SANDVIK
Loromant
: FRAS-WERKZEUGE

in Standardausfihrung




SCHAFTFRASER
rechtsschneidend Typ 215 -216

KOMBINATIONS-MESSERKOPFE, Typ 260
UND STUFENFRASER

Typ 280

Stock-Preis DM

Werkzeug-Nr. E g Stock- NERERERG- .7'(' g )
2| Preis REL =B e mit Zubehér,
=3 DM & | einschlieiich | I i Bl
i e Einstell-Lehre instell-Lehre
R 215—0008 [g¢| 17.40 260—5110 S1P 278.—
— (0010 H 20 18.70 —35110/909S 2 278.—
—0012 23.50 —5130 S4 309.—
—0016 28.70 —5130/90%S 6 309.—
— 0020 33.05 —6110 H13 278.—
— 0025 42.20 —6110/90%H 20 278.—
— 0032 45.20 —6130  |H20AL 309.—
— 0040 62.60 — 6130/90°] 309.—
—7110 278.—
R 216--0010 25.65 —7110/909 278.—
—0014 3045 —7130/909 309.—
—0016 40.85 —0160 361.— 309.—
—0018 41.75 —0160/90° 361.— 309.—
—0020 | w 45.20 — 0200 452.— 400.—
—0200/90° 452. - 400,—
Mengen-Rabatte: — 3328190 1 ggg.— 2332.—
i} 1] - o !
ab 5 Stock .. 5% —8315 797.— 730.—
ab 10 Stock 109/, —-—83(]}5/90 q 73; — lzgg.-
o 0 — 8400 1099.— —
ab 25 Stick__________ 15% .___3480/90 of 1099.— %2;43)__
- — 8500 —
WALZENSTIRNFRASER o
Typ 226227 8500/90 1473.
L 280 — 0060 156.—
Werkzeug-Nr. E Cgﬂ Stocke — 6060 169.—
(R+1) < ¥ i — 6080 191.—
o2 — 7060 169.—
O & DM ——7080 191.—
& —7100 191.—
—7130 235.—
226—0050 [ST1P| 51.— — 4060 169.—
—0075 |(S4 83.— — 4080 191.—
—0100 |Sé 117.— — 5080 191.—
H13 —5100 191.—
227 —0050 {H20| 51.-— —0130 191.—
—0075 — —0180 256.—
—0100 | ¢ | M7.— —8225 308.—
— 8300 - 413.—
Mengen-Rabatte:
ab 5 Stock . 59, Mengen-Rabatte:
ab 10 Stick 10° ab 5 Stick_...... 59,
""""""""" lo ab 10 Stock ... 109,
ab 25 Stick ... 13% ab 25 Stick________ 159,

Die Endzahlen der Werkzeugnummern bei den Typen 215, 216, 226, 227, 260 und 280
entsprechen immer den Werkzeugdurchmessern.

Beispiele:

Nr. ,,R 215 - 0016" bedeutet 16 mm

Nr. ,,R 227 -0100' bedeutet 100 mm
Nr. ,,R 260-6130"" bedeutet 130 mm &



FRASMESSER FURKOMB.-MESSER-

KOPFE UND STUFENFRASER
Typ 270 und 290

T-MAX-FRASMESSER FUR

KOMB.-MESSERKOPFE,
Typ 270.1 + 270.2 sowie dazugeh. Einsiitze

E. b= Stiick-
Werkzeug-Nr. < 5 Stick- Werkzeug Nr. Preis
(R +1) 5% o DM
o & * DM
hd Halter (R + L)
§]2 ’ 270.1 —1822 25
20— loez 54 9.80 270.2 ~1822 29,
S
—1822/90° H13 9.80 Einsdtze in den Coromant-
H 20 sorten F1, S1P, $2, S4,
H20AL S6, SH, HO5, H13 u. H20:
290—1618 ’
w | | B e
— 2218 9.40 L .
194.2 - 1633 4.25
Mengen-Rabatte: 194.3 —1622 6.10
ab 10 Stock 59/, 194.4—1623 4.10
ab 50 Stock 10°/o Vorstehende Preise gelten netto
ab 100 Stick 15%s

