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Formeln zur Berechnung der Einsatzwerte:

Berechnung von V¢ Vc x 1000 , Vc = Schnittgeschwindigkeit = m/min
in Drehzahl U/min (n): dx—3,14 =n U/min fz = Vorschub pro Zahn
z = Zahnezahl des Werkzeuges

Berechnung des fz
in Gesamtvorschub fz x z x n=fmm/min d = Durchmesser des Werkzeuges
fmm/min: n = Drehzahl = U/min
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B HSS Alu-Run (XL + XXL Ausfiihrung)

Speziell fir Aluprofile im Fenster- und Turenbau auf CNC Mehrwegemaschinen. Baumafe nach Werksnorm, sehr
gute Bohr- und Taucheigenschaften. Besonders geeignet zum Frisen von Wasser- bzw. Liiftungsschlitzen bei hohen
Biegemomenten (Mehrkammerfrisen).

Zur gratarmen Bearbeitung auch von Alu/Kunststoffkombinationen
alle Durchmesser mit Freischliff -0,2 mm

e — —

cmivge | ot | G| sohmorsui
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Vc max. fmm/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. | N max. 1/100 mm/min
XL-Version plus 5 mm
1510002.010 4 12 8 80 28 130 10.000 2 80
1510002.015 5 12 8 80 28 130 8.300 4 100
XXL-Version plus 5 mm
1510003.010 4 12 8 80 38 130 10.000 2 80
1510003.015 5 12 8 80 38 130 8.300 3-4 100
1510003.020 6 16 8 90 43 130 7.000 4-5 120
1510003.025 8 25 8 100 63 130 5.000 5-7 120
1510003.030 10 35 10 120 78 130 4.200 5-7 120
PRI | 0 St dos s sl i

B HSS Alu-Run (XXL2 Ausfiihrung)

— —_—

Jomivge, | owwant | S| sohmorsu
o Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Vc max. fmm/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. | N max. 1/100 | mm/min
XXL-2-Version
1510004.030 10 30 10 125 95 140 5.500 5-9 100

www.flossbach-werkzeuge.de
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B HSS-E Alu-Run

schaitge- o | Drehzahl Gesamt: | Bohrvorschub
Artikel-Nr.: mzm Iz::lg:frl:\; SCI::-Q Ig:gs: :'n1:n Iér:\lgleltrzn-m "\:frr/n’:’):' N max. fr}%/ou mm/min
1510199010 3 12 8 60 12 130 12.000 3 60
1510199020 4 12 8 60 12 130 10.000 3 80
1510199030 5 12 8 60 12 130 8.300 4 100
1510199035 5 18 8 100 35 130 8.300 3 100
1510199040 5 40 8 100 40 130 8.300 2-3 100
1510199050 6 14 8 60 14 130 7.000 4-5 100
1510199055 6 14 8 80 35 130 7.000 34 100
1510199060 8 14 8 80 14 130 8.300 5-7 120
1510199070 10 14 10 80 14 130 4.200 7 140
1510199075 10 14 10 120 14 130 4.200 5-7 120
1510199080 10 14 10 120 95 130 4.200 5-7 120
bei PVC
+100%

m VHM Schaftfraser DRY-CUT-ALU “

Trockenbearbeitung von Aluminium-Profilen
(bis 2,5 mm Wandstirke) blank und Eloxal

Neuentwicklung = Geometrie und Beschichtung speziell fiir die
E Bearbeitung von Strangpressprofilen, bei denen keine Riickstinde

der Minimalmengen Schmierung auf den Profilen sein diirfen. Auch

ﬁ: sehr gut einsetzbar bei Eloxierten Oberflichen. Pos. 1 bis 4 sind Z 1
- . , Friser, Pos. 5 u. 6 sind dhnl. der HRF Schruppschlichtfriser Z=3.

Drehzahl Gesamt | Bohrvorschub
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- | Ausspann- fmm/

Artikel-Nr.: mm linge mm mm linge mm | linge mm N max. U1/100 | mm/min
1520003.710 3 12 3 50 30 20.000 — 23.000 1-2 30-50
1520003.735 5 17 5 60 35 18.000 — 28.000 2-3 60-80
1520003.743 6 20 6 60 30 16.000 — 26.000 2-3 60-80
1520003.770%* 10 24 10 80 50 11.500 - 13.500 5-8 80-120
1520550.705 10 23 10 72 42 11.500 - 13.500 6-10 80-100
1520525.730%* 10 26 10 115 80 10.000 - 12.000 5-8 80-100

* bei der Pos. 4 u. 6 haben die Werkzeuge einen Freischliff = Nenn-@ - 0,5 mm bis zur max. Ausspannliinge

“ Wir starten mit diesem Programm der meist benétigten Friswerkzeuge in der Aluminium Tiiren- und
Fensterfertigung. Grundsétzlich sind alle VHM Frés- u. Bohrwerkzeuge in DRY-CUT-ALU Version herstellbar.
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Ausfiithrung mit Lappschliff

B Alu-Run XL (UpCut - rechtsspiralig)

Speziell fiir Aluprofile im Fenster- und Turenbau auf CNC Mehrwegemaschinen. Vorschubstabil durch kurze Schneiden.
Sehr gute Bohr-/Taucheigenschaften, zur gratarmen Bearbeitung auch von Alu/Kunststoffkombinationen. Ab Durchmesser
6,0 mit Freischliff (-0,25 vom D) zwischen Schneide und Spannschaft.

Ky ——

] cf';",.',',’},?gf;h Drehzahl Gesamt: | Bohrvorschub
Artikel-Nr.: mzm szlggﬁ:?r-l Sc::::—@ Ig:gs: mrtn IéinNg:t:';m ,:fr';',:ﬁ. N fﬂ%éu mm/min
1520003.010 3 8 3 50 30 400 18-30.000 1-2 30
1520003.020 4 10 4 60 35 400 18-30.000 2 30
1520003.022 4,2 10 6 75 35 400 18-30.000 2 30
1520003.030 5 6 5 60 25 400 16-25.000 2-3 40
1520003.035 5 17 5 60 35 400 16-25.000 2 40
1520003.042 5 25 6 75 30 400 16-25.000 2-3 40
1520003.043 6 20 6 60 30 400 15-21.000 2-3 60
1520003.045 6 6 6 65 35 400 15-21.000 2-4 60
1520003.048 6 35 6 75 40 400 15-21.000 2-3 60
1520003.049 6 15 6 80 55 400 15-21.000 2-3 60
1520003.050 8 15 8 75 45 400 12-16.000 3-4 60
1520003.055 8 15 8 100 70 400 12-16.000 2-3 60
1520003.060 8 24 8 100 70 400 12-16.000 2-3 60
1520003.065 10 15 10 75 45 400 10-13.000 5-7 80
1520003.070 10 24 10 80 50 400 10-13.000 5-6 80
1520003.075 10 15 10 95 65 400 10-13.000 4-6 80
1520003.080 10 15 10 105 75 400 10-13.000 4-5 80
1520003.085 10 24 10 105 75 400 10-13.000 4-5 80
1520003.090 10 15 10 125 95 400 10-13.000 3-4 80
1520003.100 12 50 12 90 60 400 9-10.500 5-7 120
Auf Wunsch liefern wir Ihnen diese Werkzeuge auch mit Spannfléiche am Schaf, spez. fiir die Schraubenklemmung der Spannfuttereinsiitze ER 32 (Seite 44).
Mehrpreis bei @ 3-6 mm € 1,00 bei @ 8-10 mm € 2,00 p. St. + MWST. Bei lhrer Bestellung bitte bei jeder Position angeben: WD-Schaft

www.flossbach-werkzeuge.de
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Ausfiithrung mit Lappschliff

Eine (kleine) Revolution in der Aluminium-Zerspanung:

\I dia 2000 -

Die neue Beschichtungsvariante birgt in der zerspanenden Fertigung fiir die

ALUMINIUM-Bearbeitung viele Vorteile:

- Standzeitverbesserung bis zu 300 %, beim Einsatz mit MMS, durch eine fast
diamantharte Oberflichen-Beschichtung und der exorbitanten Verzégerung der
Aufbauschneidenbildung.

« Einsparung von Kithlschmierstoffen. Sie kénnen den Spriihtakt, bei MMS-Sys-
temen, um bis zu 70% reduzieren. Kurze Eingriffszeiten kénnen auch komplett
trocken gefahren werden.

« schnellere Reinigung der Profile fur die Weiterverarbeitung

Speziell bei der Zerspanung von starkwandigen Aluminiumprofilen und der Massenfertigung haben Sie damit
enorme Einsparungsmaoglichkeiten. Es konnen alle Arten von Werkzeugen (aus HSS-PM und Hartmetall) be-
schichtet werden. Fragen Sie uns, wir helfen weiter!

B VHM-Einzahnfriaser Alu-Run XL UpCut

e | Oronanl | S| sohraschu
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Vc max. fmmyu

Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520003.410 3 8 3 50 30 400 18-30.000 1-2 30
1520003.420 4 10 4 60 35 400 18-30.000 1-2 30
1520003.435 5 17 5 60 35 400 16-25.000 2 40
1520003.443 6 20 6 60 30 400 15-21.000 2-3 60
1520003.450 8 15 8 75 45 400 12-16.000 3-4 60
1520003.455 8 15 8 100 70 400 12-16.000 2-3 60
1520003.460 8 24 8 100 70 400 12-16.000 2-3 60
1520003.465 10 15 10 75 45 400 10-13.000 5-7 80
1520003.470 10 24 10 80 50 400 10-13.000 5-6 80
1520003.475 10 15 10 95 65 400 10-13.000 4-6 80
1520003.480 10 15 10 105 75 400 10-13.000 4-5 80
1520003.485 10 24 10 105 75 400 10-13.000 4-5 80

Auf Wunsch liefern wir Ihnen diese Werkzeuge auch mit Spannfldche am Schaft, spez. fiir die Schraubenklemmung der Spannfuttereinsiitze ER 32 (Seite 44).

Mehrpreis bei @ 3-6 mm € 1,00 bei @ 8-10 mm € 2,00 p. St. + MWST. Bei lhrer Bestellung bitte bei jeder Position angeben: WD-Schaft

www.flossbach-werkzeuge.de
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Ausfiithrung mit Lappschliff

B Alu-Run kurz, lange Schneide (UpCut)

N - — Speziell fir Aluprofile auf CNC Bearbeitungszentren, Kopier- bzw. Modellbau-
Sl “‘\\ ‘—_I maschinen und Roboteranlagen. Sehr gute Bohr-/Taucheigenschaften, zur
N - .

gratarmen Bearbeitung von Alu und Kunststoffen.

e | oroma | S| sohnschu
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmmy/u

Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520001.005 3 8 6 50 8 400 18-30.000 1-2 50
1520001.010 4 11 6 54 1 400 18-30.000 2 50
1520001.015 5 13 6 54 13 400 16-25.000 2-3 80
1520001.020 6 13 6 54 30 400 15-21.000 3-5 80
1520001.025 8 19 8 58 30 400 12-16.000 5-7 100
1520001.030 10 22 10 66 36 400 10-13.000 6-8 120
1520001.035 12 26 12 73 36 400 8-10.500 8-12 140

PV —m \re=zo00

1520001.410 4 11 6 54 1 400 18-30.000 2 50
1520001.415 5 13 6 54 12 400 16-25.000 2-3 80
1520001.420 6 13 6 54 30 400 15-21.000 3-5 80
1520001.425 8 19 8 58 30 400 12-16.000 5-7 100
1520001.430 10 22 10 66 36 400 10-13.000 6-8 120

14901107 4 10 4 40 15 400 18-30.000 2 50

14901108 6 10 6 50 15 400 15-21.000 3 50

14902079 2 10 6 60 25 400 18-30.000 2 50

14902015 3 10 6 60 25 400 18-30.000 2 50

Auf Wunsch liefern wir lhnen diese Werkzeuge auch mit Spannfliche am Schaft, spez. fiir die Schraubenklemmung der Spannfuttereinscitze ER 32 (Seite 44).
Mehrpreis bei & 3-6 mm € 1,00 bei & 8-10 mm € 2,00 p. St. + MWST. Bei lhrer Bestellung bitte bei jeder Position angeben: WD-Schaft

www.flossbach-werkzeuge.de
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B VHM Wasserschlitzfraser 2-fach abgesetzt, Spezial VHM-Sorte

fur Schiico innenliegende Entwasserung

e

scﬁm’;’;tgfﬂ + Drehzahl S}ﬁﬂr;’; Bohrvorschub
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Vc max. fmm/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520149110 5 10 8 76 36 400 16-25.000 2-3 40

