

- 2 gl o Type 2820
7 8 o g Tasseau pour rotation a droite ( serrage arriére avec filet a gauche )
) ) Frasdorn fiir Drehrichtung rechts ( Spannung von hinten mit Linksgewinde )
«J:D Arbor fo right hand rotation ( rear clamping with left hand thread )
| “{U DI | D2 D3| L | A |[SW]| Art.N
5,0 4 10 50 3 8 2820-5-4
L 1]a 6.0 5 | 12 |60 | 3 | 10 2820-6-5
-+ 80 | 6 | 15 | 70 | 3 | 13 | 282086
8,0 7 15 80 3 13 2820-8-7
max. 6mm 100 | 6 | 18 | 70 | 35 | 15 | 2820-10-6
100 | 8 | 18 | 90 | 35 | 15 | 2820-108
1 130 | 10 | 22 | 10 | 35 | 19 | 282041310
12 | 26 | 120 | 35 | 22 | 2820-16-12

Type 1820

L gauche / links / left

Piéces de rechange Ersatzteile Spare parts
Tasseau pour rotation & gauche ( serrage arriére avec filet a droite )
Art. N° Art. N° Frésdorn fiir Drehrichtung links ( Spannung von hinten mit Rechtsgewinde )
Arbor fo left hand rotation ( rear clamping with right hand thread )
1820-D1*-a 1820-D1*-b D1 | D2 | D3| L | A|SW| AN
@ . 2810 - D1*-a 2810 - D1* b
+ 2815-D1*-a 2815-D1*-b 5,0 4 10 50 3 8 1820-5-4
2820 - D1*-a 2820 - D1*-b 6,0 5 12 60 3 10 1820-6-5
8,0 6 15 70 2 13 1820-8-6
10,0 6 18 70 BI5] 15 1820-10-6

*Diameétre D1 a spécifier *Durchmesser D1 angeben *Diameter D1 to be specified

Chaque tasseau est livré avec 2 entretoises et 1 écrou
Jeder Frasdorn wird mit 2 Abstandsringen und 1 Mutter geliefert
2 distance rings and 1 nut are included with each arbor
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v P Revétement sur demande .
CEMEEIVENS TOOLING-LINE @ AW 7 Beschiontung aur Anirage LGS TOOLING-LINE @ AW
P Coating on request

Molettes en métal dur droite Porte-molettes
Vollhartmetall-Réndelrddchen R rechts Réndelhalter
Solid carbide knurling wheels right Knurl holders
il L A D B Art. N°
T e 1 1 07 Type 2402 6x6 | 132 2 3 10 2402-623
¢ < 6x6 | 132 3 3 10 2402633
H H 7x7 | 140 2 3 10 2402723
=z zZ 7x7 140 3 3 10 2402-733
= = 7x7 | 140 4 3 10 2402743
() (o) 7x7 | 140 2 4 10 2402724
. £ £ 7x7 | 140 3 4 10 2402734
\ p = 7x7 | 140 4 4 10 2402744
) ] ] ) 2 2 8x8 | 140 2 3 10 2402-823
= = 8x8 | 140 3 3 10 2402-833
= ; ° o 8x8 | 140 4 3 10 2402-843
o o 8x8 | 140 2 4 10 2402-824
= P 8x8 | 140 3 4 10 2402-834
AA BL BR GE 5 5 AR
= =
~ ~ o I ﬂ 10x10 | 150 3 3 10 2402-1033
Bl Bl 10x10 | 150 4 3 10 2402-1043
10x 10 150 3 4 10 2402-1034
o a
10x10 | 150 4 4 10 2402-1044
molettes standards épaisseur alésage pas (tous les 0,1mm) k k ! L
Standard-Réndelrddchen (7] , Dicko Bofrung Teiling (alle g,'11mm) A A 12 a 1§ 123 ?, : 15 iigiﬂiﬁ
thickness ore itch (every 0,1mm £
standard knurls FIED EEy ) 12x12 | 150 4 5 12 2402-1245
12x12 | 150 5 5 12 24021255
8 2 3 02-06
8 2 4 02-06 16x16 | 150 4 4 12 2402-1644
°
AA (0°) 8 3 3 02-06 16x16 | 150 4 5 12 2402-1645
g 2 ‘3‘ g-g - g-g 16x16 | 150 5 5 12 2402-1655
,2-0, 16x16 | 150 6 4 12 2402-1664
BL15° / BR 15° 8 4 4 02-06 16x16 | 150 6 6 12 2402-1666
16x16 | 150 8 6 12 24021686
BL 30° / BR 30° 10 2 3 02-08
. i 10 2 4 02-08
BL 45° / BR45 10 3 3 02-08
10 3 4 02-08
10 4 3 02-08 gauche Porte-molettes
GE 30° 10 4 4 02-08 hlnlf(ts Réndelhalter
e
GE 45° o 7 7 03-10 Knurl holders
12 : g g: = :g i L A D B Art. N°
15 5 4 04-10 Type 1402 6x6 | 132 2 3 10 1402623
15 5 5 04-1,0 6x6 132 3 3 10 1402-633
20 4 5 05-12 7x7 | 140 2 3 10 1402-723
20 5 5 05-12 7x7 | 140 3 3 10 1402.733
20 6 6 05-12 7x7 140 4 3 10 1402-743
20 8 6 05-12 7x7 | 140 2 4 10 1402-724
7x7 | 140 3 4 10 1402-734
7x7 140 4 4 10 1402-744
molettes «Quick» 8x8 | 140 2 3 10 1402-823
. = o épai lé \ les 0,1
«Quick»-Réndelrédchen 1) ik By B s o) 8x8 | 140 | 3 3 10 1402-833
«Quick» knurling wheels thickness bore pitch (every 0,1mm) 8x8 140 4 3 10 1402-843
D 8x8 | 140 2 4 10 1402-824
—t 8x8 | 140 3 4 10 1402-834
AA (0°) 8.9 25 4 0:220%8 8x8 | 140 | 4 4 10 1402-844
_ A =TT ) T
BL15° / BR 15° 14,5 3 5 04-1.0 2 i 10x10 | 150 3 3 10 1402-1033
o 5 3 G 10x10 | 150 4 3 10 1402-1043
BL 30° / BR 30° : o L L J 10x10 | 150 3 4 10 1402-1034
I { 10x 10 150 4 4 10 1402-1044
10x10 | 150 5 4 10 1402-1054
12x12 150 4 4 12 1402-1244
12x12 | 150 5 4 12 1402-1254
Exécutions spéciales sur demande @) w9 2 £ regiod
Sonderausfiihrungen auf Anfrage
Special executions on request 16x16 | 150 4 4 12 1402-1644
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TOOL HOLDERS TOOLING-LINE @AW

