Preisliste Morse Bl Metallbandsdgen

Morse
Morse M | M 42 Independence
Matrix Il |42 Achiver | Challenger | Maverick | EXS Schweissung
Abmessung
in mm
Breite X
Dicke Fr./m Fr./m Fr./m Fr./m Fr./m Fr / Stick
6.0x0.65 10.00
6.0x0.90 10.00
10.0x0.65 10.00
10.0x0.90 10.00
13.0x0.50 12.30 10.00
13.0x0.64 12.30 11.70 10.00
13.0x0.90 13.60 11.70 10.00
20.0x0.90 13.60 12.90 15.60 10.00
27.0x0.90 13.70 12.90 15.80 15.60 16.40 17.60 11.00
34.0x1.10 19.10 18.80 21.00 20.80 21.90 22.60 12.50
41.0x1.30 22.90 26.50 27.70 28.50 14.00
54.0x1.30 37.00 22.00
54.0x1.60 37.00 42.50 44.70 46.00 22.00
67.0x1.60 68.70 38.00
Morse Bl Metallbandsdgen 202604 _Preisliste 1/9d



INFORMATIONEN ZUM HANDLER
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Checkliste fir Bandsagen Empfehlungen
V :
ORSE

HARTMETALLBESTUCKTE SAGEBANDER

Wenden Sie sich an den technischen Support von

Morse
Ausfiillen und faxen an:1(330) 453-1111
oder anrufen 1(330) 453-8187 or visit www.bladewizard.com

Fertiggestellt von: Contact:
Jodo Lemos, Regional Sales Manager, Europe
Datum: Mobile: +49170 1177967

Email: Lemosj@mkmorse.com

Maschinen Informationen

Aktuelle Informationen zur Bandsage

M-FACTOR® GES )
ALLGEMEINE EXOTISCHE SPEZIALITAT

Fabrikant: Marke:
T @ Dieses Sageband verfiigt liber die patentierte Kerflock-
l[_—”_i ' Technologie und wurde speziell fir exotische Materialien Lange Breite: Model:
LM : b R® und Eisenstahl entwickelt, mit besonderem Schwerpunkt auf rete: ocet
dickwandigen und massiven Kniippelanwendungen, um eine Dicke: Zahnteilung: Q Vertikal O Horizontal

auRergewdhnlich lange Lebensdauer zu gewahrleisten.

Pat. No. 10, 279,408 Type: [ Kohlenstoff [ Matrix 3 M42 (1 Andere Bandsagensescwindigkeite (mm,/min) :

KERFLOGK

Benutzer: Stahlhdndler, Schmiedebetriebe, spezialisierte
Fertigung

Aktuelle Bandsage Handler:

Vorschubgeschwindigkeit (mm,/min):

TECHNOLOGY
Anwendungen: Alle rostfreien Stahle, schwer zerspanbare
Fir eine optimale Leistung dirfen die M-Factor ll:lzg_c,l'cirlrc?g?:’c(\)/\rlgkzMegﬁztlahlel Titan, Nickelbasislegierungen, Aktuelle Bandage Kosten: € [ea.]

GES-Bénder NICHT EINGEFAHREN werden Y ’
Eigenschaften Vorteile Wert Bewerbungs informationen

Reduzierte Materialansammlung am

Multi-Chip-Zahnmuster Zahn; Reduziert die Belastung der Langlebigkeit der Bandsage B

Sageband Solides Quadrat SolidesRunde FTréger Winkeleisen U-Tréger

Rundrohre Vierkantrohre
Reduzierte Vibrationen, Hitze und * &
Prazisions Geschliffene Hartmetallzahne | Larm; Energie konzentriert sich auf das
Schneiden

Hervorragende Ermiidungslebensdauer,
Verschleill Lebensdauer und Leistung

Grossere Effizienz

Hochleistungsmaterial Erhdhte Produktivitat

m e H: L Mo o

Verhindert Einklemmen; Verlangert die
Lebensdauer der Bandsage

Patentierte prazisions geschliffene Schnit- | Gleichbleibende Schnittfuge tiber die
tfuge Morse Kerflock gesamte Lebensdauer des Sagebandes.