B Aluspeed 2 XXL z=2

Die mit ,BS*“ gekennzeichneten Abmessungen sind speziell fiir die Durch-
laufzentren (wie QUADRA L1/L2) als universelle Bohr-/Fraswerkzeuge in der
Mehrfachanwendung. Friser mit Freischliff zwischen Schneide und Spann-

&"- = schaft. Spezial HM =extra bruchsicher, Friser haben eine Bohrspitze 150° mit
Ausspitzung.
it | orbeahl | S| sohmorshub
(7] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmm/u

Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520149.210 (BS) 3 6 6 68 30 400 20-30.000 1-2 50
1520149.220 (BS) 3 10 6 80 38 400 20-30.000 1-2 40
1520149.230 (BS) 5 5 6 65 40 400 16-25.000 2-4 80
1520149.240 5 30 5 75 55 400 16.000 2-4 60
1520149.250 (BS) 6 5 6 65 40 400 14-21.000 3-5 80
1520149.260 6 30 6 75 50 400 15.000 2-4 60

m Auf Anfrage auch mit m lieferbar

B VHM Schaftfriser mit Spanteiler Z=2

Speziell fiir die Anwendung bei starkwandigen Profilen

— Vela 2600

scﬁ;ﬁ:ﬁfgfﬂ + Drehzahl Sﬁﬂr;‘; Bohrvorschub
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Vc max. fmm/Uu
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520149.270 5 14 6 57 14 400 18-25.000 4-6 60

www.flossbach-werkzeuge.de
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B VHM Schaftfraser Aluspeed 2-45

Konstruktion: ~ DIN 6527 L, ohne Spannflache fir Highspeedeinsatz (HSC),
sehr gute Bohr- und Taucheigenschaften

Drallwinkel: 45°

Zylinderschaft:  DIN 6535 HA, ohne Spannfliache und ohne Freischliff zwi-
schen Schneide und Schaft

Besonderheit:  flr die Bearbeitung von starkwandigen Aluminiumprofilen

bzw. Vollmaterial, auf BAZ mit 10 KW oder mehr Spindelleis-

tung, Zustelltiefen bis & 5,0 ap=0,5xd, ab@ 6,0 ap=1xd

cchaine-sy | Drehzahl Gesamt: | Bohrvorschub
max.
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- | Auskrag- | Vc max. N fmm/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm linge mm linge mtr./min. max. 1/100 | mm/min
1520035.015 2 7 3 39 20 500 60.000 2 50
1520035.020 3 6 6 57 20 500 50.000 2-3 50
1520035.025 4 8 6 57 30 500 40.000 2-4 80
1520035.030 5 8 6 57 30 500 32.000 36 100
1520035.035 6 13 6 57 35 500 26.500 36 120
1520035.037 7 16 8 63 40 500 23.000 5-8 120
1520035.040 8 19 8 63 40 500 19.500 5-10 120
1520035.042 9 19 10 72 45 500 18.500 5-10 120
1520035.045 10 22 10 72 45 500 16.000 5-10 120
1520035.050 12 26 12 83 50 500 13.100 612 150
1520035.055 14 26 14 83 50 500 12.000 612 150
1520035.060 16 32 16 92 55 500 10.000 8-16 150
Auf ausreichenden Spriihtakt achten, bis @ 5,0 ca. 20, ab @ 6 -10,0 ca. 30, iiber @ 10,0 ca. 40.
Der Gesamtvorschub ist abhingig von Zustelltiefe und Spannerabstinde, Auskraglinge ist nicht
gleich Nutzlinge, das ist abhingig vom Schneiden-@ zum Schaft-@.

www.flossbach-werkzeuge.de
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i all

Ausfiithrung mit Lappschliff

B Aluspeed 2 (UpCut)

— P —— Speziell fir Aluprofile im Fenster- und Tirenbau auf CNC Mehrwege-
- — maschinen. Baumafie nach DIN 6527 L. Gute Bohr- und Taucheigenschaf-
| = — ten. Zur gratarmen Bearbeitung, auch von Alu/Kunststoffkombinationen.
Jorisge, | owwant | S| sohmorsu
o Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Vc max. fmm/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520030.005 3 6 6 57 10 400 20-30.000 2-3 50
1520030.010 4 8 6 57 14 400 20-30.000 3-4 80
1520030.015 5 8 6 57 14 400 16-25.000 4-6 80
1520030.020 6 13 6 57 27 400 15-21.000 5-7 100
1520030.025 8 16 8 63 33 400 12-16.000 5-8 100
1520030.030 10 22 10 72 42 400 10-13.000 6-10 120
1520030.035 12 26 12 83 53 400 8-10.500 6-12 150
e ——— \o=s
1520030.410 4 8 6 57 14 400 20-30.000 3-4 80
1520030.415 5 8 6 57 14 400 17-25.000 4-5 90
1520030.420 6 13 6 57 27 400 15-21.000 5-7 100
1520030.425 8 16 8 63 38 400 12-16.000 5-8 100
1520030.430 10 22 10 83 50 400 10-13.000 6-10 120

B Aluspeed 2 XL (UpCut)

E_ \m
e | oo | S| sohmaschu
(7] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmmy/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520031.010 8 15 8 75 45 400 12-16.000 5-7 100
1520031.015 8 15 8 100 70 400 12-16.000 5-6 100
1520031.020 10 20 10 75 45 400 10-13.000 6-8 120
1520031.025 10 20 10 100 55 400 10-13.000 5-6 120
1520031.030 10 20 10 125 90 400 10-13.000 5 120
1520031.035 12 20 12 100 55 400 8-10.500 5-6 150

www.flossbach-werkzeuge.de
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B VHM Aluspeed Effl Z2 u. Z3 TaC

Dieser Schaftfriser ist eine Weiterentwicklung des Aluspeed 3 Werkzeuges (Nr. 1520050). Spanraum und Schnei-
dengeometrie wurden speziell fuir die Anwendung der Maschinen mit Highspeed-Spindeln weiterentwickelt, bei sehr
guten Taucheigenschaften.

Mit Freischliff (0,5 mm) zwischen Schneide und Schaft = Nutzlinge. Die Spanbildung ist ausgelegt fiir Durchlauf-
zentren wie z.B.: QUADRA L1 usw. Wegen der optimierten Spanrdaume sind die Fréser bis einschl. @ 10 mit Z=2
ausgelegt.

Die neue Beschichtung TaC ist dhnlich der V-Dia-Beschichtung, jedoch mit nochmals verbesserten Gleiteigenschaften
gegenuber allen Aluminium-Werkstoffen, speziell beim Einsatz mit MMS.

@ | Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmm/u
Artikel-Nr.: mm | ldnge mm mm lingemm | laingemm | Z mtr./min. N 1/100 mm/min
1520094.005 3 11 3 50 14 2 500-650 22.000 2-3 50
1520094.010 4 13 4 54 16 2 500-650 22.000 34 50
1520094.015 5 15 5 54 18 2 500-650 22.000 3-5 50-60
1520094.020 6 16 6 64 21 2 500-650 22.000 4-6 60-80
1520094.025 8 22 8 70 27 2 500-650 21.000 5-8 60-80
1520094.030 10 25 10 72 32 2 500-650 | 18.000-20.500 5-10 81-100
1520094.035 12 28 12 83 38 3 500-650 | 16.000-19.000 |  6-12 100-120
1520094.040 14 30 14 &3 42 3 500-650 | 12.500-15.500 |  8-14 120-140
1520094.045 16 36 16 92 44 3 500-650 | 12.000-15.000 |  10-16 120-140
1520094.050 18 36 18 92 50 3 500-650 | 10.000-12.000 | 12-18 120-140
1520094.055 20 41 20 104 54 3 500-650 | 8500-11.500 | 20-26 120-140
Die relativ hohen Drehzahlen fordern eine sehr gute Rundlaufgenauigkeit und Wuchtung der Auf-
nahmen. Die Werkzeuge iiber @ 12,0 sollten nur auf Spindeln mit Leistung iiber 10 Kw eingesetzt
werden, oder alternativ miissen die Vorschiibe angepasst werden, in Abhingigkeit von Material-
stiarke, Schmierstoff usw.

e Sy -
e

www.flossbach-werkzeuge.de
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Wil

B Mehrspiralfriaser HR Alucut

Mit feinerer Verzahnung fur diinnwandige Alu-Profile.

£ ne— _ |
\,m
Sorige | oronanl | S| sohnschu
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmmy/u

Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520550.401 6 13 6 57 19 500 16-26.000 4-8 60
1520550.403 8 19 8 63 25 500 15-20.000 4-8 60
1520550.405 10 23 10 72 30 500 12-16.000 5-8 80
1520550.410 12 28 12 83 36 500 10-13.500 6-10 100
1520550.420 16 34 16 92 40 500 8-10.000 8-12 120
1520550.430 20 42 20 104 50 500 6-8.000 8-16 120

B Mehrspiralfriser HR Alucut XXL
—— . —
U dia 2000
oo | oromal | S| sohnschu
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmmy/u

Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
1520525.420 8 18 8 75 42 500 15-20.000 4-6 50
1520525.425 10 24 10 85 60 500 12-16.000 5-8 80
1520525.430 10 26 10 115 80 500 12-16.000 2-4 80
1520525.435 10 26 10 125 93 500 12-16.000 2-3 80
1520525.440 12 28 12 115 80 500 10-13.500 5-8 100
Auslauf 1520525.450 14 35 14 115 80 500 8-11.500 8-12 100
1520525.460 16 40 16 115 80 500 6-10.000 8-12 120
Auf Wunsch liefern wir lhnen diese Werkzeuge auch mit Spannfliche am Schaft bis @ 10, spez. fiir die Schraubenklemmung der Spannfuttereinsdtze ER 32

(Seite 44). Mehrpreis bei @ 3-6 mm € 1,00 bei @ 8-10 mm € 2,00 p. St. + MWST. Bei lhrer Bestellung bitte bei jeder Position angeben: WD-Schaft

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Mehrspiralfraser HRZ Alucut

Die Zahnform fiir nochmals verbesserte Leistung in der Aluminium Profil-Zerspanung.

Das Einsatzgebiet ist (dhnlich der HRF Verzahnung) fiir diinnwandige Aluminiumprofil-Zerspanung.

Die HRZ-Verzahnung erzeugt sehr gratarme Oberflachen am Werkstiick, ca. 30 % geringere Drehmomentaufnahme.
Mit der Vs=m= - -Beschichtung kénnen sie 50-70 % der Minimalmengenschmierung einsparen und die Standzeit
erheblich verbessern.

U dia 2000
schaitge-x | Drehzahl Gesamt: | Bohrvorschub
‘ Artikel-Nr.: mgm g:g:frl:r; Scl::-ﬂ Ignegs: m:n Iéir:\lg:t:l-m ’\:t:rr/n”a"); N fﬂ%/ou mm/min
w 1520551.403 8,0 19 8 63 35%* 500 15-20.000 4-8 60
Lgv 1520551.405 10 23 10 72 40 500 12-16.000 5-12 80
= 1520551.410 12 28 12 83 46 500 10-13.500 6-15 100
‘ 1520551.420 16 34 16 92 50 500 8-11.500 8-20 120

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar! * Nur bei @ 8,0 mit Freischliff zw. Schneide u. Schaft.

“ Bei @ 12 mm und gréfer empfehlen wir (fiir alle Fraswerkzeuge) eine Startlochbohrung ca. @ 8 mm.

B Mehrspiralfraser HRZ Alucut XXL

1> c— \re==s05
e | oromant | S| sohnrschu
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmmy/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. N 1/100 mm/min
E 1520526.425 10 23 10 85 60 500 12-16.000 5-10 80
E 1520526.430 10 26 10 115 80 500 12-16.000 5-8 80
‘ 1520526.460 16 40 16 115 80 500 8-11.500 8-14 100

www.flossbach-werkzeuge.de
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Fraswerkzeuge fiir Alu-Tiirprofile und in der Aluminium-Brandschutz-Tiiren Fertigung, z.B.: ITS

Wegen der Mehrkammer-Bearbeitung werden bei diesem Arbeitsgang die VHM-Schaftfraser meist tberlastet. Auskraglan-
ge der Werkzeuge und Schwingungen im Profil fihren hiufig zum Bruch der Werkzeuge. Diese neuen HSS/E-Co Friser er-
lauben grofle Tiefenzustellungen in einem Schritt, dadurch werden die Bearbeitungszeiten zwischen 40 und 60 % reduziert.