gauche
L links
left

Type 1400-J

Porte-centreurs
Zentrierwerkzeughalter
Centering tool holders

gauche
L links
left

Type 1401-K

# | L | A | D | AN
6x6 132 3 1.5 1400-J-615
6x6 132 3 2,0 1400-J-620
[] 6x6 132 3 3,0 1400-J-630
7x7 140 3 1.5 1400-J-715
7x7 140 3 2,0 1400-J-720
[] I 0 7x7 140 3 3,0 1400-J-730
8x8 140 4 15 1400-J-815
‘ 8x8 140 4 2,0 1400-J-820
d 8x8 140 4 3,0 1400-J-830

Porte-centreurs
Zentrierwerkzeughalter
Centering tool holders

gauche
L links
left

th L A D Art. N°
7x7 146 7 2,0 1401-K-720
7x7 146 7 30 1401-
7x7 146 7 4,0 1401-K-740
8x8 146 8 2,0 1401-K-820
8x8 146 8 30 1401-K-830
H 8x8 146 8 4,0 1401-K-840
8x8 146 8 50 1401-K-850
8x8 146 8 6,0 1401-K-860
10x10 | 150 10 40
ﬂ i 10x10 | 150 10 50
10x10 | 150 10 6,0
10x10 | 150 10 7.0
12x12 150 12 4,0
1 12x12 | 150 12 50
12x12 | 150 12 60
12x12 150 12 8,0 1401-K-1280
14x14 | 150 14 4,0 1401-K-1440
14x14 | 150 14 60 1401-K-1460
14x14 | 150 14 80 1401-K-1480

Porte-tourneurs intérieurs
Innendrehwerkzeughalter
Internal turning tool holders

>>> pack to TOOLING-Line INDEX

>>> pack to TOOLING-Line INDEX

WEEEEEREEEN TOOLING-LINE @AW

droite
R rechts
right

Type 2400-J

Porte-centreurs

Zentrierwerkzeughalter
Centering tool holders

(

iy

p | L | A | D | AN
6x6 132 3 1.5 2400-J-615
6x6 132 3 2,0 2400-J-620
6x6 132 3 3,0 2400-J-630
7x7 140 3 1.5 2400-J-715
7x7 140 3 2,0 2400-J-720
X7 140 3 3,0 2400-J-730
8x8 140 4 1,5 2400-J-815
‘ 8x8 140 4 2,0 2400-J-820
d 8x8 140 4 3,0 2400-J-830