N .
ZUBEHORTEILE F, KOMB.-MESSER- > CHEIBENFRASER, Typ 3

KOPFE U. STUFENFRASER .
S Werkzeug-Nr. E & Stock-
) tOck- & "
Bezeichnung Werkzeug-Nr. | Preis g 4 Preis
DM = &
Einstell-Lehre 260—200 | 41.50 o
instell- 1—0806 117.—
Spdeliptilstes ) s bease] | ™ pae | ibg 1 aae
dto. —211 |450.— — 0810 126.—
¥ — 1008 130.—
Sictentraoen —203 | 265 1010 135
dto. —204 2.65 —1012 139.—
" —205 | 265 —1i016 146.—
i —206 | 2.65 —1312 183.—
’ —207 | 2.65 —1314 187.—
Befestigungsschraube - 830 ‘ 1.30 —1612 204, —
Sechskantschlissel — 831 0.65 — 166 213.—
Schleifhaltevorrichtg. 270—101 8.85 — 1618 222,
" —3C0 6.50 — 1620 %gg e
— 2020 —
Schleifhaltevorrichtg.! 290 — 101 7.95 —92022 304,
Einstell-Lehre - 200 2.65 —2025 313
v ~—%0jz 12’.65
"w o — 20 .65
Befestigungsschraube — 701 0.22 Mengen-Roboﬂe :
Steckschlissel = JOD 1.10 ab 5 Stock 5%
Abziehstein 2.65 ab 10 Stock . .. 100/“
Vorstehende Preise gelten netto ab 25 Stock 15°,

Die Preise gelten pro Stiick ab unseren deutschen Lagern.

Fir die Bemessung der in dieser Liste genannten Mengen-Rabatte gilt die auf einmal bestelite
Gesamimenge von Standardwerkzeugen der entsprechenden Gruppe.

Preise fiir Werkzeuge in anderen Ausfihrungen und Aufnchmedorne passend zu unseren
Kombinations-Messerkopfen auf Anfrage.

Im tGbrigen sind unsere Zahlungs- und Verkaufsbedingungen maligebend.



SANDVIK

oromuit

f’-Sorten fir Zerspanung

Einteilung I+ 1SO/TC 29

Haupt- |Anwend.- Cibmaie Arbeitsbedingungen
gruppe | gruppe Sorte
— P Feindrehen und Feinbohren; hohe Schnitt-
i, P O] F1 geschwindigkeiten, kleine Spanquerschnitte,
hohe MaBgenauigkeit und Oberfldchengite,
= 0 schwingungsfreies Arbeiten
o )
X £
o L
= 2 e P05 S 1 Drehen, Kopierdrehen, Gewindeherstellung,
@ ) = S ; =WInden |
i = & e . Frdsen; hohe Schnittgeschwindigkeiten, kleine
Z . g P10 Premium bis mittlere Spanquerschnitte
Q
4 I £
I & . .
= E Drehen, Kopierdrehen, Frédsen; mittlere
= 5 5 P20 5 2 Schnittgeschwindigkeiten, mittlere Spanquer-
(¥} o o) s
A 2 o schnitte
& L] [
= | =4
= : 8 P25 Drehen, Frasen, Hobeln; mittlere bis niedrige
o s - : T ; . ;
<l |8 o | S 4 Schnittgeschwindigkeiten, mittlere bis grofle
= K= s Spanquerschnitte; auch unter weniger gin-
8 .% = P30 stigen Bedingungen
@ N o
= - E Drehen, Hobeln, Stofien; niedrige SchniH-
o £ = P 40 S 6 geschwindigkeiten, grofie Spanquerschnitte,
o] £ &= grofle Spanwinkel méglich; unter unginsti-
E = R gen Bedingungen
9 -
P =S =
o N a,,g Bei hdchsten Anforderungen an die Zéhigkeit
a des Hartmetalls; Drehen, Hobeln, Stoflen;
P50 S8 niedrige  Schnitigeschwindigkeiten, grofle
- Spanquerschnitte, grofie Spanwinkel méglich;
— unter unginstigen Bedingungen
¢ M E| M10
o=@ 3L aA Drehen, Frdsen, Hobeln; mittlere bis hohe
*3;9 =388 M20 SH Schnitigeschwindigkeiten
S I X
SraosS
o Ea_gj o< M 40 S8 Drehen, Formdrehen. Abstechen; vornehmlich
-ré'E SS8q auf Automaten
e o] :1— Q_=
hol&h oo
= neuve alte
‘@ Q K : Bezeicll'mung . . :
= 2 Drehen, Feindrehen, Feinbohren, Schlicht-
< g o & KOl {HOS5| H 5] frasen und Schaben
- e
51|18 o5
c > te
e o 2
Z| |8|] B2 K 05
0 & gz Drehen, Frdsen, Bohren, Senken, Reiben
- . ;
4% E .- K 10 H1I3|H 3 Schaben und Réumen ' ! '
:‘: "c m : L]
3 @ - O
S |5 £
w) N £
3 S §_ § Drehen, Frésen, Hobeln, Senken, Reiben, Rau-
= = @ "E'; K20 [H20| H 1| men ‘bei groflerer Zéahigkeitsbeanspruchung
A 5 EE an das Hartmetall
. — - - x . —
a = 4
= o o= Drehen, Frésen, Hobeln, Stofien; bei unginsti-
= 'g ':E a?, K30 ‘H 35|G 2 gen Bedingung:an, groBe Spanwinkel mglich
£ £
@ e T
> © o D
.rE: E §’:’15) Drehen, Frdsen, Hobeln, Stofen; bei sehr un-
o B < K40 |H45|G 3 ginstigen Bedingungen, sehr grofie Span-

3300 3. 61 H&S