Bevorzugt sollten die Z-3 Friser mit Schruppprofil eingesetzt werden.

B HSS Alu-Fraser mit Schruppprofil

(nicht fur Sichtflichen)

Mindesteinspanntiefe: 30 mm

E—

Scﬁfﬂ:ﬁfgﬁﬂ + Drehzahl lie’i':m:‘; Bohrvorschub
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Vc max. fmm/U
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. | N max. 1/100 mm/min
1510510.015 10 46 10 95 54 200 7.000 5-7 60
1510510.020 12 52 12 110 65 200 6.200 6-8 80
B HSS Alu-Friser mit Schlichtprofil
(max. 2 Stege bzw. Kammern)
Mindesteinspanntiefe: 30 mm
'L NS S
s cifz:ﬁ:gﬁ; it Drehzahl ie,::mfl; Bohrvorschub
o Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- Ve max. fmm/u
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | mtr./min. | N max. 1/100 mm/min
1510070.015 10 46 10 95 54 200 7.000 4-6 60
1510070.020 12 52 12 110 65 200 6.200 4-6 80

Die hier genannten Einsatzwerte gelten flr Stab-Bearbeitungszentren. Bitte achten Sie auf
ausreichende Schmierung der Werkzeuge, ca. Takt 50-80/min.

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Universal VHM-Schaftfriser fiir Stahl und VA Z=2

Konstruktion: nach DIN 6527 L
Art: Zentrumschneidend, 2 Schneiden
Drallwinkel: 30°
Zylinderschaft: DIN 6535 HB mit Spannfliche

Besonderheit: Tauchfihig, optimales Eintauchen tiber Kreisbogen
) einsatzbar fiir Brandschutzfiillungen wie Gips o. 4.

Drehzahl | Drehzahl | GeSmE | pop,
o Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- fmm/Uu
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | langemm | N max N max. 1/100 | mm/min
1520011.015 4 8 6 57 14 7.200 5.500 1-2 20
1520011.020 5 10 6 57 14 5.800 4.500 2-3 40
1520011.025 6 10 6 57 27 5.000 3.750 2-3 40
1520011.030 8 16 8 63 33 4.200 2.800 3-5 50
1520011.035 10 19 10 72 42 3.800 2.200 3-6 50

Bei Stahlbearbeitung ist diese Beschichtung fiir TROCKENFRASEN optimal!
Bei VA-Bearbeitung muss auf sehr ausreichende Kiihlung geachtet werden.
@ 3,0 — 5,0 Spriihtakt: 40 | @ 6,0 — 8,0 Spriihtakt: 50 — 60

Bei grofleren Abmessungen bitte anfragen bzw. Versuche fahren.

B Universal Bohrfriser fir stahlbearbeitung, speziell PHANTOMATIC X4/X6

Drehzahl Gesamt | Bohryorschub
o Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Nutz- fmm/Uu
Artikel-Nr.: mm linge mm mm lingemm | lingemm | N max 1/100 mm/min
1520012.020 6 10 6 57 25 5.000 2-3 80-100
1520012.025 8 15 8 63 32 4.200 2-5 80-100

Dieser Bohrfriser reduziert die Eintauchkrifte und entlastet dadurch die Motorspindel, das bisher
empfohlene Startloch (mit Spiralbohrer) entfillt. Speziell fiir Jansen/Forster-Profile eine erhebliche
Verbesserung. Stahlbearbeitung NUR trocken! Bei VA-Berarbeitung Drehzahl um ca. 25 % reduzie-
ren und ausreichend Schmierung.

www.flossbach-werkzeuge.de
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B UNIVERSAL VHM Schaftfriser fiir Stahlund VA Z =3

Konstruktion: nach DIN 6527 L
Art Zentrumschneidend, 3 Schneiden, verstirkter Kern-&
Drallwinkel 30 °, Beschichtung TIALN-X
Zylinderschaft DIN 6535-HA ohne Spannfliche und ohne Freischliff zwischen Schneide und Schaft
Besonderheit Tauch-, Bohrfihig bis 2,0 mm Materialstirke, optimales Eintauchen iiber Kreisbogen. Einsetzbar
auch bei Brandschutzfiillungen wie z. B.: Promat oder dhnl., speziell ausgelegt fiir T 3 Star, FORSTER
TEC u. dhnl. BAZ fiir die Stahlbearbeitung

Stahl INOX
Drehzahl Drehzahl Gesamt | Bohrvorschub
max. empfohlen
(%] Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- | Auskrag- | max. + N fmmyu
Artikel-Nr.: mm lange mm mm linge mm linge 10 % max. 1/100 mm/min
1520058.010 3 8 3 38 20 9.000 7.000 3 50
1520058.015 3,5 10 4 50 20 8.000 6.500 3 80
1520058.020 4 10 4 50 30 7.500 5.500 35 80
1520058.025 5 10 5 50 35 6.500 4.500 6-8 60
1520058.030 55 10 6 50 35 5.800 4.000 6-8 60
1520058.035 6 10 6 57 40 5.300 3.750 6-12 60
1520058.040 7 13 8 63 40 4.600 3.500 6-12 60
1520058.045 8 16 8 63 40 4.000 2.800 9-12 50
1520058.050 9 16 10 72 45 3.500 nicht empf. 9-12 50
1520058.055 10 22 10 72 45 3.500 nicht empf. 9-16 50
1520058.060 12 22 12 83 50 3.200 nicht empf. 9-16 50
VA -25%
Bei Stahlbearbeitung ist diese Beschichtung fiir TROCKENFRASEN optimal! Bei VA Bearbeitung
muf? auf sehr ausreichende Schmierung geachtet werden @ 3,0 - 5,0 Spriihtakt 40-50, @ 6,0 - 8,0
Spriihtakt 50-60, bei gréfReren Abmessungen bitte anfragen. Der Gesamtvorschub ist abhingig von
Materialstiarke (Tabelle hier bis 2,5 mm) und kleine Spannerabstinde.

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Spezial Schaft-Schruppfriaser Typ OSF-H844 fiir Stahl und VA

Art: zentrumschneidend, 4-Schneiden, verstirkter Kern-@
Drallwinkel: 40°, Beschichtung TIALN-X-PV
Zylinderschaft: DIN 6535-HA ohne Spannfliche und ohne Freischliff (& 16 mit Freischliff) zw. Schneide und Schaft

Besonderheit: tauch-, bohrfihig bis 2,0 mm Materialstirke, optimales Eintauchen tiber Kreisbogen,
einsetzbar auch fiir thermische Trennung und Brandschutzfiilllungen wie z.B.: Promat oder ahnl.,
speziell ausgelegt fiir T3 Star, FORSTER TEC u. dhnl. BAZ fur die Stahl- und VA-Bearbeitung

Drehzahl Drehzahl Gesamt | Bohrvorschub
o Schneid- | Schaft-@ | Gesamt- Aurzli:(a'g- e’r';lpafz.h If" N fmm/Uu
Artikel-Nr.: mm lange mm mm linge mm linge 10 % max. 1/100 mm/min
0 0 6 16 6 57 35 8.000 6.500 4-6 60
0 020 8 20 8 63 40 7.000 6.000 6-8 50
0 0 10 22 10 72 45 5.000 4.000 812 50
0 030 12 26 12 83 50 4.000 3.500 10-14 50
1520521.035 14 26 14 83 55 3.300 | nicht empf. 12-16 40
0 040 16 32 16 92 60 3.000 | nicht empf. 14-20 40
0 050 16 53 16 125 90 3.000 nicht empf. 12-16 40
VA -20%

Bei der Stahlbearbeitung ist diese Beschichtung fiir TROCKENFRASEN optimal!

Bei VA Bearbeitung muss auf ausreichende Schmierung geachtet werden! Bei @ 6,0 Spriihtakt
=min. 30, @ 8,0 Sprihtakt = min. 35, @ 10 + 12 Spriihtakt = min. 45. >>Wir empfehlen eine
Startlochbohrung<< Der Gesamtvorschub ist abhingig von Materialstirke (Tabelle hier bis 2,0
mm) und kurze Spannerabstinde.

*= Die XXL-Variante ist ab einer benétigten Nutzlange von 60 mm einzusetzen (z.B. Jansen Profile).

www.flossbach-werkzeuge.de
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: Diese PMX Schaftfriser sind fur den Stahltiiren- und Zargenbereich
N PMX SChaﬂfraser ausgelegt. Die grofle Nutzlinge wird fiir Schlosstaschen, Einbau-
feinverz. Schrupp(schlicht)friaser schlieRen und ITS benétigt.

Fiir die BAZ mit HSK-F 50 empfehlen wir die @ 10,0 und max. & 12,0.
Fiir die BAZ mit HSK-F 63 die Werkzeug-@ 10, 12 und 16 mm.

Der HSS-PMX Friser wird TROCKEN eingesetzt.

v m Y s min. Einspanntiefe @ 10 = 30 mm
min. Einspanntiefe @ 12 = 30 mm
i ! min. Einspanntiefe @ 16 = 40 mm

B Drehzahl Gesamt: | gohmorschub
(%] Schneid- Nutz- Gesamt- | Schaft-@ fmm/u
Artikel-Nr.: mm lingemm | lingemm | kingemm mm N max. 1/100 mm/min
1510540.015 10 46 52 95 10 1.600 2-4 30
1510540.020 12 53 62 110 12 1.300 3-5 40
1510540.030 16 63 76 123 16 1.000 4-6 40

Die Einsatzdaten fiir INOX/VA fragen Sie bitte an.

Zur sicheren Werkzeugaufnahme sollten ausschliellich CENTRO-P Spannzangenfutter, HSK-F 50 Nr. 22000779 und HSK-
F 63 Nr. 22000637, verwendet werden. Bei Turen mit PROMAT-Fiillung die Dichtmuttern mit der Bezeichnung DI und
den passenden Dichtring (& 10, 12 oder 16) mitbestellen. Das verhindert das Eindringen von Glas- und Gipsstaub in das
Spannzangenfutter und in die Frasspindel.

Wichtig ist es, eine zentrale Bohrung mit @ 6,0 — 8,0 mm vorab einzubringen. Das schont
Werkzeug und Spindel bei der Stahlbearbeitung. Mit der Bohrung kénnen die Eintauchvorschiibe

verdoppelt werden.

B NEU: fiir Twin Ferro L “-_
Doppelgehrungssige »-

spez. fiir Stahl- aber auch VA/INOX Profile
Metallkreissidgeblatter 350 mm mit NBL
fir EMMEGI u. FORSTER, Z = 140

mit engtolerierten Seitenschlag, Oberfliachenfinish
und RedFire Beschichtung

2if

Artikel-Nr.: Durchmesser Nutzlinge Schlitzbreite Drehzahl Vorschub

45000146 350 40 3,0 5-8 3-4

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Das Werkzeugsystem simmill VX
SIMTEK Milling Tools Type VX

B System bestehend aus Friserschaft und
wechselbarer Hartmetall-Friasschneidplatte

B Drei- und sechsschneidige ™
Schneidplatten in verschie- ANy
denen Groflen zwischen
@ 22 mm und 40 mm
VO06...22 V06

B Weit verbreitetes System

B Wendeplattefraiswerkzeuge
fiir Alu- und Stahlbearbeitung

Der Einsatz dieser Werkzeuge ist maschinenabhingig.

Fiir weitere Informationen
fragen Sie uns bitte an!

www.flossbach-werkzeuge.de
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B HSSE-PM-Senker 90° fiir Alu und Stahl (VA)

Speziell fiir den Einsatz auf Bearbeitungszentren. Die Einsatzwer-
te gelten fiir Senkungen nach DIN (Senkkopfschrauben). Entgra-
ten oder Gewindeschutzsenkungen sind auch in Stahl und VA
gut méglich, bitte auf ausreichende Schmierung achten.

ca. Einsatzdaten Alu ca. Einsatzdaten Stahl
Drehzahl Eint.-Vorsch. Drehzahl Eint.-Vorsch.
Senk-@ Schaft-@ Gesamtl. Kleinst-@

Artikel-Nr.: mm mm mm mm N max. | mm/min | N max. | mm/min
1310020.005 6,3 5 45 1,5 3.800 380 1.850 170
1310020.010 83 6 50 2,0 3.100 320 1.400 140
1310020.015 10,4 6 50 2,5 2.600 300 1.200 140
1310020.020 12,4 8 56 2,8 2.100 330 1.000 125
1310020.025 16,5 10 60 3,2 1.650 260 750 110
1310020.030 20,5 10 63 3,5 1.300 240 bitte anfragen
1310020.035 25,0 10 67 3,8 1.000 200 bitte anfragen
1310020.040 31,0 12 71 4,2 800 160 bitte anfragen

Einsatzwerte INOX/VA ca.
Weitere Ausfithrungen und Abmessungen fragen Sie bitte an. 50% der Stahlwerte.