droite
R rechts
right

Type 2401-K

Porte-centreurs
Zentrierwerkzeughalter
Centering tool holders

el |

droite
rechts
right

h L A D Art. N°

7x7 146 7 3,0 2401-K-730

7x7 146 7 4,0 2401-K-740

8x8 146 8 3,0 2401-K-830

8x8 146 8 4,0 2401-K-840

8x8 146 8 5,0 2401-K-850

n 8x8 146 8 6,0 2401-K-860
_ D 10x 10 150 10 3,0 2401-K-1030
10 x 10 150 10 4,0 2401-K-1040
10x 10 150 10 50 2401-K-1050
10x 10 150 10 6,0 2401-K-1060
10x 10 150 10 7.0 2401-K-1070
12x12 150 12 3,0 2401-K-1230
12x12 150 12 4,0 2401-K-1240
12x12 150 12 50 2401-K-1250
12x12 150 12 6,0 2401-K-1260
12x12 150 12 8,0 2401-K-1280
14 x 14 150 14 4.0 2401-K-1440
14 x 14 150 14 6,0 2401-K-1460
14 x 14 150 14 8,0 2401-K-1480

Porte-tourneurs intérieurs
Innendrehwerkzeughalter
Internal turning tool holders

Type 1420

® L A D Art. N°
7x7 | 146 12 40 14207124
8x8 | 146 12 40 14208124
” 8x8 | 146 14 30 1420-8143
8x8 | 146 15 50 1420-8155
8x8 | 146 20 50 1420-8205
H j p 10x10 | 150 20 6.0 142010206
12x12 | 150 18 6.0 142012186
12x12 150 18 8,0 1420-12188
12x12 150 24 8,0 1420-12248
14x14 | 150 20 8,0 1420-14208
14x14 | 150 24 80 142014248

APPLITEGC-TOOLS

Type 2420

ﬂ

2] |

i L A D Art. N°

7x7 146 12 4,0 2420-7124

8x8 146 12 4,0 2420-8124

8x8 146 15 5,0 2420-8155

8x8 146 20 5,0 2420-8205
10x 10 150 20 6,0 2420-10206
A 12x12 150 18 6,0 2420-12186
12x 12 150 24 8,0 2420-12248
14 x 14 150 20 8,0 2420-14208
14 x 14 150 24 8,0 2420-14248
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AEETCEE TOOLING-LINE @AW =EGEEEN TOOLING-LINE @AW

Porte-centreurs droite Porte-centreurs
Zentrierwerkzeughalter R rechts Zentrierwerkzeughalter
Centering tool holders right Centering tool holders
i L A D Art. N° D | L | Art. N°
Type 8x8 | 120 8 3,0 2405-K-830 Type 3,0 100 2450-SP-3
H 8x8 120 8 40 2405-K-840 ¢ < 4,0 100 2450-SP-4
8x8 120 8 50 2405-K-850 d 50 100 2450-SP-5
2405 8x8 120 8 60 2405-K-860 g H 2450-SP 6.0 100 2450-SP-6
10x10
10x10 | 100 10 40 2405-K-1040 = = mroxto] | 30 120 2450-SP-3-120
m H 10x 10 100 10 5,0 2405-K-1050 [} [} 4,0 120 2450-SP-4-120
I 10x 10 100 10 6,0 2405-K-1060 = = 50 120 2450-SP-5-120
p = 6,0 120 2450-SP-6-120
12x12 | 150 12 40 2405-K-1240 0] o |
L 12x12 | 150 12 6,0 2405-K-1260 > >
| 12x12 | 150 12 8,0 2405-K-1280 = =
8 8 droite Porte-centreurs
= - R rechts Zentrierwerkzeughalter
e Qo ° right Centering tool holders
Porte-tourneurs intérieurs I I
Innendrehwerkzeughalter Sl ol —— D | Art. N°
Internal turning tool holders a a T
ype D 30 2470-3
B L A B Mo fF A A 4,0 2470-4
Type - I\ n 2470 50 Sr0s
8x8 120 12 40 2425-8124 proxo] | =0 ST
2425 8x8 120 15 50 24258155 2 !
8x8 120 20 50 24258205
i I H 10x10 | 100 15 60 242510156
10x10 | 100 20 60 2425-10206 105
i
12x12 | 150 18 6.0 242512186
L 12x12 | 150 24 80 242512248

rechts Zentrierwerkzeughalter

R droite Porte-centreurs
right Centering tool holders

gauche Porte-centreurs
L I:;nl;ts Zentrierwerkzeughalter D | Art. N°
e Centering tool holders Type [ H A - S
4,0 2450-4
7 5 5,0 2450-5
2450 6,0 2450-6