Geben Sie in den Zeilen unter jedem Symbol die Materialbreite und Wandstarke (falls zutreffend) fur jende zu
schneidenden Materialtyp an)

Breite x Dicke | Zpz
in mm | 751 1.512 2/3 314

1% x .042 \ 34x1.10 | \ v \ v (Zutreffendes bitte ankreuzen)
1% x..050 \ 41x1.30 | \ vy v | v [ Einzelstiick Schnitt
. . v \ A4 \ A4 v .
) S/i i 822 } 23 z 128 i vV } vV v } 'J Gebundelter Schnitt 1. Anzahl dder Sticke 2. Priffen Sie jede zutreffende Konfiguration
3x.063 \ 80 x 1.60 vy \ v \ — HH
V¥ Wide Kerf M-FACTOR® GP ALLGEMEINER ZWECK il |||||| — ?\\ /§//\ HHHH
Eisenstahl Anwendungen mit kleinen Kniippeln (<30 cm) fiir .. — A AA

Fmﬁm m eine lange Lebensdauer 0 0 0 0 0 0 0 0
LM—I—J@ Benutzer: Stahlhandler, Schmiedebetriebe, allgemeine

Produktionsverbrauch (pro Tag)

Zugeschnittene Materialien

Fertigung
Anwendungen: Legierte Stahle, rostfreie Stahle (niedrigere

Fir eine optimale Leistung dirfen die M-Factor

GP-Bénder NICHT EINGEFAHREN werden Giiten) (Zutreffendes bitte ankreuyen) [ Leicht (2 Stunden oder weniger)
Eigenschaften Vorteile Wert TVP Grad D Medium (3,6 Stunden)
Li'?ingere Lebensdauer der Bandsage als Weniger Bandwechsel Erhohte Produkt‘ivitét, Reduzierte Kosten [ Nichteisenmetalle [ Schwer ( 7 Stunden oder mehr)
Bi-Metall pro Schnitt 0
Milde P
Vielseitigkeit Reduzierte Ausfallzeiten Grossere Effizienz Kohlenstoffstahle Probleme mit der aktuellen Band
Breite x Dicke TPI d Werkzeugstahle -l Bandoruch - Xgrs‘iiﬂgif
in mm .75/1 1.5/2 2/3 3/14 D Rostfreie Stahle [:I Zahnausbruch g
ARV ARV AraV e Ve Ve Ve Ve e i Ve Ve Ve Ve Vi Ve Vi Vi e Vi Va Ve Va Ve Vi Ve vy
| Supper- [ Kosten
Legierungen
1x.035 \ 27x0.90 \ v \ v O Andere
1% x .042 \ 34x1.10 v \ v v \ v
1% x.050 \ 41x1.30 | v v | v Band Empfehlung
2x.063 \ 54 x 1.60 v \ v v \
2% x .063 \ 67 x 1.60 v \ v v \
3x.063 \ 80 x 1.60 v \ v \




LEITFADEN ZUR ZAHNAUSWAHL

Kosten senken mir der richtigen Wahl
Fiir eine maximale Schneideffizienz und niedrigste Koston pro Schnitt ist es wichtig, ein Band mit der richtigen Anzahl von Zahnen pro Zoll (ZpZ
fiir das zu schneidende Material zu wahlen. Die Grosse und form des Materials bestimmen die Zahnauswahl

Bedenken Sie dies:

(1) Die Breite des Schnittes:

Das hei3t, die Strecke, die jeder Zahn im Schnitt vom Entritt in das Werkstiick bis zum Austritt aus dem Werkstiick zuriicklegen muss.
(2) Die form des Werkstiicks

Tabelle verwenden

Wahlen Sie bei Vohlenmaterial die Teilung anhand der nachstehenden Tabelle aus. Suchen Sie die Materalabmessung in der Tabelle und bewegen
Sie sich nach rechts/links, um die entsprechenden Zahne pro Zoll (ZpZ) zu finden. Fiir Winkeleisen, Rohre und andere Stahlbau Formen suchen
Sie die Wandstarke in der GroBenspalte der zweiten Tabelle und bewegen Sie sich nach rechts/links fiir die ZahngroQe.