B HSS-Spezial ALU-Senker 90° fiir Alu und Kunststoff

mit erhéhtem Hinterschliff, nur fiir den Einsatz in Alu (bis 5% Si)
— und Kunststoffen geeignet; in Alu muss ausreichend Spuihtakt
angewendet werden: bis @ 16,5 ca. 30, ab @ 20,5 ca. 45

Drehzahl Eint.-Vorsch.
Senk-@ Schaft-@ Gesamtl. Kleinst-@

Artikel-Nr.: mm mm mm mm N max. | mm/min
1310014.050 10,4 6 50 2,8 2.800 640
1310014.060 12,4 8 56 3,0 2.400 520
1310014.070 16,5 10 60 3,5 1.750 420
1310074.080 20,5 10 63 3,8 1.400 380
1310014.090 25,0 10 67 4,0 1.250 360
1310074.100 31,0 12 71 4,5 900 280

Der Vorschub muss bei geringen Wandstarken und labilen Profilen reduziert werden.
Bei Vollmaterial sollte in 2-4 Steps (je grofier der @ desto mehr Steps) gesenkt werden.

www.flossbach-werkzeuge.de
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m Uberlange Spiralbohrer ALU

fiir Rahmen/Duibelbohrungen

S S SSSSSSSSs

Drehzahl Bohrvorschub
Gesamtl. Spirallinge
Artikel-Nr.: @ mm mm mm N max. mm/min
10788 6,5 130 100 2.350 140
10789 8,5 135 110 1.700 100

Kurzspannzangenfutter dazu auf Seite 40.

B Spezial Tiirbandbohrer ALU

Drehzahl Bohrvorschub
Spirallinge

Bezeichung Artikel-Nr.: 2 mm Gesamtl. mm mm N max. mm/min

VHM-Bohrer 10007893 11 122 94 6.000 210

Highflex-Bohrer 10008207 11 122 94 2.600 120

Highflex-Bohrer 10008644 10,5 122 87 2.700 120

Kurzspannzangenfutter dazu auf Seite 40.

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Highflex ZIRKON-Spiralbohrer DIN 338 fiir ALU / Stahl

ALU STAHL
L 8 \ o Gesamt- Spiral- Drehzahl Bohrvorschub Drehzahl Bohrvorschub
Artikel-Nr.: mm linge mm | linge mm N max. mm/min N max. mm/min

1110072.005 2,5 57 30 10.500 260 3.100 125

L ¥ 1110072.008 2,8 61 33 8.500 270 2.850 110
N 1110072.010 3,0 61 33 7.800 280 2.650 105
1110072.012 3,2 65 36 7.800 280 2.550 105

1110072.014 3,4 70 39 7.300 280 2.300 110

1110072.015 3,5 70 39 7.250 280 2.300 110

1110072.017 3,7 70 39 7.100 260 2.200 105

1110072.018 3,8 75 43 7.000 260 2.200 105

1110072.020 4,0 75 34 6.400 300 2.000 140

1110072.022 42 75 34 6.400 300 2.000 140

1110072.023a 4,25 75 43 6.400 300 2.000 140

1110072.023 43 80 47 6.400 300 2.000 140

1110072.024 4,4 80 47 6.300 300 1.800 130

1110072.025 45 80 47 6.200 300 1.750 130

1110072.026 4,6 80 47 6.100 300 1.600 130

1110072.027 4,7 80 47 6.000 300 1.750 130

1110072.028 438 80 47 5.900 300 1.600 130

1110072.030 5,0 86 52 5.750 300 1.600 130

1110072.031 5,1 86 52 5.750 300 1.600 130

1110072.032 5,2 86 52 5.750 300 1.600 130

1110072.035 5,5 93 57 5.200 320 1.450 130

1110072.036 5,6 93 57 5.100 320 1.400 130

1110072.037 5,7 93 57 5.100 320 1.400 130

1110072.040 6,0 93 57 4.800 320 1.320 130

1110072.041 6,1 101 63 4.800 320 1.320 130

1110072.045 6,5 101 63 4.500 300 1.250 120

1110072.048 6,8 109 69 4.300 300 1.200 115

1110072.050 7,0 109 69 4.100 300 1.150 115

1110072.051 71 109 69 4.100 300 1.150 115

1110072.052 7,2 109 69 4.100 300 1.150 115

1110072.054 7,4 109 69 4.000 300 1.100 110

1110072.055 7,5 109 69 4.000 300 1.100 110

1110072.060 8,0 17 75 3.600 260 1.000 120

1110072.063 83 17 75 3.500 240 900 110

1110072.065 8,5 17 75 3.400 240 930 110

1110072.070 9,0 125 81 3.200 240 870 105

1110072.075 9,5 125 81 3.000 220 830 100

1110072.080 10,0 133 87 2.850 200 800 110

1110072.082 10,2 133 87 2.700 200 750 110

1110072.085 10,5 133 87 2.700 200 750 110

1110072.090 1,0 142 95 2.600 180 730 110

1110072.094 114 142 94 2.400 170 730 110

1110072.100 12,0 151 101 2.350 160 650 100

1110072.110 13,0 151 101 2.000 150 600 90

Weitere Im Bedarfsfall kénnen Drehzahl und Vorschub gleichmifig um bis zu 30 % reduziert werden,; bei
Abmessungen Stahlbearbeitung Maschinen mit HSK F 50 nicht gréer Bohr-@ 6,5 mm empfohlen, bzw. anfragen;
auf Anfrage. Bohr-@ gréf3er 9,0 mm in Stahl min. 10 KW Spindelleistung.

www.flossbach-werkzeuge.de
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B VHM Spiralbohrer kurz G e—————

Nach der DIN-Bezeichnung DIN 1897 extrakurz

|

VHM || D ) anx V AL/NE
118
Artikel-Nr.: @ mm Iaqn(-:gs(::l rmn:;l niltolz."::;n ches-za‘;p.'l ﬂ"fn‘}fh‘iﬁ Artikel-Nr.: @ mm Ig:gs: ::n niit)li."rl:;n che'i'.,z’:{i.ul ﬁ'ﬁ;ﬁ'..‘if

1120001.130 3,0 46 16 16.000 300 1120001.310 6,6 70 31 8.800 320
1120001.135 31 49 18 16.000 300 1120001.315 6,7 70 31 8.800 320
1120001.140 32 49 18 16.000 300 1120001.320 6,8 74 34 8.800 320
1120001.145 33 49 18 16.000 300 1120001.325 6,9 74 34 8.800 320
1120001.150 3,4 52 20 16.000 300 1120001.330 7,0 74 34 8.500 310
1120001.155 3,5 52 20 16.000 300 1120001.335 71 74 34 8.500 310
1120001.160 3,6 52 20 16.000 300 1120001.340 7,2 74 34 8.500 310
1120001.165 3,7 52 20 16.000 300 1120001.345 7,3 74 34 8.500 310
1120001.170 3,8 55 22 16.000 300 1120001.350 7,4 74 34 8.500 310
1120001.175 3,9 55 22 16.000 300 1120001.355 7,5 74 34 8.500 310
1120001.180 4,0 55 22 16.000 300 1120001.360 7,6 79 37 7.500 300
1120001.185 4,1 55 22 14.500 280 1120001.365 7,7 79 37 7.500 300
1120001.190 4,2 55 22 14.500 280 1120001.370 7,8 79 37 7.500 300
1120001.195 4,3 58 24 14.500 280 1120001.375 7,9 79 37 7.500 300
1120001.200 4,4 58 24 14.500 280 1120001.380 8,0 79 37 7.500 300
1120001.205 4,5 58 24 14.500 280 1120001.385 8,1 79 37 7.000 330
1120001.210 4,6 58 24 13.000 400 1120001.390 82 79 37 7.000 330
1120001.215 4,7 58 24 13.000 400 1120001.395 8,3 79 37 7.000 330
1120001.220 4,8 62 26 13.000 400 1120001.400 8,4 79 37 7.000 330
1120001.225 4,9 62 26 13.000 400 1120001.405 8,5 79 37 7.000 330
1120001.230 5,0 62 26 13.000 400 1120001.410 8,6 84 40 6.700 330
1120001.235 5,1 62 26 10.500 350 1120001.415 8,7 84 40 6.700 330
1120001.240 52 62 26 10.500 350 1120001.420 8,8 84 40 6.700 330
1120001.245 53 62 26 10.500 350 1120001.425 8,9 84 40 6.700 330
1120001.250 54 66 28 10.500 350 1120001.430 9,0 84 40 6.700 330
1120001.255 55 66 28 10.500 350 1120001.435 9,1 84 40 6.500 300
1120001.260 5,6 66 28 9.500 320 1120001.440 9,2 84 40 6.500 300
1120001.265 57 66 28 9.500 320 1120001.445 9,3 84 40 6.500 300
1120001.270 58 66 28 9.500 320 1120001.450 9,4 84 40 6.500 300
1120001.275 59 66 28 9.500 320 1120001.455 9,5 84 40 6.500 300
1120001.280 6,0 66 28 9.500 320 1120001.460 9,6 89 43 6.000 300
1120001.285 6,1 70 31 9.000 350 1120001.465 9,7 89 43 6.000 300
1120001.290 6,2 70 31 9.000 350 1120001.470 9,8 89 43 6.000 300
1120001.295 6,3 70 31 9.000 350 1120001.475 9,9 89 43 6.000 300
1120001.300 6,4 70 31 9.000 350 1120001.480 10,0 89 43 6.000 300
1120001.305 6,5 70 31 9.000 350 Spriihtakt 30-50
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B VHM Spiralbohrer lang &G o s G

Nach der DIN-Bezeichnung DIN 338 kurz

vim || 28 ) eanx 33 AL/NE
L 118
Artikel-Nr.: @ mm Ignegs: rmn:;l nifla."r':;n D:Gef.'fa"x'." ﬂ"ﬁfﬁfl.‘if Artikel-Nr.: @ mm Ig:gs: ::n nifla."r':;n che'i'.,z’:{i.ul ﬁ'ﬁ;ﬁ'..‘if

1120005.130 3,00 61 33 16.000 300 1120005.310 6,60 101 63 8.800 320
1120005.135 3,10 65 36 16.000 300 1120005.315 6,70 101 63 8.800 320
1120005.140 3,20 65 36 16.000 300 1120005.320 6,80 109 69 8.800 320
1120005.145 3,30 65 36 16.000 300 1120005.330 7,00 109 69 8.500 310
1120005.150 3,40 70 39 16.000 300 1120005.335 7,10 109 69 8.500 310
1120005.155 3,50 70 39 16.000 300 1120005.340 7,20 109 69 8.500 310
1120005.160 3,60 70 39 16.000 300 1120005.345 7,30 109 69 8.500 310
1120005.165 3,70 70 39 16.000 300 1120005.350 7,40 109 69 7.500 300
1120005.170 3,80 75 43 16.000 300 1120005.355 7,50 109 69 7.500 300
1120005.175 3,90 75 43 16.000 300 1120005.360 7,60 117 75 7.500 300
1120005.180 4,00 75 43 14.500 280 1120005.365 7,70 117 75 7.500 300
1120005.185 4,10 75 43 14.500 280 1120005.370 7,80 117 75 7.500 300
1120005.190 4,20 75 43 14.500 280 1120005.375 7,90 117 75 7.500 300
1120005.195 4,30 80 47 14.500 280 1120005.380 8,00 117 75 7.500 300
1120005.200 4,40 80 47 14.500 280 1120005.385 8,10 117 75 7.000 300
1120005.205 4,50 80 47 13.000 400 1120005.390 8,20 117 75 7.000 300
1120005.210 4,60 80 47 13.000 400 1120005.395 8,30 117 75 7.000 330
1120005.215 4,70 80 47 13.000 400 1120005.400 8,40 117 75 7.000 330
1120005.220 4,80 86 52 13.000 400 1120005.405 8,50 117 75 7.000 330
1120005.225 4,90 86 52 13.000 400 1120005.410 8,60 125 81 7.000 330
1120005.230 5,00 86 52 10.500 350 1120005.415 8,70 125 81 7.000 330
1120005.235 5,10 86 52 10.500 350 1120005.420 8,80 125 81 7.000 330
1120005.240 5,20 86 52 10.500 350 1120005.425 8,90 125 81 7.000 330
1120005.245 5,30 86 52 10.500 350 1120005.430 9,00 125 81 6.500 300
1120005.250 5,40 93 57 10.500 350 1120005.435 9,10 125 81 6.500 300
1120005.255 5,50 93 57 9.500 320 1120005.440 9,20 125 81 6.500 300
1120005.260 5,60 93 57 9.500 320 1120005.445 9,30 125 81 6.500 300
1120005.265 5,70 93 57 9.500 320 1120005.450 9,40 125 81 6.500 300
1120005.270 5,80 93 57 9.500 320 1120005.455 9,50 125 81 6.500 300
1120005.275 5,90 93 57 9.500 320 1120005.460 9,60 133 87 6.500 300
1120005.280 6,00 93 57 9.000 350 1120005.465 9,70 133 87 6.500 300
1120005.285 6,10 101 63 9.000 350 1120005.470 9,80 133 87 6.000 300
1120005.290 6,20 101 63 9.000 350 1120005.475 9,90 133 87 6.000 300
1120005.295 6,30 101 63 9.000 350 1120005.480 10,00 133 87 6.000 300
1120005.300 6,40 101 63 9.000 350 Spriihtakt 30-50
1120005.305 6,50 101 63 8.800 320
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i!g.