Type
1450

A 30
special ’———l 150
ENC 164 w ‘ droite Porte-tourneurs intérieurs
R rechts Innendrehwerkzeughalter

right Internal turning tool holders

links Zentrierwerkzeughalter A B D Art. N°

L gauche Porte-centreurs

left i
Centering tool holders Type |_mg - - o A0
[T I D 16 28 6,0 2460-286
2460 16 28 80 2460-288
T 7 5
ype f 20 32 4,0 2460-324
5,0 1460-5 B iz2x12 20 32 6,0 2460-326
1460 g g 1&:2 I A 20 32 8,0 2460-328
13 ﬂ I h12x12 24 36 40 2460-364
24 36 6,0 2460-366
24 36 8,0 2460-368
special
ENC 16 150
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TOOL HOLDERS TOOLING-LINE @AW

Porte-centreurs droits pour usinage coté contre-broche
Zentrierwerkzeughalter fiir die Bearbeitung auf der Gegenspindel-Seite
Centering tool holders for machining on subspindle side

12:I: H @% D ‘ Art. N°

Type D 3,0 2441-0-3
yp R 40 2441-0-4
50 2441-0-5
2441 1GI H 3 ﬁ 6.0 2441-0-6
LE
| 140 —
= -

Porte-centreurs droits pour usinage coté contre-broche

Zentrierwerkzeughalter fiir die Bearbeitung auf der Gegenspindel-Seite
Centering tool holders for machining on subspindle side

T H é}) D ‘ Art. N°

ype o 40 244004 |
2440-0 : 50 244000
H i ‘ 8,0 2440-0-8

>>> pack to TOOLING-Line INDEX

Porte-outils
Werkzeughalter
Tool holders
A D Art. N°
A 8 30 244083
Type H ‘ | ‘G}J B 8 40 2440-8-4
2440-8 bl e | e
2440-12 ﬂ s i A S R
= ol 12 12 30 2440-12-3
‘ f16x 16 . 12 4,0 2440-12-4
34 12 50 2440125
| 130 - | 12 6.0 2440-12-6
12 80 2440-12-8
18 4,0 2440-18-4
18 50 2440-18-5
Type H— w7 | A 18 6.0 2440186
2440 1 8 -—-Hﬁ 18 8,0 2440-18-8
- e - % 40 2440-26-4
6! -
2440-26 & % | oo Zad0.264
[ 26 80 2440-26-8

Outil d’arrosage
Werkzeug fiir Kiihimittel-Zufuhr

Tool for coolant supply

Type

2490 % Art.N°
connection 12 2490

26 - 1/8"

5 30 APPLITEC-TOOLS

>>> pack to TOOLING-Line INDEX

WEEEEEREEEN TOOLING-LINE @AW

Porte-outils monoblocs pour machine TORNOS DECO 7/10
Monoblock-Werkzeughalter fiir TORNOS DECO 7/10 Maschine

Monobloc tool holders for machine TORNOS DECO 7/10

Tvoe — — D Art. N°
yp Werkesg Nlpurit 30 | 24353
2435 _ _|_ _ _toolreferenceline 4'0 2435:4
(15) 50 24355
. 0 6.0 24356

O
— o2y | mnw
Type & & @ a;t 30 2435.3-T
! i< 4,0 2435-4-T
2435-T O 4 5,0 2435.5.T
D (2x) 6.0 2435-6-T

Porte-outils monoblocs pour machine TORNOS DECO 13
Monoblock-Werkzeughalter fiir TORNOS DECO 13 Maschine

Monobloc tool holders for machine TORNOS DECO 13

A D Art. N°
— i 16
Type Jane sout i J 12 3,0 2436123
Werkzeug Nullpunkt A 12 4,0 2436-12-4
2436 _ 1 odlreterenceine 12 5,0 2436-12-5
12 6.0 2436-12-6
tafrn |@) ot 12 80 2436-12-8
RN s
i L & 7 18 30 2436-18-3
; 18 4,0 2436-18-4
[O] \ 18 5,0 2436-18-5
18 6,0 2436-18-6
: - . 18 8.0 2436-18-8
1S3 o) ; ‘
— I
o) H
1O} JLpD
A | D(@x) Art. N°
Type 12 30 2436T-12-3
12 4,0 2436T-124
2436-T 12 5,0 2436T-12-5
- 12 6.0 2436T-12-6
18 30 2436T-18-3
18 4,0 2436T-18-4
18 5.0 2436T-18-5
18 6.0 2436T-18-6
Entretoise : FT FT ;
Erhéhungsplatte ‘ i i | [ERINE ‘ I 12
Spacer i i Art. N°
2436-512

Type

2436-S12
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