Leitfaden fur Zahnauswahl

ateria Wand Z&hne Wand
e pro Zo ofte Stirke  pro Starke

0 Zol)  Zoll  (mm)
307 762 , s
116 -1.8
. - ey TAHLBAU
0 po - g SCHNITT
. - 6. .s GESCHWINDIGKEIT
6/10
3 330 - _¢3 Faustformel:
n 279 Verwenden Sie beim Schneiden von
, - 516~ | 5/8 | 79 Stahlbau eine
; p. 38- _95 Schnittgeschwindigkeit von:
; po 6- 110 76-99 m/m!n (Nass/MQL)
" T 37-76 m/min(Trocken)
' 1/2- -12.7
4 102
9/16- [ el 143
35 89
3 7 5/8 -15.8
2.75 70 11/16- -17.5
23 o 3/4- -19.0
2.25 57
13/16- -20.6
2 51
75 " 7/8- -220
15 38 15/16 -238
125 32 1- 254
1 25
11/8- -286
0.75 19
050 5 1-1/4 - -320 @ @ @
025 6 1-3/8"- -35.0
i 23
’ ’ ’ 11/2- -38.0

OHA

Rohrleitungshau-Stahl

Materialien Geringere Ausfallzeiten
Vielfaltigkeit Geringere Ausfallzeiten und weniger Gréssere Effizienz
Bandwechsel
Breite x Dicke ZpZ
in mm 2/3 34 3
IRV ER VA VA VA VA VR Ve
Variable Konstant
1x.035 | 27x0.90 | | v | v
%x.082 | 34x1.10 | | v | v
1%x.050 | 41x1.30 | v | v |
2x.063 | 54 x 1.60 | v | |

[ FACTOR A

Fiir eine optimale Leistung diirfen die M-Factor CH-
Bander NICHT EINGEFAHREN werden

Eigenschaften Vorteile Wert

" M-FACTOR® CH )
HARTVERCHROMTE WERKSTUCKE

Entwickelt fiir lange Lebensdauer und schnelles, glattes
Schneiden von hartverchromte Hydraulikwellen (< 30,5 cm)

Benutzer: Stahlhandler, Automobilteilehersteller, Zylinder-
und Lagerhersteller

Anwendung: Hydraulische Wellen, einsatygehartete Wellen
und Formstiicke, warmebehandelte dickwandige Rohre

Schneidet schwer yu schneidende

Langere Lebensdauer der Bander Geniger Bandwechsel

P
t “ FACG ag R AuRergewdhnlich lange Lebensdauer und schnelles

Fiir eine optimale Leistung diirfen die M-Factor
FB+/FBS-Bander NICHT EINGEFAHREN werden

Eigenschaften

M-FACTOR® FB+ AND FBS GIESSEREIEN

Schneiden von abrasiven und nicht eisenhaltigen Materialien.
GieRereiblatter in Dreifach-Span und Satzzahn (FBS) erhaltlich.