B Spiralbohrer DIN 1897 (kurz)
HSS-Co mit TIALN-Beschichtung

Fiir den Einsatz in Stahl (Trocken-Bearbeitung) und INOX/VA (mit viel MMS) als optimale Alternative, unter labilen Bedingungen z.B.:
Vibrationen oder Labilitat im Profil, wenn der Einsatz von VHM-Bohrer (Black-Multi) nicht wirtschaftlich ist. Der Schaft-@ ist identisch mit
dem Bohr-@; nur in ER-Spannzangenfutter spannen, fiir optimalen Rundlauf die Spannzange um max. 0,4 mm unterspannen.

Stahl INOX
Bohrer-@ Gesamtlinge Spirallinge Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub

Artikel-Nr.: mm mm mm Preis in € N max. mm/min N max. mm/min
1110003.100 2,0 38 12 7,06 5.500 310 3.000 120
1110003.135 2,5 43 14 7,15 5.000 300 2.600 105
1110003.7140 2,6 43 14 7,59 5.000 300 2.600 105
1110003.155 2,8 46 16 9,27 4.800 280 2.200 90
1110003.170 3,0 46 16 7,30 4.200 250 2.000 80
1110003.780 3,2 49 18 9,09 4.000 240 2.000 80

33 49 18 9,09 4.000 240 2.000 80
1110003.195 3,4 52 20 8,81 3.600 240 1.750 85
1110003.200 3,5 52 20 7,73 3.600 240 1.750 85
1110003.220 3,8 55 22 7,87 3.400 230 1.500 90

4,0 55 2 7,99 3.200 250 1.500 90
1110003.240 4,2 55 22 7,99 3.000 240 1.350 85
1110003.245 43 58 24 8,27 3.000 240 1.380 85
1110003.255 4,5 58 24 8,14 2.800 230 1.380 85
1110003.260 4,6 58 24 10,24 2.800 230 1.380 85

47 58 24 10,43 2.700 220 1.200 95
1110003.290 5,0 62 26 8,42 2.600 260 1.200 95
1110003.300 5,1 62 26 11,59 2.600 260 1.200 95
1110003.325 35,9 66 28 9,53 2.300 230 1.100 90
1110003.330 5,6 66 28 15,07 2.300 230 1.100 90
1110003.335 57 66 28 15,21 2.200 220 1.100 90
1110003.355 6,0 66 28 9,53 2.100 210 1.000 70
1110003.395 6,5 70 31 15,18 2.000 210 950 75
1110003.420 6,9 74 34 25,14 1.800 200 860 70
1110003.425 7,0 74 34 16,00 1.800 200 860 70
1110003.430 7,1 74 34 25,50 1.700 190 860 70
1110003.435 7,2 74 34 26,15 1.700 190 860 70
1110003.450 7,5 74 34 17,12 1.600 190 830 70
1110003.475 8,0 79 37 16,54 1.500 210 750 75
1110003.500 8,5 79 37 17,95 1.450 200 700 75
1110003.505 8,6 84 40 32,77 1.450 200 700 75
1110003.530 9,0 84 40 18,49 1.400 190 650 65
1110003.550 9,4 84 40 37,73 1.300 180 630 60
1110003.555 9,5 84 40 19,30 1.300 180 630 60
1110003.585 10,0 89 43 20,97 1.250 200 600 60
1110003.595 10,2 89 43 27,29 1.250 200 600 60
1110003.615 10,5 89 43 29,23 1.200 200 570 60
1110003.640 11,0 95 47 30,62 1.150 190 550 65
1110003.665 11,5 95 47 33,09 1.150 190 550 65
1110003.695 12,0 102 51 37,22 1.050 180 500 60
1110003.720 12,5 102 51 37,79 1.000 180 480 65
1110003.745 13,0 102 51 39,46 950 200

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar.

Bei Maschinen mit HSK F 50 nicht gréf3er Bohrer-@ 6,5 mm empfohlen, bzw. anfragen.
Bohr-@ gréRer 10,5 mm in Stahl und gréfier @ 8,0 mm in INOX min. 10 KW Spindelleistung.
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B Hochleistungs-Bohrer 3xD
Black-Multi

VHM GISD;;‘K DIN| TIALN 53 STAHL | [ INOX Stahl = Troc!fenbearbeit""g
3xD 6s3SHE/K 140° INOX = Spruhtakt 50-60
Stahl INOX
Artikel-Nr: Bohrer@ | Schafi@ | Gesamilg. | Spiralnutlg. | probuahl | pverchut | Rk | et
1120011.025 3,00 6 62 20 8.500 500 4.300 300
1120011.030 3,10 6 62 20 8.500 500 4.300 300
1120011.035 3,20 6 62 20 8.500 500 4.300 300
1120011.040 3,30 6 62 20 8.500 500 4.300 300
1120011.045 3,40 6 62 20 8.500 500 4.300 300
1120011.050 3,50 6 62 20 7.300 480 3.850 300
1120011.055 3,60 6 66 24 7.300 480 3.850 300
1120011.060 3,70 6 66 24 7.300 480 3.850 300
1120011.065 3,80 6 66 24 7.300 480 3.850 300
1120011.070 3,90 6 66 24 7.300 480 3.850 300
1120011.075 4,00 6 66 24 6.500 480 3.200 260
1120011.080 410 6 66 24 6.500 480 3.200 260
1120011.085 4,20 6 66 24 6.500 480 3.200 260
1120011.090 4,30 6 66 24 6.500 480 3.200 260
1120011.095 4,40 6 66 24 6.500 480 3.200 260
1120011.100 4,50 6 66 24 5.000 470 2.800 230
1120011.105 4,60 6 66 28 5.000 470 2.800 230
1120011.110 4,65 6 66 28 5.000 470 2.800 230
1120011.115 4,70 6 66 28 5.000 470 2.800 230
1120011.120 4,80 6 66 28 5.000 470 2.800 230
1120011.125 4,90 6 66 28 5.000 470 2.800 230
1120011.130 5,00 6 66 28 4.600 400 2.500 200
1120011.135 510 6 66 28 4.600 400 2.500 200
1120011.140 5,20 6 66 28 4.600 400 2.500 200
1120011.145 5,30 6 66 28 4.600 400 2.500 200
1120011.150 5,40 6 66 28 4.600 400 2.500 200
1120011.155 5,50 6 66 28 4.200 360 2.300 230
1120011.160 5,55 6 66 28 4.200 360 2.300 230
1120011.165 5,60 6 66 28 4.200 360 2.300 230
1120011.170 5,70 6 66 28 4.200 360 2.300 230
1120011.175 5,80 6 66 28 4.200 360 2.300 230
1120011.180 5,90 6 66 28 4.200 360 2.300 230
1120011.185 6,00 6 66 28 4.000 360 2.000 210
1120011.190 6,10 8 79 34 4.000 360 2.000 210
1120011.195 6,20 8 79 34 4.000 360 2.000 210
1120011.200 6,30 8 79 34 4.000 360 2.000 210
1120011.205 6,40 8 79 34 4.000 360 2.000 210
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B Hochleistungs-Bohrer 3xD
Black-Multi

VHM GISD;';K Eml TIALN v STAHL | | INOX Stahl = Troc!fenbearbeitung
3xD | | esasmesk 140° INOX = Spriihtakt 60-100
Stahl INOX
Avtikel-Nr.: Bohrer@ | Schafi@ | Gesamilg. | Spiralnutlg. | probuohl | pyerchut | Rk | et
1120011.210 6,50 8 79 34 3.600 360 1.900 190
1120011.215 6,60 8 79 34 3.600 360 1.900 190
1120011.220 6,70 8 79 34 3.600 360 1.900 190
1120011.225 6,80 8 79 34 3.600 360 1.900 190
1120011.230 6,90 8 79 34 3.600 360 1.900 190
1120011.235 7,00 8 79 34 3.400 340 1.900 190
1120011.240 7,10 3 79 41 3.400 340 * *
1120011.245 7,20 8 79 41 3.400 340 *
1120011.250 7,30 8 79 41 3.400 340 * *
1120011.255 7,40 3 79 41 3.400 340 *
1120011.260 7,50 8 79 41 3.100 320 * *
1120011.265 7,60 8 79 41 3.100 320 * *
1120011.270 7,70 8 79 41 3.100 320 * *
1120011.275 7,80 8 79 41 3.100 320
1120011.280 7,90 8 79 41 3.100 320 * *
1120011.285 8,00 8 79 41 3.000 300 * *
1120011.290 8,10 10 89 47 3.000 300 %* %
1120011.295 8,20 10 89 47 3.000 300 *
1120011.300 8,30 10 89 47 3.000 300 *
1120011.305 8,40 10 89 47 3.000 300
1120011.310 8,50 10 89 47 3.000 300 * %*
1120011.315 8,60 10 89 47 * %* %*
1120011.320 8,70 10 89 47 * * %* *
1120011.325 8,30 10 89 47 * * %*
1120011.330 8,90 10 89 47 * * % *
1120011.335 9,00 10 89 47 * ¥*
1120011.340 9,10 10 89 47 * * * *
1120011.345 9,20 10 89 47 * ¥
1120011.350 9,30 10 89 47 * * *
1120011.355 9,40 10 89 47 * * *
1120011.360 9,50 10 89 47 * * * *
1120011.365 9,60 10 89 47 *
1120011.370 9,70 10 89 47 ¥* % %*
1120011.375 9,80 10 89 47 * * *
1120011.380 9,90 10 89 47 * * * *
1120011.385 10,00 10 89 47 * * *
* auf Anfrage
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B Maschinengewindebohrer Typ ALU

DU-LO S _ .
HSSE | | BLANK | | AL/NE I I " tasssassssn -
Artikel-Nr: Nennmag | —mone | Cam B | ot | S | Vierkant | Keen Y
1410060.005 M 3 0,5 56 9 3,5 2,7 2,6 2.300
1410060.010 M 4 0,7 63 12 45 3,4 3,4 1.900
1410060.015 M 5 0,8 70 13 6 49 43 1.550
1410060.020 M 6 1 80 15 6 49 5,1 1.350
1410060.025 M 8 1,25 90 18 8 6,2 6,9 950
1410060.030 M 10 15 100 20 10 8 8,6 750

B Pulverstahl Gewindebohrer PM - L

pu-Lo| Diese Gewindebohrer sind aus einem extrem hochwertigen HSS-Material und
INOX | | STAHL | | AL/NE I I ausgelegt fiir hohere Schnittgeschwindigkeiten. Die Beschichtung verbessert die
Schmierung bei grof3eren Gewindetiefen.
Steigung | Gesamtlg. | Gewinde- | Schaft-@ | Kernloch- U/min U/min U/min
Artikel-Nr.: Nennmaf mm mm Ig. mm mm @ mm Stahl INOX Alu
1410080.010 M 4 0,7 63 12 4,5 3,4 2.000 1.300 2.600
1410080.015 M 5 0,8 70 13 6 4,3 1.900 1.200 2.400
1410080.020 M 6 1 80 15 6 51 1.600 1.000 2.000
1410080.025 M 8 1,25 90 18 8 6,9 1.300 800 1.650
1410080.030 M 10 1,5 100 20 10 8,6 1.000 | nicht empf | 1.300
1410081.005 M 12 1,75 110 23 9 10,3 850 | nichtempf | 1.100
Auf sehr gute Schmierung, Spriihtakt 40—60, muss geachtet werden. Optimal einsetzbar mit
NEBOL SNF 2000 siehe Seite 46. Vorschub = Steigung x 100 und Vorschubreduzierung = 10-20%.
Die Spannfutter und Ausgleichspannzangen siehe Seite 35 und folgende.

