SARTORIUS

Werkzeuge
TORN SARA’ Zentrierbohrer
k12 h7 @
DIN | A X2, | b7,
HSS | )| z2 | & |s.385
3 |\ v/t
e fur Zentrierbohrungen ohne Schutzsenkung DIN 332 A
* spiralgenutet
o Oberflache blank
* @0,5mm und 0,8 mm einseitig schneidend
e 100101.... prézisionsgeschliffene Ausfihrung
100141.... aus dem Vollen geschliffen
® sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehirteter Stahl
p [C9ut geeigret <700 W/mn | < 1000 N/ | <1400 N/ | ferit/martens. | austentsch | duplex 66/6T5 o6 |legierungen| <some | 0w | <susi | =8usi Coleg [GR/CRR/Durop.|  <55HRe | <0Re | 260k
§ ® @ O O[O0 .
35 20 12 8 8 20 12 8 40
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickauf: g und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[ J TORN SARA
) Vorschub f
D D1 L1 min./max. L
mm mm mm Stahl < 1000 N/mm? - E5¥ Artikel-Nr. € & Artikel-Nr. €
mm/U
050 315 0,608 mm 25 0,05 5 1001010050 4,60 i
080 315 1-1,3 mm 25 0,05 5 1001010080 4,60 1 1001410080 3,50 é
1,00 3,15 1,31,7 mm 31 0,05 5 1001010100 4,60 1 1001410100 3,50
1,25 3,15 1,6:2,0 mm 31 0,05 11001010125 449 1 1001410125 3,50 L
1,60 4 2,0-2,6 mm 35 0,05 1 1001010160 4,60 1 1001410160 3,50 Abb. Form A
60°
2,00 5 2,5-3,1 mm 40 0,05 1100101 0200 5,45 1 100141 0200 4,25 O
250 63 3,1-3,8 mm 45 0,05 1100101 0250 6,90 1 1001410250 4,90
3,15 8 3,9-4,6 mm 50 0,07 1 1001010315 7,55 11001410315 6,15 \;(
4,00 10 5,0-5,9 mm 55 0,07 1100101 0400 8,90 1 100141 0400 7,70
500 125  6,37,2mm 63 0,07 1 1001010500 14,25 1 1001410500 11,95
6,30 16 8,0-8,9 mm A 0,14 1 1001010630 25— 1 1001410630 20,40 y,
8,00 200 10,1-11,Tmm 80 0,14 1 1001010800 40,90 1 1001410800 3570
10,00 25 12813,8mm 100 0,21 1 1001011000 74,70 1 1001411000 62,90 8 y
1101 1102 n
Satz ATORN SARA j
Anzahl Inhalt !
St. Artikel-Nr. € Artikel-Nr. € -
3 Stick 1,6 x 4 mm
3 Stiick 2 x 5 mm
. 3 Stiick 2,5 x 6,3 mm 3 100109 1015
15-eilig 3Stick 3,15 x 8 mm 100109 1015 105~ 1001110001 83,50
2 Stiick 4 x 10 mm
1 Stiick 5 x 12,5 mm
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TORN Zentrierbohrer
k12 h7 @
HSS-E | 72 | TaN | F | s.355
3 )\ /) —J Ve/h
o fir Zentrierbohrungen ohne Schutzsenkung DIN 332 A
* spiralgenutet, hohe Rundlaufgenavigkeit
@ sehr gut geeignet Stahl INOX Guss Titan- | Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer | Graphit gehiirtefer Stahl
w | gut geeignet <700 W/mm? | <1000 N/ | <1400 N/ | ferit/martens. | oustentsch | duplex 66/6T5 o6 |legierungen| <some | =msomre | <susi | =susi Coleg. [GRK/CRR/Durop.|  <55HRe | <s0Re | 60k
2 e o o O @& ® & o o o o o
40 20 20 15 10 20 20 5 5 5 80 50 40 10
Schnittgeschwindigkeit Vc m/min. Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickauf: und den Maschinenverhiiltnissen anzupassen!
[ J
) Vorschub f
D D1 L1 min./max. L
mm mm mm Stohl< 1000 N/mm & Artikel-Nr. €
mm/U
1,00 3,15 1,3-1,6 mm 31,5 0,01 5 1001090100 14,70
1,25 3,15 1,6-1,9 mm 31,5 0,02 5 1001090125 14,70 é
1,60 4 2-2,4 mm 30,3 0,02 5 1001090160 14,70 ¥
2,00 5 2,5-2,9 mm 40 0,02 5 1001090200 15,50
2,50 6,3 3,1-3,6 mm 45 0,03 5 1001090250 17,95 60° Abb. Form A
315 8 3,9-4,4 mm 50 0,03 11001090315 21,90 O
4,00 10 5-5,6 mm 56 0,04 1 100109 0400 26,90
5,00 12,5 6,3-6,9 mm 63 0,04 1 100109 0500 49,10 \;(
1101

Live-Lagerbestinde unter www.sartorius-werkzeuge.de 2024 / 2025 Preisangaben in Euro, zzgl. MwSt.