Benutzer: AluminiumgieRereien, Graphithersteller,
Mobelhersteller

Anwendungen: Aluminiumgussteile (Tore, Steigleitungen,
Strangpressprofile), abrasive Holzer, Sperrholz

Vorteile Wert

Multi-Chip-Zahnmuster

Verringert die Materialablagerung auf
dem Zahn
Reduziert die Bandbelastung

Langlebigkeit der Klinge

% x.025
% x .035
1x.035

1% x .042

Breite x Dicke

| 13%0.64
| 19x0.90
| 27 x0.90
‘ 34x1.10

| zpz
3 3 Schrankweit




BIMETALL BANDSAGE

Band Auswahl Hmm“a::-er:i::te I Premium Profilen Bimemt:g Matrix Il S Thee
@ = HOCHST
INDEPENDENCE® EXS N AB I R R B E HE  HEE T
51° CIEIE S e el s g e a2 58| ||| E 0 Ee
J HOHE PRODUKTION BIMETALL E Sl 8|22 8 |2|o|f|2|8|2|2]8 %% g
© . . . . . . £ = £ IS 2 & g3
WMM EXS Dieses Prgmlumblatt ist die beste Wahl fiir hochproduktive E— 0-
Vollmaterialenanwendungen , Vesig
Kupfer
Benutzer: Stahlhindler, Produktionsschneidereien, ST
Fertigungsbetriebe, allgemeine Fertigung o B T T
artverchromte BAND
. Zh:m\e:werur:gen Stahle .
Anwendungen: Hochleistungszerspanung, groRe Chrom e ah EINGEFAHREN:
. . . . . Chrom-Vanadium-Stahl n
Vollmaterialien, rostfreie Stahle, exotische Werkstoffe Chramstah! AUSSERST
FDr\;;I)\ex-Leg\elunge:\"” WlCHT|G
Eigenschaften Vorteile Wert ;.:;:;um Die extrem scharfen Zahnspit-
I h . Hervorragende VerschleiR-, Hitze- und Weniger Bandwechsel t@ nder sl zen und —!(anten neuer Klingen
Einzigartige Zahngeometrie StoRfestigkeit Geringere Ausfallzeiten Molybdsn Stah) miissen eingefahren werden,
Nickel und
Py bevor der volle Vorschubdruck
Hochwertige Materialien - Zahnkan N . . . 2330, 2345 b wi
0; T € tlgbe date alien - Zahnkante Langlebigkeit der Bander Geringere Ausfallzeiten BILBY auf das Band ausgeiibt wird.
und Tragerban Inconel 617 Eine gute Analogie ist das
Breite x Dicke Zpz xfgnoe;:lc%z Schreiben mit einem frisch
NI-SPAN-( . . L.
in mm 11.5 1.5/2 2/3 3/4 4/6 Nickel Aloy 617 angespitzten Holzbleistift..
Nimonic 75
ket Aesormeen n e Empfohlenes Ein-
. lickel-Stéhle, -Legierungen und | Udimet 500
o Fanvertaeen
1x.035 | 27x0.90 | | v | v | v toelors - Halten Sie die richtige
1% x .042 ‘ 34x1.10 ‘ ‘ v ‘ v ‘ v [T Schnittgeschwindigkeit fiir das
mcone zu schneidende Material ein.
K-Monel . .
2% .063 ‘ 54 % 1.60 v ‘ v ‘ v ‘ v ‘ e - Reduzieren Sie den Vorschub-
Monel druck oder die Vorschubge-
INDEPENDENCE® II ::;:::;;“;y:{;g”:‘;:ﬁf"'s'ah' schwindigkeit des Messers um
Agemein 50 % fiir die ersten 322-645
HOHE PRODUKTION BIMETALL ; .
. . . . . Ferritsch cm” des geschnittenen
Dieses Band schneidet fast alles und ist sehr ermiidungsbestandig, so dass - Wartensitsch Materials
. . . . antal .
sie nicht vorzeitig bricht. T Legerungen
ereniaie « Erhdhen Sie den Vorschub-
Benutzer: Stahlhandler, Produktions- und Lohnfertigungsbetriebe, . e e druck oder die Vorschub-
Fertigungsbetriebe, allgemeine Fertigung o beehe geschwindigkeit nach dem
Wasserhartender Stéhle . I
Anwendungen: Hochleistungs-Vollschnitt, Vollmaterial aus Werkzeugstahl Fosrs Einfahren allmahlich auf
(A2, D2, S7 usw.), kleines bis mittleres Vollmaterial aus rostfreiem o den Solldruck oder die
. . . PVC/ABS H H H
Stahl (304, 316, 17-4), Nickelbasislegierungen (Inconel, Monel), alle Verbundvriiate Sollgeschwindigkeit.
bearbeitbaren Metalle in Einzelstiicken oder Biindeln ebmrote] e
rockenbau / Laminate
Eigenschaften Vorteile Wert i o Gips mit Latte | Hinweis: SParc
Gipskarton H
- e Vielz — - ' e ,
Vielagket Nisterialen um den Bancwecsei | Hohere Produktion, meh tvefighrls
& reduzieren ’ Effizienz Architektonischer Stein Option fiiridentifizierte
) o ) Eer Produkte mit 2/3
chchwerhge Materialien - Zahnkante und Langlebigkeit der Bander Ho.h.ere Produktion, mehr Vot und gréberem ZpZ.
Tragerband Effizienz stein /Zement / Zegel
Keramiken Keramik
Prozellanfliesen
Breite x Dicke | Zpz Gt
in mm | 23 3/4 4/6 5/7 [uarnor
‘ ,