Viele weitere Ausfiihrungen und Abmessungen bitte anfragen —
auch als sogenannte Kombi-Gewindebohrer (Spiral/Gewindebohrer) lieferbar.

HINWEIS: Gewindeformer siehe S. 39

www.flossbach-werkzeuge.de
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B TM Solid und TMDR
Bohren, Gewindefrisen & Fasen

Drei Versionen sind lieferbar:

1. Gewindefrisen in ein vorhandenes
Kernloch (gebohrt oder gefrist)

2. Bohrgewindefrisen
3. Helix-Bohrgewindefrasen

Gewindeftiser sind auch speziell bei grofen Gewindedurchmessern anzuwenden,
wenn das Drehmoment der Spindel NICHT ausreichend ist fiir Gewindebohrer.

www.flossbach-werkzeuge.de



Die Alternative zu Einnietmuttern:

B Flie.rglochf'ormen Bei dem centerdrill® FlieRlochformen wird die urspriingliche Materialstirke um

das 2 1/2 fache vergréflert und als Kernloch fiir das Gewinde geformt. Das be-
deutet, das Werkstiick mit 1,5 mm Wandstirke wird zu einer Tiille mit fast 4,5 mm
Linge geformt.

Das Gewinde wird in einem 2. Arbeitsgang mit Gewindeformer hergestellt.
Die Oberflache am Werkstiick kann mit Kragen oder Plan ausgebildet sein.

Dieses Verfahren ist anwendbar bei Alu, Stahl und Rostfrei. Hierbei werden wesent-
lich héhere Auszug- und Haltekrifte am Gewinde erzielt.

Zylinderschaft
Kragen
konischer Teil

D3
‘ B ‘
D1

zylindrischer Teil

Aluminium wird mit ca. 30er Sprihtakt flielgeformt, Stahl- und Rostfreiwerkstoffe mit einer
speziellen FlieRformpaste. Der Gewindeformer muss immer mit Minimalmengen-Schmierung
eingesetzt werden, ca. 40-60 Spriihtakt! Mineralél-Schmierstoffe wie z. B. ,,Nebol“ verwenden.

www.flossbach-werkzeuge.de



B FlieBlochformer (lang mit Kragen) fiir Aluminium & Stahl:

/ Artikel-Nr.: Gewinde r:t?a)l(:l(y?r]nrﬂ- Sdrlr:‘rfr':-0 IE\’I'#;Z{ rgg;::;:rzén
3500270 M 3 2,2 6,0 4.500 180
3500370 M 4 2,3 6,0 3.900 180
3500450 M5 2,4 6,0 3.600 180
3500540 M 6 2,7 8,0 3.450 180
3500730 M8 35 8,0 3.100 145
3500920 M 10 4,3 10,0 2.600 145

B FlieRlochformer (lang Planschnitt) fiir Aluminium & Stahl:

Artikel-Nr.: Gewinde r;léi):.k:awfannrg- Sdrlr?:-z I?er'r'rz;;{ rzg'::;;:':{l}n
3550270 M 3 2,7 6,0 4.500 180
3550370 M 4 2,7 6,0 3.900 180
3550450 M 5 2,8 6,0 3.600 180
3550540 M 6 3,0 8,0 3.450 180
3550730 M 8 4,5 8,0 3.100 145
3550920 M 10 53 10,0 2.600 145

stahl-Bearbeitung fragen Sie bitte an.

bitte fragen Sie diese Werkzeuge an.

FlieRlochformer mit anderen Baumafien fiir spezielle Anwendungen, oder auch fiir die Rostfrei-

Fiir die Bearbeitung von INOX/VA werden die Werkzeuge in speziellen Durchmessern angeboten;

Die Einsatzdaten fiir Stahl und VA bitte anfragen.

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Gewindeformer S —

(Folgewerkzeug zum FlieRRlochformer)

Artikel-Nr.: Gewinde | Steigung Kgnr!?:lh- GI;.s:lnr:it- GT;\:;:& Sdr:?rﬁ-g Dae/i:;;hl
1410610.005 M 3 05 2,8 56 9 35 | 3.200
1410610.010 M 4 07 3,7 63 12 45 | 2400
1410610015 M5 038 47 70 13 6 1.900
1410610.020 M 6 1,0 5,6 80 15 6 1.550
1410610.025 M8 | 1,25 7,4 90 18 8 1.200
1410610.030 M10 | 15 9,3 100 20 10 950

mit Spriihtakt 30-60 !l! Der Eintauchvorschub fiir Gewindeformer wird wie folgt berechnet:
Steigung x 100, z.B.: M 5 Stg. 0,8 x 100 = 80 mm, mit Vorschubreduzierung =10 - 20%

damit wird der Langenausgleich der Gewindebohrerspannzange CET 25 + 32 GB aktiviert.

Die Gewindeformer kénnen auch ohne FlieRlochformen in Alu und Stahl eine interessante

Alternative zum Gewindebohrer sein = extrem verbesserte AusreiRwerte der Gewinde und

spanlose Bearbeitung, speziell bei tiefen und Sacklochgewinden.

ABER: die gréf3ere Kernlochbohrung beachten!

“ Sehr gut in handgefiihrten Akkuschraubern einzusetzen.

B Spezial-Spannzangenfutter
fiir Flie3lochformer

mit Kiihlungsspeichen
HSK-F63 ER 25 A=100 mm

Art.-Nr.: 29000434

Spezial-Spannzangenfutter
fiir FlieRlochformer

mit Kithlungsspeichen
Zylinderschaft D = 16,0 mm, ER 25 A=62 mm

Art.-Nr.: 29000399

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Prazisions-Spannzangenfutter CENTRO|P fiir Fraswerkzeuge

M Vorteile gegeniiber der Standart ER 32 Spannfutter:
1. Rundlaufgenauigkeit 0,003 bzw. 0,005 mm (bisher 0,02 — 0,03 mm)
2. Spannkraft ist 80 — 120 % hoher
3. Rotationssymetrische Bauart, gewuchtet G 2,5/30.000 U/min.

| CENTROl P bedeutet:

1. mehr Laufruhe = Spindel und Werkzeug wird geschont
2. mehr Standzeit der Werkzeuge

3. sichere Montage der Fras- oder Bohrwerkzeuge

= mehr Wirtschaftlichkeit und mehr Sicherheit

Auf den CP und DPC Spannfuttern

kénnen sowohl die HPC als auch die DPC
Spannmuttern eingesetzt werden, da diese
in ihrer Bauform gleich sind.

WICHTIGE Spannmutter und Spannschliissel missen extra bestellt werden! Wir empfehlen fiir die Montage
INFORMATIONEN: der Werkzeuge einen Montageblock mit Rollspanntechnik. Der Montageblock (TBRS) dient zur
Aufnahme aller Spann- und Bohrfutter ohne Beschidigung der Plananlage bzw. des Kegel.

Die CENTRO|P Spannfutter konnen nur max. 0,1 mm Untermafd spannen, Zwischenabmessungen
fur die Spannzangen sind lieferbar.

Fir Spiral- und Gewindebohrer haben wir ER 25 + 32 Spannzangenfutter und spezielle Lingen-
Ausgleich-Spannzangen Typ ET 1-25/32 (siehe Seite 39,40,43).

www.flossbach-werkzeuge.de



B Prazisions-Spannzangenfutter CENTRO|P fiir Fraswerkzeuge

B CENTROI|P Spannzangenfutter DIN 69871-A SK 30
Kegel: 1ISO SK 30, A=50 mm, D =50 mm

Spannbereich 2-20 mm, passende Spannmutter HPC 32

Schlussel: RO 50

Art.-Nr.: 22000654 (ohne Spannmutter)

B CENTRO|P Spannzangenfutter DIN 69893 HSK-E 40
Kegel: HSK E 40, A = 60 mm, D = 40 mm

Spannbereich 2-16 mm, passende Spannmutter HPC 25

Schliissel: RO 40

Art.-Nr.: 22000695 (ohne Spannmutter)

B CENTRO|P Spannzangenfutter DIN 69893 HSK-F 50
Kegel: HSK F 50, A =55 mm, D = 40 mm

Spannbereich 2-16 mm, passende Spannmutter HPC 25

Schliussel: RO 40

Art.-Nr.: 22000779 (ohne Spannmutter)

B CENTROI|P Spannzangenfutter DIN 69893 HSK-F 63
Kegel: HSK F 63, A= 65 mm, D =50 mm

Spannbereich 2-20 mm, passende Spannmutter HPC 32

Schlussel: RO 50

Art.-Nr.: pZO0XYA (ohne Spannmutter)

www.flossbach-werkzeuge.de



B Prizisions-Spannzangenfutter Typ: DPC HSK F 63

Baugleich mit CP Spannzangenfutter, die Spannmutter mit 2 oder 4 Rillen

Speziell fiir emmegi COMET R und TEKNA TKE 954 und 955

Das Auskragmaf wurde um 25 mm verlangert, um eine Fehlermeldung der Stérkontur zu vermeiden. Gleichzeitig
wurde das System um 2 neue Spannbereiche erweitert, schlankere Ausfiihrungen. Die neue Auskraglinge (100 mm)
mindert nicht die Stabilitat bei Frisen im jeweiligen Spannbereich. Rundlaufgenauigkeit 3 p, Wuchtgiite G 2,5 bei
25.000 U/min. Nochmals verbesserter Rostschutz durch die Oberflichenpolitur.

B CENTRO|P Spannzangenfutter DPC 16 HSK F63
Kegel: A=100 mm, D =30 mm

Spannbereich 1,0 — 10,0 mm, passende Spannzange ER 16
Schlissel: RO 30

Art.-Nr.: 22002374 (inkl. Spannmutter)

B CENTRO|P Spannzangenfutter DPC 25 HSK F63
Kegel: A=100 mm, D =40 mm

Spannbereich 2,0 — 16,0 mm, passende Spannzange ER 25
Schlussel: RO 40

Art.-Nr.: 22002306 (inkl. Spannmutter)

B CENTRO|P Spannzangenfutter DPC 32 HSK F63

Kegel: A=100 mm, D =50 mm
Spannbereich 3,0 — 20,0 mm, passende Spannzange ER 32
Schliissel: RO 50

Art.-Nr.: 22002386 (inkl. Spannmutter)

B CENTROI|P Spannzangenfutter DIN 69893 HSK-A 40
(QUADRA mit Schnellwechselspindel)

Kegel: HSK A 40, A = 60 mm, D = 40 mm, Spannbereich 2-16 mm
Bezeichnung: DPC 25 HSK A 40

Art.-Nr.: 22002160 (inkl. Spannmutter)

www.flossbach-werkzeuge.de



B DPC / CP Spannfutter-Zubehor

-

DPC Spannmutter DPC16 ................. Art.-Nr.: 22002181
DPC Spannmutter DPC25 ................ Art.-Nr.: 22002400
DPC Spannmutter DPC32............. ... Art.-Nr.: 22002275
CP Spannmutter HPC25................ ... Art.-Nr.: 22000167
CP Spannmutter HPC32.. ... ... ... .. ..
CP Spannmutter HPC25DI................ Art.-Nr.: 22000168

(einsetzbar mit Dichtring)

CP Dichtringe dazu HP 25 DI
?3,0(4,0]50]6,0(80[10,0]12,0

CP Spannmutter HPC32DI................ Art.-Nr.: 22000042

(einsetzbar mit Dichtring)

CP Dichtringe dazu HP 32 DI
@3,0(4,0]50(6,0(80(10,0]12,0]16,0

Nicht fiir QUADRA
und &hnliche Direktspindel-
Antriebe!

Ausfiihrung DI bei Feuerschutzfiillungen, verhindert das
Eindringen von Glas- und Gipsstaub in Spannfutter und
Spindel.