1x.035 | 27 % 0.90 v | v | v | v
Vix.042 | 34x1.10 | v | v | v | v
1%x.050 | 41x1.30 | v | v | v | v

2x.063 | 54 1.60 | v | v | v | v




BIMETALL BANDSAGE

R e R R .

MATRIX Il PRODUKTION & MRO
MATRIX “ Matrix |-Sageblitter eignen sich ideal zum Schneiden von Materialien mit
leichter bis maRiger Bearbeitbarkeit.

Benutzer: Wartungs - und Fertigungsbetriebe

Anwendungen: Kohlenstoffstahle, Baustahle - A36, Einzelstiicke, Blindel,
gestapelte Stlicke, unterbrochene Schnitte (Rohre und Schlauche, Winkel
und Kanéle, kleine und mittlere Bandsdgemaschinen)

Eigenschaften Vorteile Wert

Positiv Spanwinkel, 0°, oder Konstant Zahntei-

lung verfigbar Erflllt alle Ihre Bedurfnisse

GroRe Portfolioauswahl

Variable Zahnteilung, Positiv Spanwinkel, 0°, oder Konstant Zahntei- . . )
o ] .. Bietet optimale Leistung
positiver Spanwinkel lung verflgbar
Variable Zahnteilung, 0° | Schneidet strukturelle Anwendungen/dinne Entwickelt fir optimale Leistung in
Spanwinkel Wandteile spezifischen Anwendungen

Schneidet Materialien mit gleichméaRigem
Querschnittsbereich, diinne und handgefihrte
Materialien

Konstant Zahnteilung,
feinere Zahnteilungen

Entwickelt fir optimale Leistung in
spezifischen Anwendungen

Breite x Dicke ZpzZ
in mm 3/4 4/6

S8 8 78 R " VA8 VA VA VAV A VIR VI VA VE VE VARV VE VA VE VR VAV Ve Ve Ve vd

Variable Zahnteilung - Positiver Spanwinkel

%x.035 | 19x0.90 v v
1x.035 | 27x0.90 v | v
1%x.042 | 34x1.10 | v
Breite x Dicke ZpZ
in mm 4/6 5/8 6/10 8/11 8/12 1014 12/16 14/18

SR80 "R VA8 YA A VAV A VIR VI VA VE VE VARV VE VA VA VRV VA VeV Ve vd

¥ x.020 13x0.50 v v v v
¥ x.025 13 x0.64 v v v v
% x.035 13 x0.90 v
% x .035 19x0.90 v v v
1x.035 27 x0.90 v v v v v

1% x .042 34x1.10 v v

Konstant Zahnteilung

Breite x Dicke I ZpZ
in mm I 6 8 10 14 18 14 18 24 I 1.14 3 4
ARV AVYAVa VIRV VvV E Ve Ve Ve e an Vi e e e g AR ARvd

%x.020 | 13 x0.50 | v v |l vy v v | | |
¥%x.025 | 13x0.64 v | Yy v | | | | Y v
%x.035 | 19x0.90 | Y Y v | | | | v
1x.035 | 27 x0.90 | | | v | | | | | |
1%x.042 | 34x 1.10 | | | | | | | | | v | |

BIMETALL BANDSAGE

i ' i i ; +4ON 3 kS

MAVERICK® PRODUKTION
o Die zum Patent angemeldete Bandsage Maverick kann sowohl in

M AV@E nl C K der Produktion als auch in der Werkstatt eingesetzt werden und ist

auch fir gelegentliche strukturelle Werkstilcke geeignet.

*Maverick wurde entwickelt, um die Langlebigkeit der Klingen bei
bestimmten Geschwindigkeiten zu optimieren. Die Verwendung von
Maverick bei hdheren Geschwindigkeiten kann die Lebensdauer der
Bandsage beeintrachtigen.

Benutzer: Produktionsstatten, Lohnfertigungsbetriebe, Fertigungs-
und Stahlservicezentren

Anwendungen: Baustahle, rostfreie Stahle, Werkzeugstahle,
gelegentlich strukturelle Werkstiicke

Eigenschaften Vorteile Wert
. Weniger Bandwechsel Geringere Ausfallzeiten
Langere Lebensdauer des Bandes Reduzierte Ausfallzeiten Erhohte Produktivitatt
Vielseitigkeit Geringere Ausfallzeiten aund weniger GroRere Effizienz am Arbeitsplatz
g Bandwechsel P
Bandharmonik Konzentration der Energie auf das Geringerer Larmpegel im Betrieb
Schneiden Bessere Blattleistung
Breite x Dicke Zpz
in T .75M1.1 1.11.5 1.4/2.5 1.5/2 23 34 4/6 5/7

1x.035 27 x0.90 v v v v
1% x .042 34x1.10 v v v v
1% x.050 41x1.30 v v v v

2 x.063 54 x 1.60 v v v

2 % x.063 67 x 1.60 v v v v v

3x.063 80x 1.60 v v

THE MORSE ACHIEVER® PRODUKTION
V, .  Gleichbleibend zuverldssig mit hervorragender Haltbarkeit bei
THE I!IDRSE ACH'EVER leichten bis schwierigen Materialien - Lagen- und Biindelschnitte
sowie grolRe Profile und Vollmaterialien.

Benutzer: Produktions- und Werkzeugbau, Fabrikation

Anwendungen: Produktionszerspanung, Materialpalette von
Kohlenstoff- bis Rostfreie Stahle (1018, 4140, 4340, Werkzeug- und
Rostfreie Stahle).

Eigenschaften Vorteile Wert

Schneidet strukturelle Anwendungen/diinne Bewiltigt Vibrationen und Unterbrechungen;

0" Spanwinkel Wandteile hahere Produktivitét

Schneidet kleinere Durchmesser und diinnwan-

Feinere Zahnteilungen dige Materialien

Produktauswahl fiir spezifische Anforderungen

Breite x Dick | ZpZ
in e leke I 46 5/8 6110 812 1014

G870 "R VA VA E YA VEVAVE VAR VIRV VAV VAR VAV VAV VR VI VA Ve Ve Ve vd

1x.035 | 27x080 | v | v | v | v | v
%x.042 | 34x110 | v | | v | |




BIMETALL BANDSAGE

CHALLENGER® PROFILE UND TRA

GER

Lange Lebensdauer und gerade Schnitte mit reduzierten Vibrationen und
Larm beim Schneiden von Strukturmaterial.

Benutzer: Produktions- und Werkzeugbaubetriebe, Metall-Service-Center,
Stahlbauunternehmen

BIMETALL BANDSAGE

M42 PRODUKTION & MRO

Langlebigkeit fiir hdhere Produktionsgeschwindigkeiten bei schwer zu bearbeitenden Materialien.