Die Muttern HPC und DPC sind baugleich und auf allen
Centro/P Spannfuttern einsetzbar.

www.flossbach-werkzeuge.de



B Spannzangenfutter fiir Gewindebohrer von M 3 bis M 10,
Senker und fur Spiralbohrer mit GER.C 25 B u. GER.C32 B

(Spannbereich Nenn-@ - 0,4 mm)

Spannzangenfutter 1ISO 30

SK30 furER25und CET25,A=40 ......................... Art.-Nr.: 29900878
inkl. Spannmutter STM-25-B
SK30 furER32und CET32,A=45 ... ... ..., Art.-Nr.: 29901865

inkl. Spannmutter STM-32-B

Spannzangenfutter 1ISO 30 speziell TEKNA

fur ER 32 und CET 32, A=55
inkl. ER Nutmutter u. Anzugbolzen.................... ... ... Art.-Nr.: 29903641

Anzugbolzen fiir ISO 30 Kegel

(HSD-Spindel). . .. ..o e Art.-Nr.: 29903247

Spannzangenfutter nach DIN 69893
(QUADRA mit Schnellwechselspindel)

HSK-C-40 fiir ER25 und CET 25, A=70 .........ccoviinnnn... Art.-Nr.: 29903766
inkl. Spannmutter STM-25-B

www.flossbach-werkzeuge.de



B Spannzangenfutter fiir Gewindebohrer von M 3 bis M 10,
Senker und fur Spiralbohrer mit GER.C 25 B u. GER.C32 B

(Spannbereich Nenn-@ - 0,4 mm)

Spannzangenfutter nach DIN 69893 Form HSK-F-50
fUrER25und CET 25, A=50mMm. ...t Art.-Nr.: 29901222

Spannzangenfutter nach DIN 69893 Form HSK-F-63
furER25und CET 25, A=70mMm. .. ..o it ittt Art.-Nr.: 29900877

Spannzangenfutter nach DIN 69893 Form HSK-F-63
fir ER32und CET 32, A=70mm. . .....ooiiii e,

Spannzangenfutter nach DIN 69893 Form HSK-F-63
furER32und CET 32, A=80MmM. ....\uunniiiaieaeaaeeen, Art.-Nr.: 29902520

Spannzangenfutter nach DIN 69893 Form HSK-F-63
furER32und CET 32, A=100mm. ........oviiniineinnennn.. Art.-Nr.: 29902273

0.g. Preise inkl. der
Spannmutter STM
(ohne Nuten)

Rollenschlissel RO
verwenden (s. S. 45)

Kurzspannzangenfutter nach DIN 69893 Form HSK-F-63
fur ER 20 bis @ 13 mm, A =50 (fuir tiberlange Bohrer bis Nutzlinge 110 mm)

-K‘ Art.-Nr.: 29902658
(Ersatzspannmutter STM 20 B, S. 44)
Schliissel: RO 32

www.flossbach-werkzeuge.de



B Verlangertes Spannzangenfutter fiir Bohrarbeiten bis max. @ 10,0:
Spannzangenfutter, zylindrisch Schaft-@ 16 mm

Gesamtlange 186 mm fiir GER 16 mit Minispannmutter & 22 mm
Art.-Nr.: 22001774

Spannschliissel dazu.................. .. Art.-Nr.: 2282200

Andere Durchmesser und Léingen bitte anfragen.

lange Ausfiihrung, fiir Bohr- und leichte Frisarbeiten
Mutter-@ = 28 mm, SW 25, ER 16, A = 126/65

Art.-Nr.: 29902519

Spannschliissel SCHL-SW 25

Art.-Nr.: 22001786

A
v

A=126

B Spannzangenfutter nach DIN 69893 Hsk F 63

lange Ausfiihrung, fiir Frasarbeiten
Mutter-@ = 28 mm, ER 20, A=76

Art.-Nr.: 29902521

lange Ausfiihrung, fur Frisarbeiten
Mutter-@ = 28 mm, ER 20, A =126

Art.-Nr.: 29902522

Sonder-Spannschliissel ER 20-MS

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Weldon-Flachenspannfutter nach DIN 69893, HSK F 63

D=60mmA=65mm ................ Art-Nr.: 29902524
@=80mm A=65mm ................ Art-Nr.: 29902525
F=100mm A=65mm ............... Art-Nr.: 29902526
D=120mm A=80mm ............... Art-Nr.: 29902527
@=140mm A=80mm ............... Art-Nr.: 29902528
F=160mm A=80mm ............... Art-Nr.: 29902529
D@=200mm A=80mm ............... Art-Nr.: 29902530

Fiir besondere Anspriiche
empfehlen wir den Einsatz von
Hydrodehn-Spannfutter.

B Aufsteckfrisdorn nach DIN 69893, HSK F 63

fiir Wendeplattenfriser
@=160mm A=46mm ............... Art-Nr.: 29902514
B=220mm A=76mm ............... Art-Nr.: 29902518

Wendeplatten Plan- oder Eckfriser bitte anfragen.

www.flossbach-werkzeuge.de



Spannzangen GER.C 16 B @ 3,0 bis 10,0 mm / 1,0 mm steigend
@ 3,5 bis 9,5 mm / 1,0 mm steigend

Spannzangen GER.C 20 B @ 3,0 bis 13,0 mm / 1,0 mm steigend
@ 3,5 bis 9,5 mm / 1,0 mm steigend

(Genauigkeit = 0,005) Spannzangen GER.C 25 B @ 3,0 bis 16,0 mm / 1,0 mm steigend

Oberfliche: Protect — @ 3,5 bis 9,5 mm / 1,0 mm steigend

langfristiger Korrosionsschutz
girstie S EULPE TN I @ YA Y & 3,0 bis 20,0 mm / 1,0 mm steigend

@ 3,5 bis 9,5 mm / 1,0 mm steigend

ACHTUNG: Die Spannzangen fiir Spiralbohrer sollen max. 0,4 mm iiber dem Nennmatf sein

(z.B.: Bohrer-@ 7,1 mm = Spannzangen @ 7,5 mm)!

Die Spannzangen GER.C 16 B und GER.C 20 B werden auch fiir Direktspindelantriebe bzw. fiir Winkelfriskopfe benétigt.

Fiir diese Spannzangen werden Mini-(Kronen) Muttern benétigt (siehe Seite 44).

B Gewindebohrer-Spannzangen auch fiir Gewindeformer
Typ: CET 25 GB (Baumafie wie ER 25)

mit Lingenausgleich auf Zug bis zu 8 mm mit Lingenausgleich auf Zug bis zu 10 mm

Typ: CET 32 GB (Baumafie wie ER 32)

Artikel-Nr.: SCI;?:-Q Ge\fnilji:lde sit: irgnur::g Artikel-Nr.: ScP:ri:-Q Ge\f\iljil;lde sit: iﬁqunr‘l'g
22001780 3,5 M3 0,5 22001775 4,5 M 4 0,7
22001781 4,5 M 4 0,7 22001776 6,0 M5 0,8
22001782 6,0 M5 0,8 22001776 6,0 M 6 1,0
22001782 6,0 M 6 1,0 22001777 8,0 M8 1,25
22001783 8,0 M 8 1,25 22001778 10,0 M 10 1,5
22001784 10,0 M 10 1,5 22001779 9,0 M 12 1,75
A

www.flossbach-werkzeuge.de
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Zur Rundlaufverbesserung bei bestehenden ER-Spannfuttern oder Direktspindel-Antrieben liefern wir spezielle

B Gleitschicht-Spannmuttern ohne Nuten

STM-20-B (@ 32 max. 45.000 U/min). ... .................... Art.-Nr.: 22001827
STM-25-B (@ 40 max. 40.000 Ufmin). ........................ Art.-Nr.: 2244400
STM-32-B (@ 50 max. 40.000 U/min). . ....................... Art.-Nr.: 2244500

(Spannschlissel siehe Typ RO 32, RO 40 bzw. RO 50)

B Kugellager-Spannmutter ER 32 speziell fir QUADRA L1, L2

bei gleicher Anzugskraft ca. 50 % mehr Haltekraft am Werkzeugschaft

Artikel-Nr.: mit dem Sicherheits-Spannschliissel Art.-Nr. 2280500 (4-fach Greifhaken) =
29903705 sichere Handhabung beim Werkzeugwechsel und minimale Verletzungsgefahr

B Sicherheitsspannschliissel fiir ER Nutmuttern

Sicherheitsspannschliissel (fur Nutmutter ER 20)
Sicherheitsspannschliissel (fur Nutmutter £R 25)
Sicherheitsspannschliissel (fur Nutmutter Er 32)

............................... Art.-Nr.: 2281300
............................... Art.-Nr.: 2280400
............................... Art.-Nr.: 2280500

B Zubehor fiir Winkelkopfe

Spannzangenmutter MINI (ronenmutter ER16) ..., Art.-Nr.: 2245200
Spannzangenmutter MINI (ronenmutter ER20) ........................ L, Art.-Nr.: 2245300
Schliissel (fiir Kronenmutter ER16) ... ... o Art.-Nr.: 2282200
Schliissel (fir kronenmutter ER20) ... ... .o oo Art.-Nr.: 2282300

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Montageblock

Montageblock TBRS 40 (fur Hsk F40)............ Art.-Nr.: 22000740
Montageblock TBRS 50 (fir sk 30/ Hsk Fs0) ... Art.-Nr.: 22000643

Montageblock TBRS 63 (fur HskFe3)...........

B Spannschliissel fiir Spannmuttern
und Gleitschichtspannmuttern:

Rollenspannschliissel RO 30 furcp/opct6 ... Art.-N. 00000000
Rollenspannschliissel RO 32 furcp/opc20..........oooooo Art.-N. 22000692
Rollenspannschliissel RO 40 furcp/opc2s ... Art.-Nr. 22000383
Rollenspannschliissel RO 42 fur Nutmutter ER25........................... Art.-Nr. 22000680
Rollenspannschliissel RO 50 furcp/opc32+ER32 ...

(Grofle = @, z.B.: RO 50 = 50 mm @)

— 1

Die Rollenspannschliissel sind auch als Einsitze fir Drehmomentschliissel lieferbar.
Vorteil = absolute Sicherheit in der Werkzeugspannung! — Bitte fragen Sie an!

www.flossbach-werkzeuge.de



Zur sicheren Klemmung sollte
der Schaft mit Fliche fiir die
Schraube versehen werden.

Klemmschraube auf dem Friserschaft

232

A

\4

B Spannfutter-Einsitze fiir ER 32

Auf Anfrage liefern wir alle o A
. ~N
Frisertypen mit Spannfliche!
A
Ahnlich der WELDON Spannung y
speziell fiir: emmegi QUADRA A — ‘(—‘—‘ a
fir L 1+2 und Gewinde bei R _ A
@3,0-6,0 (2 Gewinde) & S \J v
\J Y \J ; - I \ \J
@B - _ OA
Artikel-Nr.: @ Ain mm @ B in mm G = Gewinde L1in mm L2in mm
29901199 3 16 M3 10 8
299 02331 4 16 M 4 15 8
299 01200 5 16 M 5 15 10
299 01201 6 16 M 6 20 12
299 01202 8 20 M 8 20 -
299 01203 10 25 M 8 20 -

ACHTUNG:

Es darf nur eine Schraube fiir die Schaftklemmung verwendet werden!

www.flossbach-werkzeuge.de




B Werkzeug-Liangeneinstellung

Die einfache Lésung zur schnellen Werkzeug-Voreinstellung in der Spindel

Die Messschiene bzw. Voreinstellungshilfe ist komplett aus Aluminium um eine Beschiadigung am VHM-Friser
oder Bohrer zu vermeiden.

Werkzeug-Langeneinstellung
inkl. Madenschraube fur die fixe Lingeneinstellung. .. ... ... o i i Art.-Nr.: 29903777

Neues Design = wesentlich bessere Handhabung!