Benutzer: Produktion, Werkzeugbau, Fertigung, Instandhaltungsbetriebe, Spezialgeschéfte, Stahl-Service-

Center

Anwendungen: Volimaterial, dickwandige Strukturen, Kohlenstoffstahle, legierte Stahle, einige rostfreie

Stahle, mittelschwere bis schwere Produktionsmaschinen

Anwendungen: Biindelschnitte, unterbrochene Schnitte, I-Trdger, niedrig
legierte Stahle, Kohlenstoffstahle (A36)

Eigenschaften Vorteile Wert

Dauerhaftigkeit
Weniger Zahnentfernung
Gerade unterbrochene und Biin-

Langlebigkeit des Bandes

Speziellen Profilzahn Reduzierte Bandwechsel

Erhéhte Balkenfestigkeit Reduzierte Bandwechsel

Eigenschaften Vorteile Wert
L L Weniger Bandwechsel/Reduzierung der
Langlebigkeit Langlebigkeit des Bandes Ausfallzeit
Vielseitigkeit Schneidet eine Vielzahl von Materialien Redunertg _Bandwechsel/gestelgerte
Produktivitat

Variable, Konstant Zahnteilungen | Geeignet fiir eine Vielzahl von Anwendungen Erhohte Produktivitat

Wird hauptséchlich zum Schneiden von Festst-

offen verwendet Entwickelt fir optimale Leistung

Positiver Spanwinkel

V¥ Sonderschrinkweite

Variable
% x.025 13x0.64 v
% x .035 19 x 0.90 v v
1x.035 27 x0.90 v v v v
1% x .042 34x1.10 vy vy v v
1% x .050 41x1.30 v vy vy v v
2x.063 54 x 1.60 vy vy vy
2 % x.063 67 x 1.60 vy vy v

delschnitte
. . S Gerade unterbrochene und Bin- . . -
Weniger Larm und Vibrationen . Keine sekundaren Arbeitsgange
delschnitte
Breite x Dicke I Zpz
in nm | 2/3 3/4 4/6 5/7 8/11

Y8278 "R VA VYA VAV VAVE VR VIV VEVE VA VA VE VA VE VE VA VAV Ve Ve vd

0° Spanwinkel

Konstant Zahnteilungen, oft

feinere Zahnteilungen

Schneiden von strukturellen und diinnwandigen
Materialien

Schneidet Materialien mit konstanten Quer-
schnittsgroRen, diinne Materialien, handge-
fihrte Materialien

Entwickelt flr optimale Leistung

Entwickelt fiir optimale Leistung

Breite x Dicke

Variable Zahnteilung - Positiver Spanwinkel

Zpz
2/3 314

4/6

5/7

% x .035 19x0.90 v
1x.035 27 x 0.90 v vwv vwv v
1% x .042 34x1.10 v vwv vv v
1% x .050 41x1.30 v vv vv
2 x.050 54 x 1.30 v
2 x.063 54 x 1.60 v v
¥V Available with 6° rake angle
in  retexDicke I 34 46 58 7 eo 812 1014
SRV AVAV AV Ve
Variable Zahnteilung - 0° Spanwinkel
Y x.025 6 x 0.64 v
Y x .035 6 x 0.90 v
¥ x .025 13 x0.64 v
¥ x .035 13x0.90 v
% x .035 19 x 0.90 v v v v v
1x.035 27 x0.90 v v v v v v
1% x .042 34x1.10 v v v v
1% x .050 41x1.30 v v v
Breite x Dicke | Zpz
in mm | 10 14 | 1 114 2 4

SRR A8 VYA VA VEVE VA VARV VA VEVE VA VA Va VA VE VRV VE Ve Ve Ve vd

v

¥ x.035 6 x0.90
% x .035 9x0.90 v
¥ x.035 13x0.90 v v
1x.035 27 x 0.90 v
1% x .042 34x1.10 v
2 x.050 54 x 1.30 v