Einfache Schiene an der Spannzange und direkt an den Fraserschaft anlegen, den Anschlag vorschieben
Handhabung: und mit der Madenschraube klemmen. So hat der Anwender an der Spindel immer das gleiche
Langenmafl des Werkzeuges beim Wechsel. Alternativ dazu kénnen Sie mit der Skala die ge-
wiinschte Linge, auRerhalb der Maschine, voreinstellen. Eventuell fiir jede Spindel die Messschie-
ne einstellen und beschriften: z. B.: Spindel 3 Friser @ 10 PZ Friasung. So werden Einstellfehler bei
den unterschiedlichen Werkzeugen vermieden.

www.flossbach-werkzeuge.de



Klink-Ségeblatt fur QUADRA L2

Spezial-Zahnform mit Fasenwinkel 25° R+L fiir.ebene

Drehzahl Gesamtvorschub
Artikel-Nr.: Abmessung Zihnezahl Nebenlécher N max. fr1n/r1r%l
49902142 350x4,5x32 96 2x11/63 3.500 60-100

B Scheibenfraser fiir Frasspindeleinheit QUADRA L2

Gesamtvorschub
Artikel-Nr.: Durchmesser | Breite | Bohrung | Zihne | Zahnform | Drehrichtung R,"",ﬁ,z;;{ f;r}r;l({él
14904905 125 10 32 24 KRZ G 6.000 16-24
14904924 200 10 32 38 KRz G 4.000 19-30

Satz Distanzringe @ 32 x 125 mm (Art.-Nr. 2050003) extra bestellen.
Weitere Abmessungen der Distanzringe fiir Frisdorne QUADRA L2 oder Lilliput
Ausklinkfrise bitte anfragen.

www.flossbach-werkzeuge.de




B HM-Sageblitter HyperCut-PRO Silent
fiir emmegi BAZ und Doppelgehrungssagen

HyperCut-PRO Silent ist die Weiterentwicklung der bisherigen Hypercut Sageblatter.

Trager- bzw. Stammblatt jetzt aus Bi-Metall und nochmals verinderte Einteilung der Gruppenzihne und
Anpassung der positiven Spanwinkel; das bedeutet eine signifikante Verbesserung der:

SCHWINGUNGSNEIGUNG, STANDZEITEN, GRATMINDERUNG,
GERAUSCHBILDUNG, MASCHINENBELASTUNG

Artikel-Nr.: Abmessung Zihnezahl Nebenlécher lep'y"za"ﬂ py"/:r"S;hp:fn

49902145 500x 4,0x 32 126 8 x R+L NBL 8,6 3.000 600-1200
49902117 550x4,4x32 133 Multi 10-12/60-64 2.800 800-1600
49902143 600 x 5,0 x 32 133 2x11/63 2.600 800-1600

Der Vorschub ist bei Profilen bis 3 mm Wandstérke um bis zu 30% steigerbar. Profile tiber 12 mm
Wandstirke sollten nicht im Dauerbetrieb gesigt werden. Die Abmessungen fiir BAZ (mit Sen-
kung) sind Rechts und Links einsetzbar. Der Sagengrund ist eben, also auch fiir Ausklingungen
einsetzbar. Weitere Abmessungen werden folgen, nicht alle Abmessungen sind Lagerware. Ihre
gewiinschte Abmessung fragen Sie bitte an.

Speziell bei SATELITE XT (und teilweise auch bei QUADRA L1 o. L2) muss der angegebene Sage-
blatt-@ nicht unbedingt eingesetzt werden; wenn die Profile ausschliefilich in kleineren Dimensi-
onen verarbeitet werden, kann auch der Sageblatt-@ reduziert werden = Kostenreduzierung und
Spindelschonend! Hierzu bieten wir, speziell fiir reine Trennschnitte, das Sageblatt mit TF-Zahn in
450 x 3,8 (3,2) x 32 mm Z = 80 NE-pos. Mit 8 NBL 8,6 x 95 mm an.

Die Abb. entspricht:
Spindeldrehrichtung im Uhrzeigersinn




Auslauf

B Sigeblattaufnahme

fiir BAZ
A=
Artikel-Nr.: Beschreibung fiir Siageblatt:
29902212 ) HSKF 50 M12 A=975 B80x4 mm;80x5mm
mit Senkkopfschraube
29902154 _ HSKF 50 M12 A=129 @80 x 4 mm: 80 x 5 mm
mit Senkkopfschraube
29901671 HSKF50 @20 H7 | m. 6 NBL M5 TK 35 A=112 fur Schlitzfréser-Satz 2-teilig
@ 125x12 mm
29901244 HSKF50@20H7 |m.6NBLM5TK323 |A=112 fur HM-Sageblatter
@125 +180 mm
29901253 HSKF63@20H7 | m.6NBLM5 TK 35 A=112 fur Schlitzfréser-Satz 2-teilig
@ 125x12 mm
29901968 HSK F 63 @20 H7 | m. 6 NBL M5 TK 35 A =155 fur Schlitzfraser-Satz 2-teilig
@125x12 mm
29901243 HSKF63 @20 H7 | m.6NBLM5TK323 | A=112 fir HM-Sageblatter
@125 +180 mm
29901951 HSKF63 @20 H7 | m. 6 NBLM5TK323 |A=155 fur HM-Sageblatter
@125 +180 mm
29902712 HSK F 63 m. 6 NBL M5 TK 95 A=70 fur Stahl-Sageblatter
@ 355 mm
29902699 HSK F 63 19968 NBLM8TK35/TK 1A _ 7o @ 400 + 500 mm
29902703 HSK F 63 m. 8 NBL M8 TK 95 A=383 @ 400 mm
Typ Tekna
B fur HM-Sageblatter
29902379 SK 30 m. 6 NBLM5TK323 | A=102 125 e
A= fur HM-Sageblatter
auf Anfrage HSK E 40 NBL nach Angabe 110-155 @ 180 - 400 mm
29903731 HSKF50 @20 H7 |m.6NBLMSTK323 |A=88 fur HM-Sageblatter
@125-180 mm
29903733 HSKF63@20H7 |m.6NBLM5TK323 | A=93 fir HM-Sageblatter
@ 125-250 mm

INFO: Die beiden letzten Positionen sind fiir die neuen Baureihen Comet ,X“ + ,R*.

www.flossbach-werkzeuge.de




Auslauf

Auslauf

B HM-Sageblitter

fiir BAZ und Doppelgehrungssigen

Drehzahl | Sesmt
Artikel-Nr.: Abmessung Zihne NBL Fu;rusfigﬁl:rll:t:t' ﬁ/’;‘g f?}';"{g Zg%z:;
49901935 80x3,0x 20 16 F 6/56x323 | 29901244 +1243 | 11500 | 10-14 | O
49901009 80 x 4,0 x 20 16 F 6/56x32,3 | 29901244 +1243 | 11.500 | 10-14 | O
49901077 80 x 4,0 x 20 16 F | mit Senkung 90° | 29902154 +2212 | 11.500 | 10-14 | O
49901089 80x5,0x20 16 F mit Senkung 90° | 29902154 + 2212 | 11.500 | 710-14 O
49900622 125 x 4,0 x 20 24 F 6/56x32,3 | 29901244 +1243 | 8000 | 1220 | O
49901441 180 x 3,0x 20 40F 6/56x32,3 | 29901244 +1243 | 5000 | 1540 | O
49901576 180 x 4,0 x 20 40F 6/56x323 | 29901244 +1243 | 5000 | 1540 | O
49900667 180 x 8,0 x 20 40F 6/56x32,3 | 29901244 +1243 | 4500 | 1025 | O
49902087 250x4,0x20 | 68 TF* 6/56x32,3 29903733 4000 | 3045 | O
49902180 250x4,0x20 |68 FF25°*| 6 /56x32,3 29903733 4000 | 3045 | O
49902355 250x3,2x20 | 48TF* 6/56x32,3 29903733 4000 | 3050 | O
49901529 355x2,2x32 | 90 Stahl 8/5,6x95 29902712 1.400 20 GO
49901822 450x4,0x32 | 17, 8/8,6x95 29902699 + 2703 | 3.000 | 40-50 | )
49902149 450x3,8x32 | 8OTF" 8/8,6x95 29902699 + 2703 | 3.500 | 40-50 | )
49902357 450x3,8x32 | 8OTF" 8/8,6x95 29902699 +2703 | 3.500 | 4050 | O
49901544 500x4,5x32 | 96 TF* 8/8,6x95 29902699 2800 | s0-60 | O
fiir Doppelgehrungssigen:
49902129 450x3,8x32 | 8OTF* 2/11x63 Direktaufnahme
49901820 550x4,5x32 | )21, 2/11x63 Direktaufnahme

*TF = spez. fiir Trennschnitte, kein ebener Grund

** = spez. fur Ausklinken mit ebenem Grund

Unbedingt auf die Drehrichtung achten!

Fur Sageblatter und Schlitzfriser tbernehmen wir, wie auch fur alle Friswerkzeuge, den
Nachschleifservice!

www.flossbach-werkzeuge.de
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B Sageblatt und Sageblattdorn (schafiz 16 mm)

Zum Schlitzfrasen der thermischen Trennung, ohne deren neuen Verschmelzung bzw. Verklebung!

Artikel-Nr.: Durchmesser Nutzlinge Schlitzbreite ’?/e;'z;g{ n"/:y’:?mufn
4215423825 125 1,6 600 20-30
29902747 16 70

WICHTIGE

INFORMATIONEN:

Der Dorn wird in dem Standard ER-Spannzangenfutter (Art.-Nr.: 29901937 bzw. 29901222) gespannt.

Bitte nicht vergessen: Die passende Spannzange GER 25 bzw. GER 32 @ 16 bestellen. Wenn Sie
die HSK F 50 Aufnahme haben, bestellen Sie bitte zusitzlich folgende Artikel: 1 Stk. Kronenmutter
(Art.-Nr.: 2241400) und Sicherheitsspannschlissel (Art.-Nr.: 2280400) mit. Die Montage des
Sigeblattes erfolgt nach dem Einbau des Dornes in das Spannzangenfutter!

| H M-SCh“tZﬁ'ﬁser-SatZ (2-tei|ig) Nutbreite = 12 mm

Einsetzbar nur auf SONDER-S&geblattaufnahme 3
HSK F 63 Nr. 29901253 + HSK F 50 Nr. 29901671 E

125 x 12 X 20 z - 12+12 mit 6 x NBL 5,6 x 35
Drehzahl = 8.000 U/min, Vorschub 15-20 (1/100 mm) ... ... Art.-Nr.: 49900625

(Ohne Aufnahme)

www.flossbach-werkzeuge.de
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Zur Lingenmessung der Werkzeuge in der Spindel

Digitaler Tiefenmessschieber Messbereich 150 mm
Art.-Nr.: 39900444 L

MMS Kiihlschmierstoff ,NEBOL SNF 2000“

fur Aluminium und auch fiir INOX geeignet, oberflachenneutral

S LA KaniSter .« .o Art.-Nr.: 96000424
20 Ltr Kanister . oot Art.-Nr.: 96000425

Kliiber Centroplex 1 kg

hochtemperaturbestandig (Spezialfett fiir Spindellager + Winkelképfe) . .............. ... . ... Art.-Nr.: 96000630

zur Spindel-Pflege und Reinigung:

Kegelwischer fur1SO30....................... Art.-Nr.: 29901272
Kegelwischer fur HSK F50 (+E40+C40).................... Art.-Nr.: 29901270
Kegelwischer fur HSK F63 (+E50) ... .. .
BRUNOX Pflege- und Konservierungsspray ..................... Art.-Nr.: 96000323

(fur Werkzeugaufnahmen)

Pollshpads Q128 mm ... Art.-Nr.: 41002727
(zur Reinigung der Spannfutter-Kegel HSK 40/50/63 + SK 30)

www.flossbach-werkzeuge.de



B Mess- und Lagerplatte fiir Werkzeugliangen-Voreinstellung
300 x 300 x 20 mm, Werkzeugstahl 1.2311, briiniert, Auflageseite plan geschliffen 0,02 mm
in Kombination mit digitalen Hohenmessgerat Nr. 39900386

fiir Aufnahmen: HSK F 63, HSK F 50 + ISO-SK 30
Mess- und Lagerplatte................................................... Art.-Nr.: 29901071

B Hoéhenmessgerit DIGIT
Messbereich0-300mm ...............

WICHTIGE Die Werkzeugaufnahmen und die Messplatte bei Nichtnutzung mit BRUNOX-Pflegespray
INFORMATIONEN: konservieren. Die regelmiflige Pflege der Werkzeugaufnahme und des Spindelkegels ist ein
Muss!

www.flossbach-werkzeuge.de
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PRAZISIONSWERKZEUGE

BESTELLER: Name:
Straf3e:
PLZ / Ort:
Zustandig:
EMPFANGER: K.H. Flossbach GmbH  SIMETA Werkzeuge
Alte Papiermiihle 1| 51688 Wipperfiirth | Tel.: 02267 8851-0
E-Mail: info@flossbach-werkzeuge.de | www.flossbach-werkzeuge.de

FAX: 02267 885149

Art.Nr.: @ | Ges.-Linge Text Stiick |  Einzelpreis

Datum: Unterschrift:




