CNC — Technik
Handbuch

,Prazision in Bestzeit* ist unser Leitspruch

Moderne Werkzeugl6sungen fiir fast alle Fertigungsbereiche produziert Aigner
Werkzeuge seit iber 30 Jahren in Widldorf, Oberdstereich.

Mit einem Standardwerkzeugprogramm ab Katalog, kombiniert mit der Produktion von
Sonderwerkzeugen bietet Aigner Werkzeuge seinen Kunden ein Hochstmall an
Qualitat und Leistungsfahigkeit.

Durchlaufzeiten bei Einzelwerkzeugen von ca. 9 Arbeitstagen sprechen fiir sich,
gepaart mit einer hervorragenden Frésqualitdt ergibt sich fiir Aigner-Anwender ein
Top Preis-Leistungsverhaltnis.

Widldorf 25
A-4715 Taufkirchen/Trattnach

Tel:  +43/7733-75830

Fax: +43/7733-75834

Mail: office@aigner-werkzeuge.at
Web: www.aigner-werkzeuge.at
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INFO
Abkurzungen - Nomenklatur

R1.10.1 Register.Unterregister.Seite
e....ab Lager lieferbar
o....kurzfristig lieferbar

ae Frastiefe

AMT Advanced Material Technology = Fortgeschrittene Material Technologie
B Breite

B Schnittbreite, Arbeitsbreite, Ringstarke

Bl AMT - Gold Beschichtung

B2 AMT - Blue Beschichtung

Bo. Bohrung

BSH Bestlickungshohe bei DP(DIA)-Werkzeugen

CNC Computerized Numerical Control

d Bohrung, Aufnahmedurchmesser, kleiner Durchmesser
D Durchmesser

D max. groBter Durchmesser

D min. kleinster Durchmesser

DIN Deutsche Industrie-Norm

DP (bisher DIA) - polykristalliner Diamant

DR Distanzring

EN 847 Europaische Norm fir Maschinenwerkzeuge fir die Holzbearbeitung
EPM Ersatzprofilmesser

FR Fixring

FT Falztiefe

GL Gesamtlange

h Werkstoffdicke

HDF hochdichte Faserplatte

HR mit Spannflache fir HOMAG/WEEKE-SchloRkastenaggregat
HS (bisher HSS) - hochlegierter Schnellschnittstahl
HSK Kegel-Hohlschaft

HW (bisher HM) - Hartmetall (auf Wolframcarbidbasis)
ISO International Organization for Standardization
KN/DKN Keilnut / Doppelkeilnut

L Linkslauf

LA Linkslauf / Variante A M10

LB Linkslauf / Variante B M10 mit Passsitz @10mm
Le Schafteinspannlange nach EN 847-2 / 3

LM Leichtmetall

LN Linkslauf negative Spirale (Linksdrall)

LP Linksslauf positive Spirale (Rechtsdrall)

Lu Lange der 1. DP-Schneide bis zum Gegenzahn
MAN Manueller Vorschub laut Norm EN 847

MDF mitteldichte Faserplatte

MEC Mechanischer Vorschub laut Norm EN 847

mm Millimeter

n max. Drehzahl max.

n min. Drehzahl min. (nur bei Handvorschub)

NL Nebenlécher bzw. Nutzlange

7] Durchmesser

R Radius

R Rechtslauf

RA Rechtslauf / Variante A M10

Seite 4



RB
RN
RP
RS

SB
SPM
ST
SW
TK
TKD

VE
VHW

VS
WM

Rechtslauf / Variante B M10 mit Passsitz @10mm
Rechtslauf negative Spirale (Linksdrall)
Rechtslauf positive Spirale (Rechtsdrall)
Ringsatz

Schaftdurchmesser, Schaftmalie, Starke
Schéarfen von Werkzeugen

Schnittbreite

Sonderprofilmesser

Stahl

Schlisselweite

Teilkreis

Teilkreisdurchmesser

Vorschneider

Verpackungseinheit (=Mindestbestellmenge)
Vorschub in Meter pro Minute

Vollhartmetall

Vorschneider

Wechsel/Wendemesser

Zahnezahl
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Register 1

CNC-Bohrwerkzeuge "Standard"

10.

20.

30.

40.

50.

60.

70.

80.

C274

C275

C279

C174

C970

C975

Technische Informationen

HW-Dubellochbohrer

HW-Durchgangslochbohrer

HW-Zylinderkopfbohrer

VHW-Spiralbohrer

Spannfutter M10 Gewinde und M10 Gewinde mit Passsitz

Bohreraufnahmen fiir VHW-Spiralbohrer
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Bestiickung eines CNC-Bohrkopf Register 1

Wie gehe ich bei einer Bohrerbestiickung bei einem CNC-Bohrkopf vor?

Checkliste:

1. Welche Gesamtbohrerldnge passt in die Maschine (GL)?

Gesamtlange 70mm D

Gesamtlange 57.5mm [ ]

2. Sind Bohrfutter erforderlich (z.B. Holzher ja / Homag nein) wenn ja, welche?

Ja [ ] AulRengewinde M10 ohne Passsitz [ ]

Nein [ ] AulRengewinde M10 mit Passsitz [ ]

Vertikal ] Horizontal [ ]
3. lIst die Maschine mit Schnellspannfutter (Homag Standard)

ausgerustet?

Ja [ ] Pilzzapfen erforderlich? [ ]

Nein D

4. Bei Punkt 2 Horizontal kbnnen wir diese auch direkt mit HW-Bohrern mit M10
AuRengewinde besticken um Platz in der Lange zu sparen, welche Bohrer
werden hier bendtigt?

Aul3engewinde M10 ohne Passsitz ]

AulRengewinde M10 mit Passsitz [ ]

5. Maschinentyp

Biesse S Format 4 S Masterwood S
Homag [ ] Reichenbacher ||| IMA [ ]
scM L | weeke _ | Holzher [ ]
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6. Layout Standardbohrkopf Format 4

Horizontal in

X-Achsrichtung

11.Dubellochbohrer

3
Vertikal in %
< @6mm LL

Z-Achsrichtung
Rechte Spindel ;
(Schwarz)

5.zZylinderkopfbohrer
@20mm RL

> X-Achse >
4.zZylinderkopfbohrer /

@6mm RL

6.Spiralbohrer
Z3mm RL

@35mm LL
. . 7-10.Lochreihe @5
Horizontal in
Y-Achsrichtung
12.Dibellochbohrer
@8mm RL
3.Durchgangslochbohrer

2.zZylinderkopfbohrer
@15mm LL

1.Dubellochbohrer

Vertikal in @10mm RL

Z-Achsrichtung
Linke Spindel
(Rot)

7. Beispiel Bohrerauswahl Vertikal in Richtung der Y-und der X-
Achse

Pinole 1 Dubellochbohrer @10 1x Schwarz = Rechtslauf

Pinole 2 Zylinderkopfbohrer @15 1x Rot =Linkslauf

Pinole 3 Durchgangslochbohrer @6 1x Schwarz = Rechtslauf
Pinole 4 Zylinderkopfbohrer @35 1x 1x Rot =Linkslauf

Pinole 5 Zylinderkopfbohrer @20 1x Schwarz = Rechtslauf
Pinole 6 Spiralbohrer @3 1x Schwarz = Rechtslauf

Pinole 7-10 Diubellochbohrer @ 5mm 2 x Rot = Linkslauf /
2 x Schwarz = Rechtslauf

Pinole 11 Dubellochbohrer @6 1x Rot =Linkslauf

Pinole 12 Dubellochbohrer @8 1x Schwarz = Rechtslauf
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8. Beispiel Bohrerauswahl Horizontal in Richtung der Y-und der X-Achse

a. Y-Horizontal

Ausgang 13 & 14 Dubellochbohrer @8 1x Schwarz = Rechtslauf /1x Rot
=Linkslauf

b. X-Horizontal

Ausgang 15 & 16 Dubellochbohrer @8 1x Schwarz = Rechtslauf /1x Rot
=Linkslauf

Ausgang 17 & 18 Dubellochbohrer @10 1x Schwarz = Rechtslauf /1x Rot

=Linkslauf
Bohren Horizontal

in Y-Achse
Bohrkopf einer CNC H22 von

Felder Format 4

Bohren Horizontal
in X-Achse

Fertig bearbeitetes Mdbelteil mit Lochreihenbohrung fir Fachtrager und
Dubellochern fur die Verbindung des Korpuses.
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9. Bohrerarten

8.1 HW-Dubellochbohrer C274 8.2 HW-Durchgangslochbohrer C275

Unsere Dubellochbohrer C274 sind geeignet flr
Sacklochbohrungen in verschiedensten Materalien wie
z. B. Spanplatte beschichtet, Spanplatte roh, MDF-
Platten, Multiplexplatten, Massivholz, Spanplatte furniert
usw..

Die Schafte sind in der Ausfiihrung mit einem zyl.Schaft @ 10mm mit
Spannflache gefertigt, entweder dient zur

Langeneinstellung eine Imbusschraube M5

oder eine Spannschraube mit Pilzkopf fur den

Einsatz auf Schnellspannfutter wie z.B. bei

Homag-Maschinen.

Die Durchgangslochbohrer_C275 sind zur

Herstellung von Durchgangslochbohrungen

geeignet und werden z.B. bei Korpusmobel fur

die Verbindungsschrauben eingesetzt. Ein DB-Bohrer
reifdt durch seine Spitzenform nicht aus wenn er durch
die Plattenrtickseite austritt.
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8.3 VHW-Spiralbohrer

VHW-Spiralbohrer C174 werden eingesetzt zum Vorbohren von spater
eingedrehten Schrauben und fur kleine Lochdurchmesser. Sie werden in
einem Reduzierfutter C975 mit einer Imbusschraube seitlich gespannt.

Dieses Futter wiederum steckt in dem Spannfutter C970 des CNC-
Bohrbalkens.

8.4 HW-Zylinderkopfbohrer

HW- Zylinderkopf- oder auch Beschlaglochbohrer
C279 werden_eingesetzt zum Bohren der Topfbander
und der Korpusverbinder.

R1.10.5
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10.Bohrerauswabhlliste Diibellochbohrer C274

Dubellochbohrer Horizontal C274 Gesamtlange 70mm [ ]

JUOL

Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stiick Linkslauf

Stick Linkslauf

Dubellochbohrer Horizontal mit AuBengewinde z.b. fiir

@6 ||  Stick Rechtlauf
8 [ ] Stuck Rechtlauf
@10 | | Stuck Rechtlauf
g12 || | Stiick Rechtlauf
@ ? Sonstige || |

Holzher oder SCM

D6 [ ] Stuck Rechtlauf
@8 [ ] Stuck Rechtlauf
10 | | Stuck Rechtlauf
g12 | | Stiick Rechtlauf
@ ? Sonstige | |

Dibellochbohrer Vertikal C274

@3
D4
D5
D6
@8
@10
@12

a?

@ ? Sonstige

N

Stuick Rechtlauf
Stiick Rechtlauf
Stuck Rechtlauf
Stick Rechtlauf
Stlick Rechtlauf
Stlick Rechtlauf
Stick Rechtlauf

Stick Rechtlauf

[ ]

Gesamtlange 63mm

JULY

Gesamtlange 70mm

JJUUUULL

[ ]

Stick Linkslauf

Stick Linkslauf
Stick Linkslauf

Stiick Linkslauf

[ ]

Stick Linkslauf

Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stuck Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf

Stick Linkslauf

57.5mm

QUL

[ ]

80mm

UL

[]

ol
N
al
3
3

JUUUOULL

R1.10.6
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11.Bohrerauswahlliste VHW-Spiralbohrer C174

VHW-Spiralbohrer Vertikal C174

a2

@25

@3

@ 3.5

a4

@ 4.5

@5

HingEngEyn Ny

a?

@ ? Sonstige

Stick Rechtslauf
Stick Rechtslauf
Stick Rechtslauf
Stick Rechtslauf
Stick Rechtslauf
Stiick Rechtslauf
Stiick Rechtslauf

Stiick Rechtslauf

[ ]

Gesamtlange 50mm [ ]

UOUULL

12.Bohrerauswabhlliste Reduzierfutter 975C

Reduzierfutter Vertikal 975C Gesamtlange

a2

@25

a3

@ 3.5

a4

D 4.5

@5

a?

N o o Y o

@ ? Sonstige

Stuck Rechtslauf / Linkslauf

Stick Rechtslauf / Linkslauf

Stiick Rechstlauf / Linkslauf

Stiick Rechtslauf / Linkslauf

Stuck Rechtslauf / Linkslauf

Stuck Rechtslauf / Linkslauf

Stick Rechtslauf / Linkslauf

Stick Rechtslauf / Linkslauf

[ ]

Stuck Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stuick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf

Stick Linkslauf

]

37mm

JULOUUDL

LR L

R1.10.7
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13.Bohrerauswahlliste Durchgangslochbohrer C275

Durchgangslochbohrer Vertikal C275 Gesamtlange 70mm

a3

@ 4

a5

J6

@8

@ 10

@12

HingEngEyn Ny

a?

@ ? Sonstige

Stick Rechtlauf
Stiick Rechtlauf
Stiick Rechtlauf
Stick Rechtlauf
Stick Rechtlauf
Stiick Rechtlauf
Stiick Rechtlauf

Stiick Rechtlauf

[ ]

HUUUD DL

[ ]

Stuck Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stick Linkslauf
Stuick Linkslauf

Stiick Linkslauf

14.Bohrerauswabhlliste Spannfutter M8 / M10 C970

Spannfutter C970 ohne Passsitz Gesamtlange 40mm

[ ]
[ ]

@8

@10

Stick Rechtlauf

Stick Rechtlauf

Spannfutter C970 mit Passsitz

]
[ ]

D8

@10

Stick Rechtlauf

Stiick Rechtlauf

i

Gesamtlange 41mm

[ ]

[ ]

Stick Linkslauf

Stick Linkslauf

[ ]

Stick Linkslauf

Stiick Linkslauf

R1.10.8
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15. Einsatzdaten und Beispielbilder von CNC-Bohrkdpfen

Umdrehungen pro Minute Bohrvorschub pro Minute

n(m/min) vf (m/min)

3000 Abhangig von jeweiligen 1 bis 2

4500 W erkstiickstoff 1.5 bis 2.5
6000 2 bis 3.5
9000 2.5bis 5.5

CNC-gesteuerte Bohraggregate fir Horizontal und Vertikalbohrungen

sowie Frasaggregate zur Formatbearbeitung.

Die Bohrer werden im 32mm-Raster als auch furEinzelbohrungen eingesetzt.
Anwendung finden diese Aggregate im Plattenmobelbaufir Bohrungen zur
Aufnahme von Verbindungsbeschlagen und Dubeln und zur Formatierung von
ebenen Werkstticken. Die Aggregate sind fest an den Antriebsspindeln
installiert.
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HW - Dubellochbohrer C21L4
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW || Z2-V2 | MEC GL = 57.5 mm

Ausfiihrung :

Ohne Fuhrungsfase.

Anwendung :

Herstellung von Dubelloch- und Sacklochbohrungen.

Werkstiickstoff : Echaft ] ‘i Echaft -2

Weich-, Hart- und Schichthélzer o

Spanplatte, MDF- Platte; roh oder beschichtet - ! - - ! -

. I | | 1 1 | 11
Maschine : o o
Durchlaufbohranlagen, Bearbeitungszentren 2 2
und Sonderbohrmaschinen. = T = -

. © | © |
Einsatzdaten : S 5
Drehzahl n = 3.000 bis 9.000 U/min %} i ' N ‘
\ Bohren I IR L

Spanplatte, kunststoffbeschichtet © ‘ ‘ © |
— 4
<
g - -

E 3 z z
S
2 2
2 ‘ | r ‘ | 11
1]
o 1
=05 > D D ‘
2.000 6.000 10.000 ———— ]
4.000 8.000 12.000 ! !
Drehzahl n [U/min] | !
vf bei Massivholzbearbeiung um 30% verringern ~! !’
M5 Rechtslauf Linksla
| N i 1 ! !
AT —T1 — I I
©° Al e o = 10 h6 10 h6
R == | oo | oo
SO | S
7 || e | | e
T N N | N
/ 1 & —L o
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [Schaft | GL| L L1 Rechtslauf Linkslauf
3 | 23 | 10x27 |57.5] 56.7 27 C274-03575R o) C274-03575L 0
4 | 23 | 10x27 [ 57.5| 56.2| 27 C274-04575R ©) C274-04575L 0
5| 27 | 10x27 [ 575 56.2 27 C274-05575R ) C274-05575L 0
6 | 27 | 10x27 |[57.5] 55.9 27 C274-06575R ) C274-06575L 0
8 | 27 | 10x27 [57.5| 554 27 C274-08575R ) C274-08575L 0
10 | 27 | 10x27 | 57.5| 55.1| 25.5 | C274-10575R ©) C274-10575L 0
12 | 27 | 10x27 [57.5( 54.6 25 C274-12575R ©) C274-12575L 0
Ersatzteile |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Spezialausfihrung M5 x 17 KW.44890.5 ®
Gewindestift ISO 7434 - M5 x 8 - 22H KW.45451.5 ®
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 M=1:1

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Zchng. - Nr. 427404

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 02.10.2013
NAME: CWw

(274
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HW - Dubellochbohrer C214
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW || Z2-V2 || MEC GL =70 mm
Ausfiihrung :
Ohne Fuhrungsfase.
. Schaft - & Schaft- @
Anwendung : - -
Herstellung von Dubelloch- und Sacklochbohrungen. | |
Werkstiickstoff : ] ] AR [ ] AR ] [
Weich-, Hart- und Schichthdlzer o ! o !
Spanplatte, MDF- Platte; roh oder beschichtet _% _%
Maschine : E= \ i = | O
Durchlaufbohranlagen, Bearbeitungszentren S S
und Sonderbohrmaschinen. %} ‘ N
Einsatzdaten : ‘ ——] B !
Drehzahl n = 3.000 bis 9.000 U/min ‘ ~
— ‘ | - —
A Bohren (O] (O]
Spanplatte, kunststoffbeschichtet
— 4
£ _
E 3 I =z
s O
3. | ¢?
8 ' J ‘ r
05 ‘ J
2.000 6.000 10000 = D D ‘
4.000 8.000 12.000 — -
Drehzahl n [U/min] ! !
vf bei Massivholzbearbeiung um 30% verringern ! !
M5 = o
- ‘ Rechtslauf Linkslauf
= (L7 of = i |
= HZEE TR 10 h6 10 h6
170 il l 88 | 88
A - | 1o EE
N | ]
— o — o
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | L L1 Rechtslauf Linkslauf
3 | 23 | 10x27 701 69.1| 27 C274-03700R ©) C274-03700L 0
4 | 35 [ 10x27 70| 68.7| 27 C274-04700R ©) C274-04700L 0
5 | 35 | 10x27 70| 68.5| 27 C274-05700R ® C274-05700L )
6 | 35 | 10x27 70| 68.5| 27 C274-06700R ® C274-06700L e
8 | 35 | 10x27 70 | 68 27 C274-08700R ® C274-08700L )
10 | 35 | 10x27 70| 67.5| 25,5 | C274-10700R ® C274-10700L e
12 | 35 | 10x27 70 | 67 25 C274-12700R ® C274-12700L )
Ersatzteile |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Spezialausfihrung M5 x 17 KW.44890.5 ®
Gewindestift ISO 7434 - M5 x 8 - 22H KW.45451.5 e
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformat: A4 M=1:1

Aigner

Zchng. - Nr. 427404

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 30.09.2013
NAME: CWw

(274
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HW - Durchgangslochbohrer C275
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW 72 MEC GL =57.5 mm
Ausfﬁh[ung :
Ohne Flhrungsfase. Schaft - @ Schaft - @
Anwendung : - - -— S
Herstellung von Durchgangsléchern. | |
Werkstiickstoff : | s w | ) | |
Weich-, Hart- und Schichtholzer Q ' ) '
Spanplatte, MDF- Platte; roh oder beschichtet S S
Maschine : £ , — = , —
Durchlaufbohranlagen, Bearbeitungszentren 5 5
und Sonderbohrmaschinen. n 1 n \
. | f—1 | aa L
Einsatzdaten : .| T .| T
Drehzahl n = 3.000 bis 9.000 U/min © ‘ o \
A Bohren _ . .
Spanplatte, kunststoffbeschichtet z z
£ 3 1
= | |
o —
2 — D D
o 1 | |
o I I
S - i i
2000, 6000 10000 W o
" Drehzahl n [U/min] . ; Rechtslauf Linkslauf
J M5, i i
| T | 10 h6 10 h6
® 9] ‘L(_) \': | own | own
T o - 133 Ss
ﬂ -~ | ' — ‘ (\!l — (\!l
TV uR — o — o
. >
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [Schaft | GL| L L1 Rechtslauf Linkslauf
3 | 225]| 10x27 | 57.5]| 555 27 C275-03575R ©) C275-03575L 0
4 [ 225] 10x27 | 57.5( 545 27 C275-04575R ©) C275-04575L 0
5 1225| 10x27 |57.5]| 535 27 C275-05575R ©) C275-05575L 0
6 | 22.5| 10x27 |57.5]| 525 27 C275-06575R ©) C275-06575L 0
8 | 22.5| 10x27 |57.5]| 513 27 C275-08575R ©) C275-08575L 0
10 | 22.5| 10x27 | 57.5( 51 25.5 | C275-10575R O C275-10575L 0
12 | 22.5| 10x27 [ 57.5( 51.5( 25 C275-12575R ©) C275-12575L 0
Ersatzteile |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Spezialausfihrung M5 x 17 KW.44890.5 ®
Gewindestift ISO 7434 - M5 x 8 - 22H KW.45451.5 ®
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 M=1:1

Aigner

Zchng. - Nr. 42750.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 01.10.2013
NAME: CW

275




Version 4.0

R1.40.2

HW - Durchgangslochbohrer

C275

Schneidstoff || Zdhnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Verbund

GL =70 mm

Ausfiihrung :

Ohne Flhrungsfase.

Anwendung :

Herstellung von Durchgangsléchern.

Werkstiickstoff :
Weich-, Hart- und Schichthdlzer

Spanplatte, MDF- Platte; roh oder beschichtet

Maschine :
Durchlaufbohranlagen, Bearbeitungszentren

Schaft - @

Schaft - @

Schaftlange

Schaftlange

L1

und Sonderbohrmaschinen. . .
Einsatzdaten : (‘9' (T')I
Drehzahl n = 3.000 bis 9.000 U/min
A Bohren
Spanplatte, kunststoffbeschichtet
g 3
£
s 2
Ke)
2 L il ) v ‘
? D
2 ) -
2.000 A 0006.000 6000 10.00(%2 0{5 : :
" Drehzahl n [U/min] ~| |—
Rechtslauf Linkslauf
M5
- | |
o AN o el ~ 10 h6 10 h6
il \‘.E “: l ow l own
L 39 [R=3=!
T = 4@_ o9 | ] oo
N y o«
o @ — o — o
|
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | L L1 Rechtslauf Linkslauf
3 |22.5] 10x27 70 | 68 27 C275-03700R @) C275-03700L ¢
4 | 35 | 10x27 70 | 67 27 C275-04700R @) C275-04700L ¢
5 | 35 | 10x27 70 | 66 27 C275-05700R ® C275-05700L )
6 | 35 | 10x27 70 | 65 27 C275-06700R ® C275-06700L )
8 | 35 | 10x27 70 | 64 27 C275-08700R ® C275-08700L )
10 | 35 | 10x27 70 | 63.8] 25.5 | C275-10700R ® C275-10700L )
12 | 35 | 10x27 70 | 63.5| 25 C275-12700R e C275-12700L e
Ersatzteile |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Spezialausfihrung M5 x 17 KW.44890.5 ®
Gewindestift ISO 7434 - M5 x 8 - 22H KW.45451.5 ®

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

M=1:1

Zchng. - Nr. 42750.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 01.10.2013
NAME: CW

275




Version 4.0 R1.50.1
HW - Zylinderkopfbohrer fiur Beschlage C279
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW | Z2-v2 || MEC GL = 57.5 mm
Ausfiihrung :
Mit Zentrierspitze, zwei Raumerschneiden und zwei Vorschneider.
Anwendung :
Herstellung von Beschlaglochbohrungen. Schaft - @ Schaft - @
Werkstiickstoff :
Weich-, Hart- und Schichthélzer
Spanplatte, MDF- Platte; roh oder beschichtet o © I
Maschine : 2 2
Durchlaufbohranlagen, Bearbeitungszentren Y - Y -
: b= - b= -
und Sonderbohrmaschinen. o e
Einsatzdaten : & )
Drehzahl n = 2.800 bis 7.000 U/min ' | i
A Bohren | !
Spanplatte, kunststoffbeschichtet
£ 3
£
£ — 1
2 — D D
R
S | |
20000 4.000 6.000 = l l
’ 3.000 5.000 7.000 ~| |’
Drehzahl n [U/min] 4:9 Rechtslauf % Linkslauf
vf bei Massivholzbearbeiung um 30% verringern
M5 I |
- i 10 h6 10 h6
— 7 | ———
® 1] w ol & | |
N T 38 38
A gl || 22 || °2
au == N N
1 o — O
I |OT
— ——
Bestellnummer Bestellnummer
D Schaft | GL | L L1 Rechtslauf Linkslauf
15 10x26 | 57.5(55.5| 24.5 | C279-15575R ©) C279-15575L @)
18 10x26 | 57.5(55.5| 24.5 | C279-18575R ©) C279-18575L @)
20 10x26 | 57.5(55.5| 24.5 | C279-20575R ©) C279-20575L @)
25 10x26 | 57.5(55.5| 24.5 | C279-25575R ©) C279-25575L @)
30 10x26 | 57.5(55.5| 24.5 | C279-30575R ©) C279-30575L @)
35 10x26 | 57.5(55.5| 25.5 | C279-35575R ©) C279-35575L @)
Ersatzteile |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Spezialausfihrung M5 x 17 KW.44890.5 ®
Gewindestift ISO 7434 - M5 x 8 - 22H KW.45451.5 ®

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42790.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 07.10.2013
NAME: CW

(279




Version 4.0 R1.50.2
HW - Zylinderkopfbohrer fiur Beschlage C279
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW || Z2-V2 | MEC GL =70 mm
Ausfiihrung :
Mit Zentrierspitze, zwei Raumerschneiden und zwei Vorschneider.
Anwendung :
Herstellung von Beschlaglochbohrungen. Schaft - @ Schaft - @
Werkstiickstoff :
Weich-, Hart- und Schichthélzer
Spanplatte, MDF- Platte; roh oder beschichtet I
[
Maschine :
Durchlaufbohranlagen, Bearbeitungszentren N N N N
und Sonderbohrmaschinen. 1% 1% |
Einsatzdaten : 5 T
Drehzahl n = 2.800 bis 7.000 U/min S S L
n n
- ? - - O -
Bohren g © - © ‘
N Spanplatte, kunststoffbeschichtet ‘
g3 . .
E, —
5 —
S 1
e —/ Pr—— Prm——
D D
2000 5 500%9% 5000 227 000 - | = |
Drehzahl n [U/min] | |
vf bei Massivholzbearbeiung um 30% verringern ~| |’
M5 4;9 Rechtslauf % Linkslauf
HEig Re oy - 10 h6 10 h6
‘Cll : | —
H = ~8% ~82
> o 1o ] c3S
N N
] ||
Bestellnummer Bestellnummer
D Schaft | GL | L L1 Rechtslauf Linkslauf
15 10x38.5( 70 | 68 245 | C279-15700R e C279-15700L [
18 10x38.5( 70 | 68 245 [ C279-18700R ® C279-18700L ®
20 10x38.5( 70 | 68 245 | C279-20700R e C279-20700L ®
25 10x38.5( 70 | 68 245 | C279-25700R e C279-25700L ®
30 10x38.5( 70 | 68 245 | C279-30700R ) C279-30700L ®
35 10x38.5( 70 | 68 25,5 | C279-35700R e C279-35700L [
Ersatzteile |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Spezialausfihrung M5 x 17 KW.44890.5 ®
Gewindestift ISO 7434 - M5 x 8 - 22H KW.45451.5 ®
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 M=1:1

Aigner

Zchng. - Nr. 42790.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 04.10.2013
NAME: CW

(279




Version 4.0

R1.60.1

VHW Spiralbohrer

C174

Ausfiihrung :

Spiralbohrer in Vollhartmetall mit Dachformspitze
Durchgehende zylindrische Ausfiihrung.

Anwendung :

Zum universellen Bohren von Sack- und Durchgangsléchern.

Verwendung auch fir Bohreraufnahme C975
Maschine :

Durchlaufbohranlagen, CNC-Bearbeitungszentren,
Beschlageinlass-Bohrmaschinen, Bohraggregate

Einsatzdaten :
Drehzahl n = 3.000 bis 8.000 U/min

Zusammenbau M = 1:1

Zusammenbau M = 1:1

GL

-

NL

=
%inkslauf

——'—|<—

NL

=y
9 Rechtslauf

) Spannfutter C970
[ ]
£
<
~ Langeneinstellschraube
=
E — Bohreraufnahme C975
_\ =
VHW Spiralbohrer C174
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet
= 8
£y
£ 6
< 4
>
5 3 )
G 2 —
) — [y
o 1=
= >
2000 4000 6000 8000 10000
Drehzahl n [U/min] Bohren
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [GL Rechtslauf Linkslauf
2122 (50 C174-202250R e C174-202250L e}
2.5| 25 | 50 C174-252550R e C174-252550L e}
3|25 |50 C174-302550R e C174-302550L O
3.5 25 | 55 C174-352555R e C174-352555L O
4 125 |55 C174-402555R e C174-402555L O
4.5 25 | 55 C174-452555R e C174-452555L O
5 30 |55 C174-503055R e C174-503055L O

- ® Ab Lager lieferbar

O

Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 41740.4

: .g
WERKZEUGE

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

A-4715 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

NAME:

DATUM:

21.10.2013
HH

C174




Version 4.0

R1.70.1

Spannfutter

€970

Ausfiihrung :

Einteiliges Spannfutter mit zwei Spannschrauben fir Werkzeugwechsel.
M10 AuBengewinde, mit oder ohne Passsitz flir die Montage an der Maschinenspindel.

Anwendung :

Als Verbindungs- und Aufnahmestlick zwischen Maschinenspindel und Werkzeugschaft.

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

M8/M10 AuRRengwinde flr Maschinen: Ayen, Biesse, Holma, Mayer, Torwegge etc.
M8/M10 AuRengwinde mit Passsitz fir Maschinen: Biesse, Busellato, Morbidelli, Torwegge etc.

Zusammenbau M = 1:1

. Variante B
Spannfutter C970 Variante A mit Passsitz @10mm
' M10 M9
7 |
N Langeneinstellschraube |
=
E = Bohreraufnahme C975 L J
& [ o — =
K < =g - ‘@*
VHW Spiralbohrer C174 | ﬁ
| |
d|D L [Drehrichtung Variante Bestellnummer
8 [15.5| 40 [Linkslauf A = M10-LH (blank) C970-0840LA O
8 [15.5] 40 |Rechtslauf A = M10 (briniert) C970-0840RA O
10| 19 |40 |Linkslauf A = M10-LH (blank) C970-1040LA O
10| 19 | 40 |Rechtslauf A = M10 (briniert) C970-1040RA O
8 [15.5] 41 |Linkslauf B = M10-LH mit Passsitz C970-0841LB O
8 [15.5] 41 |Rechtslauf B = M10 mit Passsitz C970-0841RB O
10| 19 [ 41 |Linkslauf B = M10-LH mit Passsitz C970-1041LB e
10| 19 | 41 |Rechtslauf B = M10 mit Passsitz C970-1041RB ®
Ersatzteil fiir Variante A |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Gewindestift DIN 916 - M6 x 6 - 45H KW.45461.5 0)

Ersatzteil firr Variante B |

Langeneinstellschraube

Bestellnummer

Gewindestift DIN 913 - M6 x 5 - 45H

KW.45460.5 o)

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 49700.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 21.10.2013
NAME: HH

€970




Version 4.0 R1.80.1
Bohreraufnahmen fiir VHW Spiralbohrer C9745
Ausfiihrung :
Bohreraufnahme mit Schaft, Spannflache und Gewinde, jedoch ohne Einstellschraube.
Fir Rechts und Linkslauf verwendbar.
Anwendung :
Zur Aufnahme der VHM Spiralbohrer C174 S
Maschine : |
CNC - Bearbeitungszentren cﬁﬁi o
| S
B
3
. . [ ()] -
Gewindestift DIN916 - M5x5 - 45H T
9 -
Zusammenbau M = 1:1 idi
D _
Spannfutter C970
]
2
A
~ Langeneinstellschraube
=
é — Bohreraufnahme C975
—\ =
k M5
VHW Spiralbohrer C174 T - I
[ce] (] 2
|
Give
d| D| L [ Schaft Bestellnummer
2116137 | 10x 21 C975-201637 e
25|16 |37 10x 21 C975-251637 @
3 115|38| 8x19 C975-301538 e
3116|377 10x 21 C975-301637 [
3.5/16 |37 10x 21 C975-351637 [
4 (1637 10x 21 C975-401637 e
4.5[16 37| 10x 21 C975-451637 e
5116|37| 10x 21 C975-501637 e
Ersatzteile |
Langeneinstellschraube Bestellnummer
Gewindestift ISO 7434 - M5 x 8 - 22H KW.45451.5 O
Gewindestift DIN 916 - M5 x 5 - 45H KW.45462.5 O

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 49750.4

WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 21.10.2013 C 9 7 5

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25
www.aigner-werkzeuge.at

TELEFON (07733) 7583

NAME: HH




Version 4.0

Register 2 |CNC-Schaftfraser "Nicht profiliert"

10. Technische Informationen

20.

30. C265 VHW-Spiral-Schlichtfraser

40. C266  VHW-Spiral-Schruppfraser

50. C264  VHW-Spiral-Schruppschlichtfraser

60. C271  VHW-Schlichtfraser (Drallwinkel wechselseitig)

70. C272  VHW-Schruppschlichtfraser (Drallwinkel wechselseitig)
80. C259  WM-Nutschaftfraser

90. C164  WM-Schaftfraser Rechts-Linkslauf

100. C208  WM-Schwenkmesserkopf flir CNC

110. C364  WM-Schruppschaftfraser @22

120. C170  WM-Planfraser fur CNC

130. C435  DP-Nutschaftfraser "ECO"

140. C436  DP-Nutschaftfraser "ECO/MAX"
150. C438  DP-Nutschaftfraser "TURBO"

160. C439  DP-Nutschaftfraser

170. C437  DP-Nutschaftfraser

180. C445  DP-Nutschaftfraser "SPEEDY"

190. C450 DP-Fuge/Falzschaftfraser "SPEEDY"
200. C451  DP-Nutschaftfraser "SPEEDY"

210. C460 DP-Flugeschaftfraser "SPEEDY"
220. C465  DP-Fuge/Falzschaftfraser "SPEEDY"
230. C440  DP-Schaftfraser "NESTING"

240. C180 DP-Planfraser fir CNC

250. C340 DP-Schaftfraser fiir Rechts- u. Linkslauf




Version 4.0 R2.10.1

Bestiickung einer CNC mit Schaftwerkzeugen Register 2

1. Um eine Auswahl fiir die benétigten Werkzeuge treffen zu kénnen steht das
Beratungsgesprach mit dem Kunden im Vordergrund.

Folgende Themen sollten mit dem Kunden besprochen werden:

Welche Fertigungsbereiche sollten auf die Maschine kommen?( Am besten
schon vorher im Internet recherchieren was der Kunde alles fertigt, Mdbel,
Innentiiren usw.?)

Diese Fertigungsbereiche werden folgendermal3en gegliedert:
Mobelfertigung

e Korpusmobelfertigung (Plattenwerkstoffe), Massivholzmdbel
Innentiiren

e Innentir gefélzt
e Innentir Stumpf einschlagend

Haustiiren

10 e Einfachfalz

e Doppelfalz
Rundbogenfertigung

e Einzelteilfertigung wie IV-Holzfenster
Treppenbau

e Aufgesattelte Treppen
e Wangentreppen

Non Wood Bereich

e Kunststoffe
e Aluminium
e Sonstiges

2. Wenn die Fertigungsarten besprochen sind, wissen wir was der Kunde auf der
CNC an Werkstucken bearbeiten will und was fir Materialien verwendet
werden. Anhand dieser Auswahl bestimmen wir unsere Werkzeuge. Die
Auswahl der Bohrer ist schon in den Technischen Informationen im Reg.1
erfolgt, jetzt wird das Reg.2 ,Schaftfraser nicht profiliert* abgearbeitet.



Version 4.0 R2.10.2

3. ,Schaftfraser nicht profiliert bestimmen®

Eine weitere Einteilung der Werkzeuge erfolgt in die Bearbeitungsschritte:

Formatieren
Falzen
Nuten
Profilieren
Sagen

4. Formatieren:

Massivholz erfordert eine Formatierung mit Schaftwerkzeugen, hier werden
folgende Werkzeuge VHW-Schruppfraser (C266) zum groben Vorfrasen auf
ca. Mal3 verwendet. Der VHW-Schlichtfraser (C265) erzeugt dann im
Nachgang eine fertige gefugte Kante in Schlichtqualitét.

C266

11

C265 Schema Drallrichtung

5. Die VHW-Schaftfraser werden nach folgenden Kriterien unterschieden:

Schruppprofil

Schlichtprofil

Schrupp-Schlichtprofil

Drallrichtung positv (Rechtsdrall) = Schneide zieht Span nach oben
(Gutseite unten)

Drallrichtung negativ (Linksdrall) = Schneide driickt Span nach unten
(Gutseite oben)

Drallrichtung Dual = Achswinkel der Schneide oben voreilend und unten
voreilend ( Gutseite unten und oben)



Version 4.0 R2.10.3

6. Wir gehen weiter in der Bestlickung der Maschine, der Kunde kann jetzt
Massivholz formatieren, runde Konturen frasen, auch Ausschnitte oder
Taschen und Nuten kdnnen gefrast werden in Schrupp-und Schlichtqualitét.
Ist die Maschine leistungsstark z.B. Hauptspindelleistung 12 KW und mehr
konnen hier grof3e Werkzeugdurchmesser eingesetzt werden:

e 1xSchruppfraser Typ C266 D20 NL75 Z3 RL pos. C266200753RP
e 1xSchlichtfraser Typ C265 D20 NL75 Z3 RL pos. C265200753RP

Kleinere Maschinen verwenden in einer Standardausstattung folgende
Abmessungen (weniger als 10KW /Leistung):

e 1xSchruppfraser Typ C266 D16 NL55 Z3 RL pos. C266160553RP
e 1xSchlichtfraser Typ C265 D16 NL55 Z3 RL pos. C265160553RP

7. Als nachstes Material sollten Plattenwerkstoffe bearbeitet werden, hierfur
werden PKD-Schaftfraser (DIA) verwendet: Bei diesen Frasern verwenden wir
eine Einteilung in Leistungsgruppen:

e DP-Schaftfraser Z1+1 Eco (C435) = gunstiges Einstiegswerkzeug fur
Vorschibe 5-6m/min mit kleiner Dia-Bestlickung und Nachschéarfzone
o DP-Schaftfraser Z2+2+B Eco (C436E) und Max (C436) Version =
Schaftfraser fur Vorschibe von 5-20m/min mit kleiner alternativ mit
12 grol3er Bestlckungshdhe (BSH) des PKD.
e DP-Schaftfraser ,Turbo® Z3+B (C438) zum Hochleistungsfrasen fur
erfahrene Anwender Vorschub bis 30 m/min mdglich

C435 C436 C438
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Version 4.0 R2.10.4

8. Als Standardausstattung zum Formatieren, Nuten, Taschen frasen usw.

werden folgende DP-Schaftfraser empfohlen:

e DP-Schaftfraser Z1+1 Eco (C435) D18 NL29 S20 RL
C435-1829R

e DP-Schaftfraser Z2+2+B Eco (C436E) D20 NL29 S20 RL
C436-E2029R

9. Fur die Arbeitsplattenfertigung zur Abkonterung (Bild 1) des Plattenprofils ist

ein Fraser in Linkslaufausfiihrung erforderlich damit ausrissfrei gearbeitet
werden kann, folgende Werkzeuge kommen hier zum Einsatz:

e DP-Schaftfraser Z1+1 Eco (C435) D18 NL45 S20 RL C435-1845R
e DP-Schaftfraser Z1+1 Eco (C435) D18 NL45 S20 LL C435-1845L

10. Alternativ zum langen DP-Schaftfraser konnte auch ein Wendeplatten-
Nutschaftfraser verwendet werden. Bearbeitet der Kunde viele Arbeitsplatten
empfehlen wir eine Losung mit DP-Schaftfréser, fur nur wenige Platten im Jahr
reicht ein WM-Nutschaftfraser in Linkslauf aus.



Version 4.0 R2.10.5

11. Standardmalfig sollte auf jeder CNC ein WM-Nutschaftfraser D18 mit NL
50mm in Rechtslauf vorhanden sein, fir die Arbeitsplattenthematik kdnnte wie
schon erwahnt diese Werkzeugart auch in Linkslauf eingesetzt werden.

WM-Nutschaftfraser D18 NL 50 Z1+1+B S20 Rechtslauf C259185020R
WM-Nutschaftfraser D18 NL 50 Z1+1+B S20 Linkslauf C259185020L

C259

14

Mit diesem Fraser ist ein @-konstantes Arbeiten moglich ! Gunstige
Wendeplatten kommen zum Einsatz fur eine preisglnstige Bearbeitung auch
von sehr abrassiven Werkstiickstoffen. Verschiedene Hartmetall-Qualitaten

sind aus dem Standardbereich lieferbar.
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Version 4.0 R2.10.6

12.Generell sollte bei den Schaftwerkzeugen darauf geachtet werden, dass wenn
maglich gleiche Schaftdurchmesser verwendet werden. Dies erleichtert die
Lagerhaltung der einzelnen Spannkomponenten.

13. Fur ausrissfreie Bearbeitungen sind unsere Speedyfraser zu empfehlen, wer
nicht lange auf Hirnholz- und Querholzbereiche ,aufpassen® will, ist mit diesem
Werkzeugsystem bestens beraten. Extreme Achswinkel bieten eine fast
ausrissfreie gefraste Kante bzw. Ecke des Werkstlcks. Bearbeitet konnen
verschiedenste Werkstuickstoffe werden wie: Multiplex, Massivholz, Furnierte
Spanplatten, Dreischichtplatten, Sperrholzer usw..

Folgende Ausfihrungen sind zuséatzlich zu einer Grundausstattung zu
empfehlen:

e Der preiswerte Einstiegsfraser D16 in NL 26 und 36 Z1 C445

e Fur erfahrene Anwender D25 NL28 und 46 Z2 C450

C445 C450



Version 4.0 R2.10.7

14.Eintauchbewegungen bei Schaftwerkzeugen

Bei der Bearbeitung von Nuten oder Taschen muss das Werkzeug innerhalb
des Werkstucks abgesenkt werden. Wird das Werkzeug beim Eintauchen nur
in einer Richtung, z.B. in Richtung der Z-Achse bewegt, so entstehen durch
die erh6hte Reibung und den erschwerten Spanaustritt Ansatzstellen oder
Brennstellen.

Diese Mangel kdnnen vermieden werden, indem auf einer schragen oder
spiralférmigen Bahn eingetaucht wird.

Beim Nuten mit einer schragen Eintauchbewegung entsteht am Nutgrund eine
"Rampe". Diese muss mit weiteren Frasbahnen noch beseitigt werden.

Spiralférmiges Eintauchen wird bei der Programmierung durch
Taschenfraszyklen untersttzt.

Bei den Frasern sind Stirnschneiden erforderlich, um eine ausreichende
Spanung zu erreichen.

Abbildung 1: axiales Eintauchen ,,Einbohren*

Abbildung 2: Zweiachsiges Eintauchen ,,Fliegendes Eintauchen*

Abbildung 3: Spiralformiges Eintauchen ,,Auskreisen
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15.

Version 4.0

Checkliste zum Einsatz bei schlechten Arbeitsergebnissen

Fehler:

Rattermarken an der Oberflache, lautes Frasgerdausch

R2.10.8

Ursache

Losungsansatz

Effekt

Zu groRes Spanvolumen
besonders bei Nuten

Vorschubgeschwindigkeit
drosseln und Drehzahl hoher
einstellen.

Das Spanvolumen wird geringer und die
Spane werden kleiner

Spanraum am Werkzeug
zu klein

Schnitttiefe ggf. in zwei
Zustellungen frasen oder
Vorschub veringern.

Das Spanvolumen wird verringert.

Nicht angepasste
Werkzeugabmessungen

Beim Frasen mit Schruppfraser
vorfrasen. Stabileres Werkzeug mit
groRtmaoglichem Durchmesserin
Verbindung mit kurzer Nutzlange
einsetzen.

Der Spénetransport wird erleichtert, die
Masse/Tragheit des Werkzeugs wird
erhdht (S+Z Garnituren).

Schwingungen des
Werkzeug-Spindel-

Werkzeug mit unterteiltem Schnitt
oder spiraliger

Bessere Spanbildung, besserer
Spanetransport aus Nut.

Systems Schneidenanordnung wahlen. Unwucht wird beseitigt.
Spindelschnittstelle verschmutzt,
reinigen. Werkzeug auswuchten.
Ungenigende Werkzeugschaft kurzeinspannen |Vibrationen des Werkzeugs werden
Werkstiickspannung Zahl der Vakuumspannererhdhen. |verringert.

Reststlicke spannen.
Werkstlickspannung durch
mechanische Klemmung,
reibungserhéhende andere
Spanungsbedingungen

Werkstuck wird fester gehalten.
Wegfallende Teile verursachen keine
Schlage mehr.

Vibrationen werden verhindert.

Werkzeug verharzt oder
stumpf

Werkzeug entharzen bzw. scharfen

geringere Schnittkréfte treten auf.

Spanwinkel zu klein

Werkzeug mit anderer Geometrie
einsetzen

Andere Spanungsbedingungen

Absaugung mit schlechter
Luftgeschwindigkeit

Absaugleistung erhéhen

es werden keine Spéane doppelt
geschnitten.

Bessere Erfassung der Spane, langere
Standzeit.
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Version 4.0

R2.10.9

Checkliste zum Einsatz bei schlechten Arbeitsergebnissen

Fehler: Werkzeugbruch bei HW-Schneiden

Ursache

Losungsansatz

Effekt

Schnitttiefe oder
Vorschubgeschwindig keit
zu hoch

Werkzeug mit anderer Geometrie
einsetzen

Andere Spanungsbedingungen

Falsche
Werkzeugeinspannung

Stabileres Werkzeug einsetzen.

Schnittkrafte werden besser abgeleitet

Nicht angepasste
Werkzeugabmessungen
(besonders kritisch bei
VHW-Werkzeugen)

Werkzeug mit unterteiltem Schnitt
oder spiraliger
Schneidenanordnung wahlen.

bessere Spanbildung
Standzeit wird langer,
es entsteht ein besseres Frasergebnis.

Beschadigung durch lose
Reststiicke

Spannflachen des
Werkzeugfutters oder der
Spannzange auf Gratbildung oder
Verschmutzung untersuchen.
Vibrationen und Schlage
unterbinden

HW reagiert auf Druck,
Werkzeugbruch wird reduziert

Maschinenvibrationen

Reststlicke spannen.

Werkstlick wird fester gehalten und
verursacht keine Vibrationen.

Kollision Kleine Stlicke, speziell bei Werkzeuge stellen keine Unfallgefahr dar.
Ausschnitten, vollstéandig Werkzeuge sind nach Uberpriifung wieder
zerspanen. einsatzbereit.

Werkzeug-Spannfutter auf
Unwucht untersuchen.
Unsachgemalles Werkzeuge rosten oder Schneiden [Werkzeuge bleiben einsatzbereit und

Werkzeughandling

sind schartig.

Gewinde der Spannfutter einfetten.
Rostléser und Handschuhe
verwenden, ordnungsgeméaie
Lagerung der Werkzeuge ist
erforderlich.

kénnen sicher verwendet werden. Bitte
beachten sie die Bedienungsanleitung.
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R2.10.10

17. Checkliste zum Einsatz bei schlechten Arbeitsergebnissen

Fehler: Oberflachengiite nicht ausreichend

Ursache

Losungsansatz

Effekt

Drehzahl zu gering

Optimierung von Drehzahl,
Schnittgeschwindigkeit,
Vorschubgeschwindikeit und
Werkzeugdurchmesser.

Spanbildung und Spanvorschub (f2)
optimieren

Winkelgeometrie falsch

Spanwinkel zu klein fur Vollholz,
bei Weichholz groRer Spanwinkel
mit dem richtigen Schneidstoff
wahlen

Gute Oberflachengiite jedoch kann die
Standzeit kiirzer werden

Schnittgeschwindikeit zu
hoch (keine Spanbildung)
Staubbildung

Drehzahl und Vorschub
aufeinander abstimmen mit
optimalen Zahnvorschub (f2)

Gute Standzeit

Zadhneanzahl zu gering,
Vorschub zu hoch

Zahneanzahl erhéhen oder
Drehzahl.
Vorschub drosseln.

Bessere Oberflachengtite bei héherer
Standzeit.

Werkzeugunwucht

Werkzeug vermessen und
wuchten gegebenfalls tauschen.

Unwucht beseitigen, eventuell Werkzeug
erneuern.

18. Checkliste zum Einsatz bei schlechten Arbeitsergebnissen

Fehler: Brandspuren

Ursache Losungsansatz Effekt

Schnittgeschwindikeit zu Drehzahl reduzieren und Spanbildung und Spanvorschub (fz)
hoch Vorschubgeschwindigkeit erhéhen [optimieren

Verhaltnis Vorschub und Zahneanzahl Optimaler Zahnvorschub

Vorschubgeschwindigkeit
zur Zahneanzahl

aufeinander abstimmen =fz
Zahnvorschub

Werkzeug stark
verschmutzt durch Harz,
Kleber, sich schmierender
Werkstlickstoff, es bildet
sich eine Aufbauschneide.

Werkzeuge regelmafig saubern
und entharzen.

Brandspuren werden minimiert

9 Checkliste zum Einsatz bei schlechten Arbeitsergebnissen

Fehler: Ansatzstellen des Werkzeuges sichtbar

Ursache

Losungsansatz

Effekt

Werkzeuge mit Profil nicht
richtig abgestimmt

Werkzeuge abstimmen,
Uberprifen und sorgféltig
einmessen

Nacharbeiten entfallen, Ausschuss wird
veringert.

Bei rechtsdrehenden und
linksdrehenden Werkzeuge
ungleiche Durchmesser
z.B. Gleich u.
Gegenlauffrasen

Werkzeuge abstimmen,
Uberprifen und sorgfaltig
einmessen. Anahernd gleiche
Werkzeugdurchmesser
verwenden.

Hohere Qualitat der Frasarbeiten,
ausrissfreies Arbeiten.
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20.Einsatzdaten fur VHW-Schaftfraswerkzeuge Z=3 als Richtwerte

VHW-Schaftwerkzeuge Z=3 Werkzeuge Einsatzdrehzahl = ca. 18000 - 20000 U/min
Schaftfraserdruchmesserd @
Bearbeitung 20 mm bis 25mm

Fligen
Nuten 1-1.5xD
Trennen 2xD

Gruppe A [Weichholz
Gruppe B [Hartholz

Gruppe C [Plattenwerkstoffe
Gruppe D [Gruppe C [Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe ***

VHW-Schaftwerkzeuge Z=3 Werkzeuge Einsatzdrehzahl = ca. 18000 - 20000 U/min
Schaftfraserdruchmesser d @

Bearbeitung 16 mm bis 20mm

Fligen Gruppe A [Weichholz

Nuten 1-1.5xD
Trennen 2xD

Gruppe B [Hartholz
Gruppe C [Plattenwerkstoffe
Gruppe D [Gruppe C [Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe ***

VHW-Schaftwerkzeuge Z=3 Werkzeuge Einsatzdrehzahl = ca. 18000 - 20000 U/min
Schaftfraserdruchmesserd @

Bearbeitung 12 mm bis 16mm

Fligen Gruppe A [Weichholz

Nuten 1-1.5xD
Trennen 2xD

Gruppe B [Hartholz
Gruppe C [Plattenwerkstoffe
Gruppe D [Gruppe C |[Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe ***

*k %k %

Flr die Kunststoff- und Aluminumbearbeitung sind diese Schnittdaten

nur als grober Richtwert zu sehen.

Die Betriebsparameter missen genau auf den zu bearbeitenden Werkststiickstoff
abgestimmt werden.

Diese Werte sind als Empfehlung zu sehen und wir (ibernehmen keinerlei
Gewahrleistung.
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21.Einsatzdaten fur VHW-Schaftfraswerkzeuge Z=2 als Richtwerte

VHW-Schaftwerkzeuge Z=2 Werkzeuge Einsatzdrehzahl = ca. 18000 - 20000 U/min

21

Schaftfraserdruchmesserd @

Bearbeitung 12mm bis 16mm

Flagen Gruppe A

Weichholz

Nuten 1-1.5xD Gruppe B

Hartholz

Trennen 2xD Gruppe C

Plattenwerkstoffe

Gruppe D [Gruppe C [Gruppe B [Gruppe A (Gruppe D

Kunststoffe

VHW-Schaftwerkzeuge Z=2 Werkzeuge

Einsatzdrehzahl = ca.

18000 - 20000 U/min

Schaftfraserdruchmesserd @

10 mm bis 12mm

Bearbeitung

Fligen Gruppe A [Weichholz

Nuten 1-1.5xD Gruppe B [Hartholz

Trennen 2xD Gruppe C [Plattenwerkstoffe
Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B|Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe

VHW-Schaftwerkzeuge Z=2 Werkzeuge

Einsatzdrehzahl = ca.

18000 - 20000 U/min

Schaftfraserdruchmesserd @
Bearbeitung 8 mm bis 12mm
Flgen Gruppe A [Weichholz
Nuten 1-1.5xD Gruppe B [Hartholz
Trennen 2xD Gruppe C [Plattenwerkstoffe
Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B|Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe
VHW-Schaftwerkzeuge Z=2 Werkzeuge
Schaftfraserdruchmesserd @
Bearbeitung 5mm bis 8mm
Flgen Gruppe A [Weichholz
Nuten 1-1.5xD Gruppe B [Hartholz
Trennen 2xD Gruppe C [Plattenwerkstoffe
Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B|Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe

kK k

Fir die Kunststoff- und Aluminumbearbeitung sind diese Schnittdaten

nur als grober Richtwert zu sehen.

Die Betriebsparameter missen genau auf den zu bearbeitenden Werkststickstoff

abgestimmt werden.

Diese Werte sind als Empfehlung zu sehen und wir lbernehmen keinerlei

Gewadhrleistung.
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VHW-Schaftwerkzeuge Z=1 Werkzeuge

Einsatzdrehzahl = ca.

R2.10.13

22.Einsatzdaten fur VHW-Schaftfraswerkzeuge Z=1 als Richtwerte

18000 - 20000 U/min

Schaftfriaserdruchmesserd @

12mm bis 14mm

Bearbeitung

Figen Gruppe A |Weichholz
Nuten 1-1.5xD Gruppe B [Hartholz
Trennen 2xD Gruppe C |Plattenwerkstoffe

Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D

Kunststoffe

VHW-Schaftwerkzeuge Z=1 Werkzeuge

Einsatzdrehzahl = ca.

18000 - 20000 U/min

Schaftfraserdruchmesserd @

Bearbeitung 10 mm bis 12mm

Fligen Gruppe A [Weichholz
Nuten 1-1.5xD Gruppe B [Hartholz
Trennen 2xD Gruppe C |Plattenwerkstoffe

Gruppe D |Gruppe C |Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D

Kunststoffe

VHW-Schaftwerkzeuge Z=1Werkzeuge

Einsatzdrehzahl = ca.

18000 - 20000 U/min

Schaftfraserdruchmesserd @

8 mm bis 12mm

Bearbeitung

Fligen Gruppe A |Weichholz
Nuten 1-1.5xD Gruppe B |Hartholz
Trennen 2xD Gruppe C |Plattenwerkstoffe

Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D [Kunststoffe
VHW-Schaftwerkzeuge Z=1 Werkzeuge
Schaftfraserdruchmesserd @
Bearbeitung 5mm bis 8mm
Fligen Gruppe A [Weichholz
Nuten 1-1.5xD Gruppe B [Hartholz
Trennen 2xD Gruppe C |Plattenwerkstoffe

Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B |Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe
VHW-Schaftwerkzeuge Z=1 Werkzeuge
Schaftfriaserdruchmesserd @
Bearbeitung 3 mm bis 5mm
Figen Gruppe A |Weichholz
Nuten 1-1.5xD Gruppe B [Hartholz
Trennen 2xD Gruppe C |Plattenwerkstoffe
Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D [Kunststoffe

%k %k %

Fiir die Kunststoff- und Aluminumbearbeitung sind diese Schnittdaten

nur als grober Richtwert zu sehen.

Die Betriebsparameter miissen genau auf den zu bearbeitenden Werkststiickstoff

abgestimmt werden.

Diese Werte sind als Empfehlung zu sehen und wir Gibernehmen keinerlei

Gewabhrleistung.
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23.Einsatzdaten fur DP-Schaftfraswerkzeuge

Z=1+1/ Z=2+2/ Z=3+3 als Richtwerte

DP-Schaftwerkzeuge Z=1+1 Werkzeuge Einsatzdrehzahl = ca. 18000 - 20000 U/min
Schaftfraserdruchmesserd @

Bearbeitung 16mm bis 18mm

Fligen 5,0 6,0 7,0 8,0 Gruppe A |Spanplatte besch.

Nuten 1-1.5xD 4,5 5,4 6,3 7,2 Gruppe B |MDF

Trennen 2xD 3,8 4,5 5,3 6,0 Gruppe C |Sperrholz/ Multiplex
Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B |Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe (HPL)***

DP-Schaftwerkzeuge Z=2+2 Werkzeuge Einsatzdrehzahl = ca. 18000 - 20000 U/min
Schaftfraserdruchmesser d @
Bearbeitung 20mm

Fugen
Nuten 1-1.5xD
Trennen 2xD

Gruppe A |Spanplatte besch.
Gruppe B |MDF

Gruppe C |Sperrholz/ Multiplex
Gruppe D |Gruppe C|Gruppe B [Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe (HPL)

DP-Schaftwerkzeuge Z=3+3 Werkzeuge Einsatzdrehzahl = ca. 18000 - 20000 U/min
Schaftfraserdruchmesser d @
Bearbeitung 25mm

Flgen
Nuten 1-1.5xD
Trennen 2xD

Gruppe A |Spanplatte besch.
Gruppe B |MDF

Gruppe C |Sperrholz/ Multiplex
Gruppe D |Gruppe C |Gruppe B |Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe (HPL)

*** Z1+1 DP-Schaftfraser sind fir Kunststoffe ungeeignet!

%k ok

Fir die Kunststoff- und Aluminumbearbeitung sind diese Schnittdaten nur

als grober Richtwert zu sehen. Die Betriebsparameter
mussen genau auf den zu bearbeitenden Werkststlickstoff abgestimmt
werden.

Diese Werte sind als Empfehlung zu sehen und wir ibernehmen keinerlei
Gewahrleistung.
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24.Einsatzdaten fur DP-VHW-Schaftfraswerkzeuge Z=2 als Richtwerte

DP-VHW-Schaftwerkzeuge Z=2 Werkzeuge
Schaftfraserdruchmesserd @

Bearbeitung 10 mm bis 12mm

Figen 5,0 6,0 7,0 8,0 Gruppe A [Spanplatte besch.
Nuten 1-1.5xD 4,5 5,4 6,3 7,2 Gruppe B |[MDF

Trennen 2xD 2,8 3,4 3,9 4,5 Gruppe C [Sperrholz/ Multiplex

Gruppe D [Gruppe C [Gruppe B |Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe (HPL)

DP-VHW-Schaftwerkzeuge Z=2 Werkzeuge
Schaftfraserdruchmesserd @
Bearbeitung 6 mm bis 8mm

Flgen 4,0 4,8 5,6 6,4 Gruppe A [Spanplatte besch.
Nuten 1-1.5xD 3,6 4,3 5,0 5,8 Gruppe B |[MDF

Trennen 2xD 2,3 i 3,2 3,6 Gruppe C [Sperrholz/ Multiplex
Gruppe D [Gruppe C [Gruppe B |Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe (HPL)

DP-VHW-Schaftwerkzeuge Z=2 Werkzeuge
Schaftfraserdruchmesserd @
Bearbeitung 5 mm bis 6mm

Fugen

Nuten 1-1.5xD
Trennen 2xD

Gruppe A [Spanplatte besch.
Gruppe B |MDF

Gruppe C [Sperrholz/ Multiplex
Gruppe D [Gruppe C [Gruppe B |Gruppe A |Gruppe D |Kunststoffe (HPL)

kK k

Flr die Kunststoff- und Aluminumbearbeitung sind diese Schnittdaten

nur als grober Richtwert zu sehen.

Die Betriebsparameter missen genau auf den zu bearbeitenden Werkststlickstoff
abgestimmt werden.

Diese Werte sind als Empfehlung zu sehen und wir ibernehmen keinerlei
Gewahrleistung.



Version 4.0
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VHW-Spiral-Schlichtfraser Z1 Rechtslauf

€265

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv Schaft - @
HW HC Z1 MEC
Ausfiihrung : ' |
Einschneidige spiralige Ausfihrung aus Vollhartmetall
Grund- und umfangsschneidend. |
Z1 Rechtslauf. Linkslauf auf Anfrage o
P= positiver Drall: Optimal fir Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf S
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstick 1:_“
anzuheben.Gut geeignet fiir gut gespannte Werkstiicke ! 5
N= negativer Drall:Optimal fur Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach o
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin. |
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage. qg B
Gut geeignet fir diinnes, folienartiges Material. O
Anwendung : :
Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen); -
Fir Vorschibe bis 6 m/min.
Werkstiickstoff :
Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). % >
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).
Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren /| \
Einsatzdaten : | o~ ’u?
Drehzahl n = 24.000 bis 30.000 U/min D o
I
i
|
Rechtslauf

A Spanplatte, kunststoffbeschichtet

T
|
I

T
i

—_ 7

<. / \

€ s5HUn | P= positiver Drall | N= negativer Drall

:- 4 <8 N = Spanauswurf = Spanauswurf

; 3 D=4m\'~b * nach oben nach unten

=} N7

§ 2

s 1 . B1 = Beschichtung AMT-Gold

0 10 20 30 40 50 B2 = Beschichtung AMT-Blue
Spanbreite b [mm] Nuten  HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall

Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer

D[ NL| Schaft |GL |[HD max|Drall| b [ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue

4 (15| 6x40 |60 12 P |5]C265-040151RP |O ..-B1]0 ..-B2 |0

4 (15| 6x40 |60 12 N | 5] C265-040151RN |O ..-B1]0 ..-B2 |0

5125| 6x40 |70 20 P 19]C265-050251RP |O ..-B1]0 ..-B2 |0

5125| 6x40 |70 20 N |9 | C265-050251RN |O ..-B1]0 ..-B2 |0

6(35| 6x40 |80 25 P 19]C265-060351RP |O ..-B1]0 ..-B2 |0

6[35| 6x40 |80 25 N 19| C265-060351RN |O ..-B1]0 ..-B2 |0

7134 (10x46 |87 30 P 112| C265-070341RP |O ..-B1]0 ..-B2 |0

7134 (10x46 |87 30 N |12| C265-070341RN |O ..-B1]0 ..-B2 |0

8132 8x50 |90 30 P 15| C265-080321RP |O ..-B1]0 ..-B2 |0

8132 8x50 |90 30 N |15] C265-080321RN |O ..-B1]0 .-B2 |0

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1
Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) :

Blattformat: A4

1:1

-M2

Zchng. - Nr. 42650.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 07.10.2013
NAME: HH

C265
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VHW-Spiral-Schlichtfraser Z2 Rechtslauf €265
Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv T

HW HC Z?2 MEC Schat-2

Ausfiihrung :

Zwei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden

Grund- und umfangsschneidend.

Z2 Rechtslauf.

P= positiver Drall: Optimal fir Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstlick
anzuheben.Gut geeignet fiir gut gespannte Werkstlicke

N= negativer Drall: Optimal fiir Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin.
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage.

Gut geeignet fir diinnes, folienartiges Material.

Anwendung :

Nuten, Figen, Formatieren (Trennfrasen);

Fir Vorschibe bis 10 m/min.

Werkstiickstoff :

Spanplatte, MDF- Platte;

roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).

Far Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).

Schaftlange

HD
NL

GL

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten : l '
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min /‘

A Spanplatte, kunststoffbeschichtet / \ - =
£ (A D o e
£ 9 : =
E 8HDs P= positiver Drall N= tiver Drall
= DT N oL Spanauswur iy Spanatewort W
> 6 D:7}"° Iy 5Pnach oben % nach unten ' Rechtslauf
% . D‘a,v\fgﬂ ~_] echtslau
2 4~ i
> >, B1 = Beschichtung AMT-Gold

0 10 20 30 40 50 — B2 = Beschichtung AMT-Blue

Spanbreite b [mm] Nuten  HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall

Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer

D| NL| Schaft |GL [HD max|Drallf b | ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
5[17| 6x40 | 70| 15 P |9 C265-050172RP |O .-B1]|O .-B2 [0
5[17| 6x40 | 70| 15 N [9 [ C265-050172RN |O ..-B1{O .-B2[O
6|17 | 6x40 | 70| 15 P [9] C265-060172RP (O .-B1]|0O .-B2[O
6|17 | 6x40 | 70| 15 P [9] C265-060172RN (O ..-B1{O .-B2 O
8]122] 8x50 [90]| 20 P [15] C265-080222RP (O ..-B1[O .-B2 O
8]122] 8x50 [90]| 20 N [15] C265-080222RN (O .-B1]O .-B2 O
10/ 30| 10x50 [90| 25 P [15] C265-100302RP (O -B1|0O .-B2 O
10/ 30| 10x50 [90| 25 N [15] C265-100302RN (O .-B1]0O .-B2 O
121421 12x50 [90| 35 P [18[ C265-120422RP |O .-B1]O .-B2[O
12| 42| 12x50 | 90| 35 N [18[ C265-120422RN |O ...-B1{O .-B2 |0
14| 50 | 14x50 |110] 45 P |23 C265-140502RP |O ...-B1{0O .-B2 O
16| 55| 16x50 |110] 50 P |25 C265-160552RP |O .-B1]|0O .-B2 O
16| 55| 16x50 |110] 50 N [25] C265-160552RN |O ...-B1{O .-B2 |0
18| 55| 18x55 |115] 50 P |30 C265-180552RP |O ..-B1{O .-B2 [0
20[ 55 | 20x55 |115] 50 P |35 C265-200552RP |O ..-B1{O ..-B2 |0

- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

Blattformat: A4

1:1

=}
A’gne.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910): ......... -M2

Zchng. - Nr. 42650.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.af W|DLDOR|:aL£5 renen " DATUM: 08.10.2013

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

C265
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v v
- B

P= positiver Drall [ N= negativer Drall
s Spanauswurf gm  Spanauswurf
nach oben nach unten

A Spanplatte, kunststoffbeschichtet

Version 4.0 R2.30.3
VHW-Spiral-Schlichtfraser Z2 Linkslauf €265
Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv [

HW HC Z?2 MEC Schaft-g
Ausfiihrung : |
Zwei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden quJ
Grund- und umfangsschneidend. i
Z2 Linkslauf. | k5
P= positiver Drall: Optimal fUr Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf S
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstuick @
anzuheben.Gut geeignet fur gut gespannte Werkstlicke |
N= negativer Drall: Optimal fur Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin. %
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage. | |
Gut geeignet fir diinnes, folienartiges Material. o
Anwendung : ]
Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen); |
Fir Vorschibe bis 10 m/min.
Werkstiickstoff :
Spanplatte, MDF- Platte; I
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). % >
Fur Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).
Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren
Einsatzdaten :
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min ‘ I|3 o
T 7 o
|
| g
7 Linkslauf
i

— 10
c
£y
£ Ds
s &73 D %‘5“
> §7
o 6H QA/[T I
25 E\-\\?ﬂ \3 ‘
g 4 ~12 al
> o>t .
0 10 20 30 40 50 Nuten B1= Beschlchtung AMT-Gold
Spanbreite b [mm] B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D[ NL| Schaft |GL [HD max|Drall| b [ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
16| 55| 16x50 [110] 50 P [25] C265-160552LP (O ..-B1|0 ..-B2|O
20| 55| 20x55 |115| 50 P [35] C265-200552LP (O ..-B1|0 ..-B2 O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algn€l' orterin Spamesngene e Zchng. - Nr. 626504
WERKZEUGE A-4315 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at WIDLDORFaLES renen " DATUM: 08.10.2013 C265
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH




Version 4.0 R2.30.4
VHW-Spiral-Schlichtfraser Z3 Rechtslauf €265
Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv |
HW HC Z3 MEC Schaft-0
Ausfiithrung :
Drei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden | S
Grund- und umfangsschneidend. S
Z3 Rechtslauf. =
P= positiver Drall: Optimal flr Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf | 5
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstick 2
anzuheben.Gut geeignet fiir gut gespannte Werkstiicke
N= negativer Drall: Optimal fir Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin. ‘
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage.
Anwendung : Gut geeignet fur diinnes, folienartiges Material. 1o
Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen);
Flar Vorschibe tber 10 m/min.
Werkstiickstoff :
Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren). Q >
Maschine : T T
CNC - Bearbeitungszentren
Einsatzdaten : ' !
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min /‘
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet / E \
=11 =
£ 10 ‘@
£ olJo ZZ/ Sk\ o
s 8 ovﬂ‘s‘a | P= positiver Drall N= negativer Drall ~
o 70 pp> ™~ | S rf S rf
e DT D
2 =3 .
$° Nuten B1 = Beschichtung AMT-Gold AP Rechsa
0 10 20 30 40 50 B2 = Beschichtung AMT-Blue
Spanbreite b [mm] HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft |GL [HD max|Drallf b | ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
12|42 |1 12x50 [100] 38 P [20] C265-120423RP (O ..-B1|0 ..-B2 |0
12| 42| 12x50 [100] 38 N [20] C265-120423RN (O ..-B1|0 ..-B2 |0
14| 55| 14x50 [110] 50 P [25] C265-140553RP (O ...-B1]|0 ..-B2 |0
14| 55| 14x50 [110] 50 N [25] C265-140553RN (O ...-B1]|0 ..-B2 |0
16| 55| 16x50 [110] 50 P [25] C265-160553RP (@ .-B1|0 ..-B2 |0
16| 55| 16x50 [110] 50 N [25] C265-160553RN (O ..-B1|0O ..-B2 |0
18| 55| 18x55 [115] 50 P [30] C265-180553RP (O ..-B1|0 ..-B2 |0
18| 55| 18x55 [115] 50 N [30] C265-180553RN (O .-B1|O ..-B2 |0
20| 60 | 20x55 [120] 50 P [35] C265-200603RP (O ...-B1]|0 .-B2 |0
20| 75| 20x55 [135] 70 P [35] C265-200753RP (@ ..-B1|0O ..-B2 |0
20| 75| 20x55 [135] 70 N [35] C265-200753RN (O .-B1|O ..-B2 |0
20| 90 | 20x55 [150] 85 P [35] C265-200903RP (@ ..-B1|0O ...-B2|O
20[107| 20x55 [170] 100 | P |35 C265-201073RP |O ..-B1]|0O ...-B2|O
25| 75| 25x60 (140] 70 P [40] C265-250753RP (O .-B1|0O ...-B2|O
25|90 | 25x60 [155| 85 P [40] C265-250903RP (O ..-B1|0O ...-B2|O
25[120| 25x60 [185| 115 | P 40| C265-251203RP |O ...-B1]|0 ...-B2|O
25[150| 25x60 [215| 145 | P 40| C265-251503RP |O ...-B1]|0 ...-B2|O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) :  ......... M2
Algﬂ€l' e Spamneangenter e Zchng. - Nr. 426504
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr.  DATUM: 08.10.2013

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

C265




Version 4.0

R2.30.5

VHW-Spiral-Schlichtfraser Z3 Linkslauf €265

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv
I
HW | HC | z3 | MEC s
Ausfiihrung :
Drei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden o
Grund- und umfangsschneidend. ! 2
Z3 Linkslauf ;‘z_“
P= positiver Drall: Optimal flr Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf 8
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstick ! A
anzuheben.Gut geeignet fur gut gespannte Werkstlicke
N= negativer Drall: Optimal fiir Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin.
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage. Y
Gut geeignet fur diinnes, folienartiges Material. o
Anwendung : | O
Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen);
Fir Vorschube tber 10 m/min.
Werkstiickstoff :
Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren). % >
Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren
Einsatzdaten :
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min T T
| ! ~ '
2)
\ / D o
\ / T
I
) W -
o i Linkslauf
| P= positiver Drall [ N= negativer Drall
Spanauswurf g Spanauswurf I
nach oben nach unten |

A Spanplatte, kunststoffbeschichtet

— 11
c
E 10
£ D=
£9 S NI
2 ? D§7 Ay U\ ™~ ‘
=] N Vi Q?S \ |
8 gfﬁ Lsg =l
o
> o>t |
0 10 20 30 40 50 Nuten B1 = Beschichtung AMT-Gold
Spanbreite b [mm] B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D[ NL| Schaft |GL |[HD max|Drall| b [ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
12|42 | 12x50 (100 38 P [20] C265-120423LP (O .-B1|0O .-B2|O
12|42 | 12x50 (100 38 N [20] C265-120423LN (O ...-B1]0 .-B2|O
16| 55| 16x50 (110] 50 P [25] C265-160553LP (O ..-B1|0 .-B2|O
16| 55| 16x50 (110] 50 N [25] C265-160553LN (O ..-B1|0 .-B2|O
20| 55| 20x55 [115] 50 P [35] C265-200553LP (O ..-B1|0O .-B2|O
20| 55| 20x55 [115] 50 N [35] C265-200553LN (O ...-B1]|0 ..-B2|O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algné'l' orterin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 426504

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 08.10.2013
NAME: HH C265




Version 4.0

R2.40.

1

VHW-Spiral-Schruppfraser Z2 Rechtslauf

C266

Vorschub Massiv

MEC

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl

HW HC Z2

Ausfiihrung :

Zwei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppzahnung (Wellenschliff).

Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend.

Z2 Rechtslauf. Linkslauf auf Anfrage.

P= positiver Drall: Optimal fir Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstulick
anzuheben.Gut geeignet flr gut gespannte Werkstlicke

N= negativer Drall:Optimal fir Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin.
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage.
Gut geeignet fiir diinnes, folienartiges Material.

Anwendung :

Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen);

Fir Vorschube bis 20 m/min.

Werkstiickstoff :

Spanplatte, MDF- Platte;

roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).

Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min

—3
—3

|
CoR

S
[
=

A Spanplatte, kunststoffbeschichtet _|

Schaft-g

Schaftlange

HD
NL

GL

|
D

O
A\ 4

(2...5)

I
X 43;2 Rechtslauf
P= positiver Drall [ N= negativer Drall |

Spanauswurf my.  Spanauswurf
= 20 } nach oben % nach unten
€ 18
£ 16{Ds
s 141 4%<7
= ) VL:35| \J ‘
S 0SS o™
g —~ Ltdg Y
g | ) e
0 10 20 30 40 50 Nuten B1 = BeSCthhtUng AMT-Gold
Spanbreite b [mm] B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall

Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D[ NL| Schaft |GL [HD max|Drall| b [ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
8132| 8x40 |90| 28 P |10] C266-080322RP |O ..-B1|O ..-B2 O
101 30| 10x40 | 75| 25 P |15] C266-100302RP |O ..-B1]|0 ..-B2 O
10130 | 10x40 [ 75| 25 N |15] C266-100302RN |O ...-B1]0 ..-B2 O
12142 | 12x40 (90| 38 P 18] C266-120422RP |O ...-B1]0 ..-B2 O
16| 35| 16x50 (110] 30 P 25| C266-160352RP |O ..-B1|0 ..-B2 O
16| 55| 16x50 (110] 50 P 25| C266-160552RP |O ...-B1]0 ..-B2 O
18| 55| 18x55 [115] 50 P [30] C266-180552RP (O ...-B1]|0 ..-B2 O
20| 55| 20x55 |115| 50 P [35] C266-200552RP (O ...-B1]|0 ..-B2 O

- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algné'l' orterin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 426604
WERKZEUGE A-4315 Taufkirchen / Tr.

DATUM: 21.10.2013
NAME: HH

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

C266




Version 4.0 R2.40.2
VHW-Spiral-Schruppfraser Z3 Rechtslauf C266
Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv : [ 1

|
HW HC Z3 MEC
Ausfilhrung : Schaft-@
Drei splralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppzahnung (Wellenschliff). o
Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend. =
Z3 Rechtslauf. | b=
P= positiver Drall: Optimal flr Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf S
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstick A
anzuheben.Gut geeignet fiir gut gespannte Werkstiicke |
N= negativer Drall:Optimal fiir Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin. %
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage. ] | =
Gut geeignet fir diinnes, folienartiges Material. —1 0
Anwendung :
Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen);
Fir Vorschiibe tber 20 m/min. '
Werkstiickstoff :
Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Far Hart - und Schichtholz geeignet T
(Vorschub reduzieren). |
Maschine : ' ' allz
CNC - Bearbeitungszentren /‘ I
Einsatzdaten : /4 \
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min \
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet
i WY
g 20D | P= positiver Drall N= negativer Drall !
= — O N Spanauswurf Spanauswurf x |
§1: D750 . % nach oben P nach unten Y o
2 e T~ 1 D ;
§ 10— Mo~ - B1 = Beschichtung AMT-Gold .‘i o
0 10 20 30 40 B2 = Beschichtung AMT-Blue Rechtslauf
Spanbreite b [mm] HW Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft |GL [HD max|Drallf b | ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
12142 12x45 | 90| 38 P [18] C266-120423RP (O ...-B1]0 -B2 |0
14| 55| 14x50 [110] 50 P [23] C266-140553RP (O ...-B1]0 -B2 |0
16|/ 35| 16x50 [ 90| 30 P [25] C266-160353RP (O ..-B1|0 -B2|0O
16|/ 35| 16x50 [ 90| 30 N [25] C266-160353RN (O ...-B1]|0 -B2 |0
16| 55| 16x50 [110] 50 P [25] C266-160553RP (® ...-B1]|0 -B2 |0
16| 55| 16x50 [110] 50 N [25] C266-160553RN (O .-B1|0 -B2 |0
18| 55| 18x55 [115] 50 P [30] C266-180553RP (O ..-B1|0O -B2 |0
20| 60 | 20x55 [120] 50 P [35] C266-200603RP (@ ...-B1]|0 -B2 |0
20| 75| 20x55 [135] 70 P [35] C266-200753RP (@ .-B1|O -B2 |0
20| 75| 20x55 [135] 70 N [35] C266-200753RN (O ..-B1|0 -B2 |0
20| 90| 20x55 [150] 85 P [35] C266-200903RP (@ ..-B1|0O -B2 |0
20[107]| 20x55 [170] 100 | P |35 C266-201073RP |O .-B1|O -B2 |0
25| 55| 25x60 (115 50 P [40] C266-250553RP (O ..-B1|0O -B2 |0
25| 75| 25x60 (140] 70 P [40] C266-250753RP (O ..-B1|0O -B2 |0
25|90 | 25x60 [155] 85 P [40] C266-250903RP (O .-B1|0O -B2 |0
25|120| 25x60 [195| 115 | P 40| C266-251203RP |O ..-B1|O -B2 |0
25[150| 25x60 [215| 145 | P 40| C266-251503RP |O ...-B1]|0 -B2 |0
30[120| 25x60 [195| 115 | P |45/ C266-301203RP |O ...-B1]|0 ..-B2 O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

A’gne.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ......... M2

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 42660.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.af W|DLDOR|:aL£5 renen " DATUM: 09.10.2013

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

C266




Version 4.0 R2.40.3
VHW-Spiral-Schruppfraser Z3 Linkslauf €266
Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Massiv

HW Z3 MEC

Ausfiithrung :
Drei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppzahnung (Wellenschliff).

Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend.

Z3 Linkslauf.
P= positiver Drall: Optimal fiir Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf

nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstick
anzuheben.Gut geeignet fiir gut gespannte Werkstiicke

N= negativer Drall:Optimal fiir Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin.
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage.

Gut geeignet fir diinnes, folienartiges Material.

HC

Anwendung :
Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen);
Fir Vorschiibe tber 20 m/min.

Werkstiickstoff :

Spanplatte, MDF- Platte;

roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Far Hart - und Schichtholz geeignet
(Vorschub reduzieren).

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min

—3

—
I~

/

P= positiver Dral
Spanauswurf
nach oben

7 v v
-EBE=E—3

Spanauswurf
nach unten

| |

-

A Spanplatte, kunststoffbeschichtet
5

Schs

ft-&

Y

Schaftlange

HD
NL

GL

O

U

N
N

| N= negativer Drall

|
D

!
=

[ Linkslauf

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

NAME: HH

— 2
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£ 20HO=
< D %‘bé‘
S - I,
Ke] =7 'Av“\\ ™~
5 15 DotSho] ] |
1] 10 \(/\/LtdD Y .Q-|_
o <
> | {>1
0 10 20 30 40 50 Nuten B1 = Beschichtung AMT-Gold
Spanbreite b [mm] B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft |GL [HD max|Drallf b | ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
16| 55| 16x50 |110] 50 P |25 C266-160553LP |O ..-B1{0 ..-B2 |0
20 75| 20x55 |135] 70 P |35 C266-200753LP |O ..-B1{0 ..-B2 |0
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
ﬂlgn€l' orterin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 426604
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr.  DATUM: 21.10.2013

C266




Version 4.0 R2.50.1
VHW-Spiral-Schruppschlichtfraser Z3 Rechtslauf C264
Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv Schaft-&
HW HC Z3 MEC
Ausfiithrung :
Drei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppzahnung (Wellenschliff). '
Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend.
Z3 Rechtslauf. o
P= positive Drall: Optimal fiir Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf ! =
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstuick t=
anzuheben.Gut geeignet flr gut gespannte Werkstlicke %
N= negative Drall: Optimal fUr Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach n
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin.
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage.
Gut geeignet fir diinnes, folienartiges Material.
Anwendung : | .
Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen) in Schruppschlicht-Qualitat. o
Fir Vorschibe bis 30 m/min.
Werkstiickstoff : -
Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Fir Hart- und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).
Maschine : [ [ .
CNC - Bearbeitungszentren /4 z
Einsatzdaten : /A
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min \
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet Z Z / xs\‘
§25 N | P= positiver Drall N= negativér Drali N o
£ — <0 Nj = Spanauswurf ey Spanauswurf :
s o571 nach oben 5P nach unten D Qo
2 15 D~7<'VLQ’0| ~L] !
N B Kuten B1 = Beschichtung AMT-Gold =l
> 0 ™ 3 0 0 B2 = Beschichtung AMT-Blue 4:‘,; Rechtslauf
Spanbreite b [mm] HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall i
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft |GL [HD max|Drallf b | ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
12142 12x45 | 90| 35 P [18[ C264-120423RP |O ..-B1|O ..-B2|O
14| 50 | 14x50 [110| 45 P |20 C264-140503RP |O ..-B1|O ..-B2|O
141 50| 14x50 [110] 45 N [20[ C264-140503RN |O .-B1|O ..-B2|O
16] 40| 16x50 [100] 35 P |25 C264-160403RP |O ..-B1|0O ..-B2 |0
16] 55| 16x50 [110] 50 P |25 C264-160553RP |O ..-B1|O ..-B2 |0
16| 55| 16x50 [110] 50 N [25] C264-160553RN |O .-B1|O ..-B2 |0
18| 35| 18x55 [100] 30 P [30] C264-180353RP |O ..-B1|O ..-B2 O
18| 60 | 18x55 [120] 55 P [30] C264-180603RP |O ..-B1|O ..-B2 O
20| 45| 20x55 [110] 40 P [35] C264-200453RP |O .-B1|O ..-B2 O
20| 60 | 20x55 [120] 55 P [35] C264-200603RP |O ..-B1|O .-B2|O
20| 60 | 20x55 [120] 55 N [35] C264-200603RN |O ..-B1|O ..-B2 O
20| 75| 20x55 [140] 70 P [35] C264-200753RP |O .-B1|O ..-B2 O
20| 75| 20x55 [140| 70 N [35] C264-200753RN |O ..-B1|O ..-B2 O
25| 60| 25x60 [120] 55 P [40] C264-250603RP |O ..-B1|O ..-B2 O
25| 75| 20x60 (140| 70 P [40] C264-250753RP |O .-B1|O ..-B2 O
25|90 | 20x60 [155| 85 P [40] C264-250903RP |O ..-B1|O ..-B2 O
25[120| 20x60 [195| 115 | P |40| C264-251203RP |O ..-B1|O ..-B2 O
25[150| 20x60 [215| 145 | P |40| C264-251503RP |O ..-B1|O ..-B2 O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) :  ......... M2
AlgIIGI' e Spamneangente e Zchng. - Nr. 426404
WERKZEUGE | A_4715 Taufkirchen / Tr.

DATUM: 11.10.2013
NAME: H.Holler

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

(264




Version 4.0

R2.50.2

VHW-Spiral-Schruppschlichtfraser Z3 Linkslauf C264

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv
HW HC Z3 MEC
Ausfiithrung :

Drei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppzahnung (Wellenschliff).

Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend.

Z3 Linkslauf.

P= positive Drall: Optimal flr Austrittskanten (Gutseite unten).Spanauswurf
nach oben. Der Fraser hat die Tendenz, das Werkstuick
anzuheben.Gut geeignet flr gut gespannte Werkstlicke

N= negative Drall: Optimal fUr Eintrittskanten (Gutseite oben).Spanauswurf nach
unten bzw. nach "hinten", also zur bereits freigelegten Nut hin.
Der Fraser driickt das Basismaterial gegen die Auflage.

Anwendung : Gut geeignet flir diinnes, folienartiges Material.

Nuten, Fligen, Formatieren (Trennfrasen) in Schruppschlicht-Qualitat.
Fir Vorschibe bis 30 m/min.

Werkstiickstoff :

Spanplatte, MDF- Platte;

roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).

Fir Hart- und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :

Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min

—3

- N
_ ==
=

v v
-EBE=r 3

| |

A\ Spanplatte, kunststoffbeschichtet

Schaft-&

Schaftlange

NL

(2..5)

=
@R> Linkslauf

P= positiver Drall N= negativer Drall
Spanauswurf Spanauswurf
nach oben $ nach unten

=
€ 25
E  Hos
< 20/l NLLSs
; D:7}\ —~
2 o5t T~ ‘
% \'<NL:42 I _Q-|_
= 10 = B1 = Beschichtung AMT-Gold
0 10 20 30 40 50 Nuten = peschichiung AV 1-50
Spanbreite b [mm] B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D[ NL| Schaft |GL |[HD max|Drall| b [ohne Beschichtung AMT-Gold AMT-Blue
12[ 35| 12x50 | 90 30 P (18] C264-120353LP |[O ..-B1]|0 .-B2 |0
16(40 | 16x50 |100| 35 P [25| C264-160403LP |[O ..-B1]|0 .-B2 |0
16| 55 14x50 [110] 50 P [25| C264-160553LP |[O ..-B1]|0 .-B2 |0
20[ 60 [ 20x55 [120] 55 P |35 C264-200603LP |O ....B1|0O .-B2 |0
20[ 75 [ 20x55 [140| 70 P |35 C264-200753LP |O ....B1|0O ..-B2 |0
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

=}
A’gne.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910): ......... -M2

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 42640.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.af W|DLDOR|:aL£5 renen " DATUM: 11.10.2013

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler
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Version 4.0

R2.60.1

VHW - Schlichtfraser (Drallwinkel wechselseitig)

C

21

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv
HW HC Z2+2 || MEC
Ausfiihrung :

Zwei versetzt angeordnete Vollhartmetall-Schneiden in Wendelform, von auf3en

nach innen schneidend Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend.

Z 2+2 Rechtslauf

Anwendung :

Nuten, Fligen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen);

Fir Vorschibe bis 20 m/min.

Werkstiickstoff :

Spanplatte, MDF- Platte;

roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).

Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).
Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min

fliegendes zirkulares
Einbohren Einbohren
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet
=
E 20
= &
< 15 {25207,
.Z =?,- L:52\ _Q:}:
3 =
< DIT5—="42 .
§ 10 2 N5 Formatieren
S
>
5
0 10 20 30 40 50 =

Spanbreite b [mm]

Lu

Schaft - @
|
|
! o
()]
C
E
&
| ©
ey
O
7
~
[
|
O
\ ! r
\ |
\%
\S
\%
\&
\ @ [
\& ol Lz
\\ I
\
_—')
unten /
voreilend / '
/ | \$ N

iy
' ; Rechtslau

f

B1 = Beschichtung AMT-Gold
B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall

Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft [GL [HD max| Lu [ohne Beschichtung |O AMT-Gold O AMT-Blue |O
8[22| 8x50 |80 20 | 8 | C271-080222R ©) ..-B1|O ..-B2|O
10[ 32| 10x50 | 90| 25 [10 | C271-100322R ©) ..-B1|0O ..-B2|O
1232 12x50 | 90| 25 |12 | C271-120322R ) .-B1|O ..-B2 |0
12142 | 12x50 |100] 35 |12 | C271-120422R o) ..-B1|O ..-B2 |0
16] 42 | 16x50 |105] 35 |12 | C271-160422R @) ...-B1|O ..-B2 |0
16| 52 | 16x50 |[115] 45 |12 | C271-160522R ©) .-B1|O ..-B2 |0
20| 52| 20x55 [115] 45 |15 | C271-200522R O ..-B1|0O .-B2[O

- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
=4 Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
A’gner Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ........ -M2 Zchng. N 427104
WERKZEUGE | A_4715 Taufkirchen / Tr.

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 10.10.2013
NAME: H.Holler
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Version 4.0

R2.70.1

VHW - Schruppschlichtfraser (Drallwinkel wechselseitig)

C2712

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv
HW HC || Z2+2 | MEC Schaft - @
Ausfiihrung : |
Zwei versetzt angeordnete Vollhartmetall-Schneiden in Wendelform, von auf3en !
nach innen schneidend Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend.
Z 2+2 Rechtslauf
Anwendung : I “8’,
Nuten, Fligen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen) in Schruppschlicht-Qualitat. i
Fur Vorschiibe bis 20 m/min. | S
Werkstiickstoff : @
Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). ~
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).
Maschine : [
CNC - Bearbeitungszentren 3
Einsatzdaten : \ [ _
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min \ )
\%
\3
\%
. . \o.
fliegendes zirkulares ‘\6 |
Einbohren Einbohren \& A >
\\ I
\
_—')
| unten /
—| voreilend /
/ |
‘ é NET E).\
B — g:
!
I
iy
| 9 Rechtslauf
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet |
c
E 20
S
- D=55~ J
e s al”
% 10 B ' Formatieren
s 5 > i
0 10 20 30 40 50 B1= Beschlchtung AMT-Gold
Spanbreite b [mm] B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D[ NL| Schaft [GL [HD max| Lu |ohne Beschichtung [O AMT-Gold |O AMT-Blue |O
16| 40 | 16x50 [100] 35 |12 | C272-160402R O ...-B1]|O ..-B2 [O
20] 45| 20x55 |120] 40 (12| C272-200452R O ...-B1]O ..-B2 [O
20| 60 | 20x55 |120] 55 (12| C272-200602R ¢ ..-B1]|O ..-B2 [O
20| 75| 20x55 |140] 70 [12 | C272-200752R ©) ....-B1]|O ..-B2 [O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algn€l' ontertin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 627104
WERKZEUGE | A_L4715 Taufkirchen / Tr.

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 14.10.2013
NAME: H.Holler
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Version 4.0 R2.80.1
WM - Nutschaftfraser €259
Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Wenden
Schaft- @
HW Z2 MEC ooane
Ausfiihrung : i} }i
Korper aus Vergitungsstahl. ii | H
HW - Wendemesser als Bohrschneide. oy
Achsparallele Schneiden (Wendemesser). -
Schaftpassung h6. T o
h ] o
Anwendung : T"*}H 5
Nuten, FUgen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen); = 5
Leichter Absatz am Werkstlck sichtbar (Ubergang Z2 /7 1). ! S
Schlichtbearbeitung; konstanter Werkzeugdurchmesser. o
Werkstiickstoff : [
Spanplatte, MDF- Platte; Zi:
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Weichholz. |
S -
R Pt O
Maschine : N
/
CNC - Bearbeitungszentren Axiales Einbohren : /p/Jr X‘r y
. nurbis 20 mm Tiefe 4 | '
Einsatzdaten : ! :Lb
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min @ 1
! o |
o t in diesem &
AN I .
@ I Bereich : Z 2 A
2 s I
i S 'l
!
'Q:‘: Tauchfrasen ("fliegend") !
f Formatieren i in diesem g
. { (Hhal| Bereich:z1 2
A MDF, kunststoffbeschichtet / UK j="j
_ 8 , | |~
c
£y
E o -2 -
s 5 ~ Bohrfrasen ("zirkular") |
S 4 | |
G 3 ~d ~|
£ i ; Rechtslauf
>
10 10 20 30 40 50{> |
Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [ Schaft | GL HD max| Rechtslauf Linkslauf
18 | 50 | 25x60 | 125 45 C259-185025R C259-185025L ©)
18 | 50 | 20x60 | 125 45 C259-185020R C259-185020L ®
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Umfangschneide lang 1 50x12x1.7 10 | WMN 50x12/U @
Umfangschneide kurz 1 29.5x12x1.5 10 | WMN 29.5x12/U e
Bohrschneide 1 75x12x1.5 10 | WMF 7.5x12/U e
Schraube Umfangschn. 5 M4x5 (Kopf D9) Torx T15 5 KW.44877.5 e
Schraube Bohrschneide 1 M4x5 (Kopf D7) Torx T15 1 KW.44878.5 e
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 M=1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) :  ......... M2
Algn€l' ortertin Spamneangentter e Zchng. - Nr. 625904

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 10.10.2013
NAME: WS

€259




Version 4.0

R2.90.1

WM - Schaftfraser

C164

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden

WM || Z1+1 | MEC

Ausfiihrung :

Koérper aus Vergutungsstahl
Z1+1
Schaftpassung h6.

Anwendung :

Flgen

Fir Vorschibe bis 10 m/min.
Werkstiickstoff :

Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).

~_ Schaft@

e

I h

I h

I h

! N

I h

I o

I i o))

i i C

}\ \} Hol

S S

| | ©

L<+;J -S
w

|
Maschine : [ : 3
CNC - Bearbeitungszentren @: |
Rechtslauf | [ o :
=z T | :
| |
©)
r J Nl
X1 ]!
S yid
' 7
‘ T Tl ‘
-or |
Linkslauf a L
z T I Il
| |
| il
, | i
D
|
.i
Rechtslauf |
-
Linkslauf QA
i
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [ Schaft | GL HD max| Rechtslauf Linkslauf
18 [29.5| 25x50 | 130 28 C164-1830 @)
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
Umfangschneide 2 29.5x12x1.5 10 [ WMN 29.5x12/PG [
Schraube Umfangschn. 2 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 2 KW.44237.5 e

VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 41640.4

WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr.  DATUM: 05.11.2013 C16[|_

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25

www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: J.Vogl




Version 4.0 R2.100.1

WM - Schwenkmesserkopf fir CNC €208

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden

HW Z2 MEC

Ausfiihrung : Schaft- @
Korper aus Vergutungsstahl.

HW - Wendemesser ; beide Schneiden sind stufenlos
und synchron mittels Einstellschraube um * 55° verstellbar.

Anwendung :
Zum Fasen und Flgen von Werkstticken.

Werkstiickstoff : oy L

Weichholz, Vollholz, Schichtstoffe (Sperrholz, Multiplex,....) N
Faserwerkstoffe (MDF, HF,...)

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Schaftlange

-
O]

Einsatzdaten :

Drehzahl n = 11.000 U/min

Vorschub (Langs): -

Vollhoélzer, MDF, Spannplatte

Schichthdlzer; -

vf=5..... 8 m/min <
Vorschub (Quer): N

Vollhélzer, Schichthdlzer 1

vi=4..... 6 m/min

100
Schwenkbereich (+ 55°)
i
N Einstellschraube:
N
n n
( |
Einstellskala
Bestellnummer

D NL [ Schaft | GL Rechtslauf
100 | 39.5 | 25x60 | 98 C208-10040 e

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Wendemesser 2 39.5x12x1.5 10 | WMN 39.5x12/U @

VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 M=1:1

=/
A’g”e.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ........ -M2 Zchng. _Nr. 420804

WERKZEUGE | A_4720 NEUMARKT - 00 pATUM: 02.12.2013

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at | \v|DLDORE 25 C 2 O 8
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH




Version 4.0

R2.100.2

Einstelltabelle fur WM - Schwenkmesserkopf

C208-1

grofler @

klei GQ:L

Achtung: Schutzvermerk!

Dies ist geistiges Eigentumder
Fa.Aigner Werkzeugeund darf nicht
an Dritte weitergegeben werden!

W_|qgrosser @ kleiner @| Z"+" zZ"-"

0° 100,000 100,000/ - 0,000/ - 0,000
1° 100,693 99,297 0,300 - 0,294
2° 101,376 98,584 0,605/ - 0,581
3° 102,047 97,860 0,917| - 0,862
40 102,708 97,127 1,234| - 1,137
5° 103,357 96,385 1,558] - 1,406
6° 103,995 95,633 1,886| - 1,668
7° 104,622 94,872 2221 - 1,923
8° 105,236 94,102 2560 - 2,171
9° 105,839 93,324 2,905 - 2,413
10° 106,430 92,538 3,256| - 2,648
11° 107,008 91,743 3,611 - 2,876
12° 107,574 90,941 3,971 - 3,008
13° 108,127 90,131 4,337] - 3,312
14° 108,667 89,313 4,707| - 3,519
15° 109,195 88,489 5081 - 3,719
16° 109,709 87,658 5460| - 3,911
17° 110,210 86,820 5,.844| - 4,097
18° 110,697 85,975 6,232| - 4,275
19° 111,171 85,125 6,624| - 4,445
20° 111,631 84,269 7,020] - 4,608
21° 112,077 83,407 7421 - 4,764
22° 112,509 82,540 7,825] - 4,912
22 5° 112,720 82,105 8,028 - 4,983
23° 112,927 81,668 8,232| - 5,053
24° 113,330 80,791 8,644| - 5,186
25° 113,720 79,910 9,058 - 5,311
26° 114,094 79,024 9,476| - 5,428
27° 114,454 78,135 9,808] - 5,538
28° 114,799 77,241 10,322| - 5,640
29° 115,130 76,345 10,749 - 5,734
30° 115,445 75,445 11,179| - 5,821
31° 115,746 74,542 11,612 - 5,899
32° 116,031 73,637 12,048| - 5,970
33° 116,301 72,729 12,485 - 6,032
34° 116,555 71,820 12,925| - 6,087
35° 116,795 70,908 13,368| - 6,134
36° 117,018 69,995 13,812 - 6,173
37° 117,227 69,081 14,258 - 6,204
38° 117,419 68,166 14,706 - 6,227
39° 117,596 67,250 15,155| - 6,242
40° 117,757 66,334 15,606| - 6,248
41° 117,903 65,418 16,059| - 6,247
42° 118,033 64,502 16,512| - 6,238
43° 118,146 63,586 16,967 - 6,221
44° 118,244 62,671 17,422| - 6,196
45° 118,326 61,757 17,879| - 6,163
46° 118,392 60,845 18,336| - 6,122
47° 118,442 59,934 18,793| - 6,073
48° 118,477 59,025 19,251| - 6,016
49° 118,495 58,118 19,709| - 5,951
50° 118,497 57,213 20,167| - 5,879
51° 118,483 56,311 20,625| - 5,798
52° 118,453 55,412 21,083 - 5,710
53° 118,408 54,516 21,541 - 5,613
54° 118,346 53,624 21,998] - 5,509
55° 118,268 52,735 22.454| - 5,397

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42080.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
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Version 4.0

R2.110.1

WM - Schruppschaftfraser

C364

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden

Schaft - @
WM | Z1+1| MEC
i | =
Ausfiihrung : b
Koérper aus Vergutungsstahl; mit HW - Bohrschneide. ii ii
Z 1+1 in zwei Spannuten T
4 bzw. 6 spiralférmig angeordnete HW-Wendeschneiden li I H °
Schaftpassung h6. oo =
-y i@
Pl t=
SN ©
Anwendung : T S
Nuten, Fligen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen); @
Fir Vorschube bis 15 m/min. [
Werkstiickstoff :
Spanplatte, MDF- Platte; |
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
FUr Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren). q
Maschine : (_9' [
CNC - Bearbeitungszentren /1
Einsatzdaten : fliegendes zirkulares
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min ~_ Einbohren — Einbohren
St (1
—
( B =
oy
L i
\i@ /-
| / |
b
— D —
!
I
gy
49 Rechtslauf
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [ Schaft | GL Rechtslauf Linkslauf
22 | 42 | 25x55 | 115 C364-2242R @)
22 | 60 | 25x55 | 131 C364-2260R @)
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Umfangschneide 6 12x12x1.5 10 | WMF 12x12/U ®
Schraube Umfangschn. 6 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 6 KW.44237.5 e

VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 43640.4

. . ~ WERKZEUGE A-47115 Taufkirchen / Tr.
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Version

4.0

R2.120.1

WM - Planfraser f. CNC

C170

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z3

Vorschub

MEC

Wenden

Ausfiihrung :

Z3
Schaftpassung h6.
Anwendung :
Planfrasen,Falzen

Fir Vorschiibe von 6 bis 12 m/min.

Werkstiickstoff :

MDF- Platte,Spanplatte,Massivholz

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :
Drehzahl n = 12.000 U/min

Schaftlange

GL

D =80.15mm

Bestellnummer

Bestellnummer

D NL | Schaft | GL

HD max| Rechtslauf

Linkslauf

80 [13.8 | 25x60 | 95

C170-8014

Ersatzteile

Bezeichnung

Stk.

Abmessung

VE

Bestellnummer

Umfangschneide 3

14 x14x2.0

10

VS 14x14x2.0/U

Schraube Umfangschn. 3

M6x10 Torx20

KW.33767.4-10 ®

VE ... Verpackungseinheit

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 41700.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 30.10.2013
NAME: J.Vogl

C170




Version 4.0 R2.130.1
DP - Nutschaftfraser "ECO" C435
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
Schaft - @
DP Z1+1 | MEC - -
Ausfiihrung : — |
Korper aus Vergltungsstahl; mit HW - Bohrschneide. [
Z 1+1 in zwei Spannuten (spiralformig). bl
2 bis 4 x nachscharfbar. v
Tiefe Spanrdume flr bessere Spaneerfassung. H I ii °
Schaftpassung h6. ol 2
-y '@
Anwendung : ] =
Nuten, Fligen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen); T S
Fir Vorschiibe bis 10 m/min. @
Werkstiickstoff : !
Spanplatte, MDF- Platte; j:
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). | »
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren). O
Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren fliegendes sirkulares \\
Einsatzdaten : Einbohren Einbohren ‘\Oo,
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min \{%4
‘ g\
\& ol Lo
\\% T z
\
\
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet :;W
=10 —| voreilend / |
E 8= W HW - l: D N
w 7 =4 . =
> 76 N Bohrschneide
'g 6 De- L‘45 I
55 =n = Formatieren |
s 4 ! Rechtslauf
> 3 >
0 10 20 30 40 50 .
Spanbreite b [mm] |
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu [ HD max| Rechtslauf Linkslauf
10 | 23 | 16x50 80| 5.0 19 C435-1023R ©) C435-1023L @)
12 | 26 | 16x50 95| 8.0 22 C435-1226R @)
16 | 29 | 20x55 95| 6.0 25 C435-1629R ® C435-1629L @)
16 | 38 | 20x55 | 100( 6.0 35 C435-1638R @)
16 | 45 | 20x55 | 110| 6.0 40 C435-1645R ® C435-1645L )
18 | 29 | 20x55 95| 6.0 25 C435-1829R [
18 | 38 | 20x55 | 100( 6.0 35 C435-1838R o
18 | 45 | 20x55 | 110| 6.0 40 C435-1845R ® C435-1845L ®
20 [ 29 | 20x55 95| 6.0 25 C435-2029R ® C435-2029L ®
20 | 38 | 20x55 | 100| 6.0 35 C435-2038R 0
20 | 45 | 20x55 | 110| 6.0 40 C435-2045R ®
20 | 53 | 20x55 | 120| 6.0 48 C435-2053R ®
® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
AlgIIGI' entertin Spannzangenfutter () Zchng. - Nr. 443504

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 16.09.2013
NAME: WS

C435




Version 4.0 R2.140.1
b n n
DP - Nutschaftfraser "ECO C436-E
i 3 Verbund
Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub 8 Schaft - @
DP Z2+2 | MEC e
|
i; : ;i |
Ausfiihrung : o
Korper aus Verglitungsstahl; mit HW - Bohrschneide. [
Zwei Umfangschneiden in 4 Spannuten; mit Achswinkel. H [ H
2 bis 4 x nachscharfbar. i )
Tiefe Spanraume flir bessere Spaneerfassung. i i 2
e 'S
Schaftpassung h6. Lol z
I e ©
Anwendung : é
Nuten, Fugen, Falzen, Formatieren (Trennfrasen); |
Fir hohe Vorschiibe bis 20 m/min.
Werkstiickstoff : %
Spanplatte, MDF- Platte; :
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). ‘ (_Dl
Hartholz, Schichtholz, Multiplex;
Schichtstoffe (HPL, CPL, Trespa). \ : B
Maschine : \
CNC - Bearbeitungszentren \f% !
>
Einsatzdaten : \%
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min \?2/«
% 2 |2
fliegendes zirkulares \
Einbohren Einbohren \\
3_\ unten /
Y _voreilend / |
AN
HW - D
Bohrschneide
|
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet ~:
= : Rechtslauf
E 20
E 1
= 15/ 1220 N=55) 4 I
e B
510 — 1 Formatieren
g
50 10 20 30 40 50{>
Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu | HD max| Rechtslauf Linkslauf
20 | 28 | 20x55 | 100 | 9.0 25 C436-E2028R ® C436-E2028L @)
20 | 48 | 20x55 | 115 | 9.0 45 C436-E2048R ® C436-E2048L @)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurze Lieferzeiten
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1

Aigner

Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) :

-M2

Zchng. - Nr. 44360.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 25.09.2013
NAME: W. Steiner

CL36-E




Version 4.0 R2.140.2
b n n
DP - Nutschaftfraser "MAX C436-M
i 3 Verbund
Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub é Schaft - @
DP Z2+2 | MEC =
|
T ‘
Ausfiihrung : T
Korper aus Verglitungsstahl; mit HW - Bohrschneide. [
Zwei Umfangschneiden in 4 Spannuten; mit Achswinkel. H | H
5 bis 8 x nachscharfbar. oo o
Tiefe Spanraume flir bessere Spaneerfassung. i i 2
L 'S
Schaftpassung h6. Loy £
<zoo? ©
Anwendung : é
Nuten, Fugen, Falzen, Formatieren (Trennfrasen);
Fir hohe Vorschiibe bis 20 m/min. '
Werkstiickstoff : zk
Spanplatte, MDF- Platte; !
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). ‘ (_Dl
Hartholz, Schichtholz, Multiplex;
Schichtstoffe (HPL, CPL, Trespa). \
Maschine : \
CNC - Bearbeitungszentren \f% |
>
Einsatzdaten : \%
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min \@
S =1
fliegendes zirkulares \
Einbohren Einbohren \\ |
3_\ unten /
i voreilend / |
AN
HW - D
Bohrschneide
|
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet ~:
= : Rechtslauf
E 20
E 1
= 15/ 1220 N=55) 4 |
2 D-WT_IE <l
] —
510 — ! Formatieren
g
50 10 20 30 40 50{>
Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu | HD max| Rechtslauf Linkslauf
20 | 28 | 20x55 | 100 | 9.0 25 C436-M2028R ® C436-M2028L @)
20 | 48 | 20x55 | 115 | 9.0 45 C436-M2048R ® C436-M2048L @)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurze Lieferzeiten
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1

Aigner

Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) :

-M2

Zchng. - Nr. 44360.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 25.09.2013
NAME: W. Steiner

C436-M




Version 4.0 R2.150.1
— n n
DP - Nutschaftfraser "TURBO C438
i 3 Verbund
Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub Schaft - @
DP Z3 MEC
T |
Ausfiihrung : .
Korper aus Verglitungsstahl; mit DP - Bohrschneide. H [ H
3 Umfangschneiden in 3 Spannuten; mit Achswinkel. -
7 bis 10 x nachscharfbar. ol
Tiefe Spanraume fiir bessere Spaneerfassung. U——'——H S
Schaftpassung h6. o S
~T1z” =
Anwendung : | pe
Nuten, Fligen, Falzen, Formatieren (Trennfrasen); &
Fir hohe Vorschiibe bis 30 m/min.
Werkstiickstoff : !
Spanplatte, MDF- Platte; A:
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). | »
O]
Maschine : [ B
CNC - Bearbeitungszentren \\
\ O,
Einsatzdaten : \‘&5 |
Drehzahl n = 24.000 U/min \\40
l\%
fliegendes zirkulares S ' a =
Einbohren Einbohren \.\o- T =
\
\
5 | unten )
— | voreilend / |
AN
DP - Bohrschneide —1 D
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet :
€ |
g 2 | | ; Rechtslauf
— \U\ 25 N
s 20 H=~=Ms .
s [ 58 a| I
> ~25 0 f .
S 15 b<yg Formatieren
o
(o]
>
10
0 10 20 30 40 50 >
Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu | HD max| Rechtslauf Linkslauf
25 | 38 | 25x60 | 110 | 7.5 34 C438-2538R ®
25 | 48 | 25x60 [ 120 | 7.5 44 C438-2548R ®
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurze Lieferzeiten
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1

Aigner

Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) :

-M2

Zchng. - Nr. 44380.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 25.09.2013
NAME: W. Steiner

C438




e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

NAME: J.

Vogl

C439

Version 4.0 R2.160.1
DP - Nutschaftfraser C439
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
DP Z?2 MEC
Schaft- &
Ausfiihrung :
Koérper aus Vergutungsstahl; mit DP - Bohrschneide.
Z 2 in drei Spannuten (sprialformig). 1 1 [
5 bis 8 x nachscharfbar. H H
Tiefe Spanraume flir bessere Spaneerfassung. ;3 ' 3;
Schaftpassung h6. o
Anwendung : i% I H qé’
Nuten, Fligen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen); T""r g
Far Vorschiibe bis 15 m/min. sy e
[&)
Werkstiickstoff : n
Spanplatte, MDF- Platte; |
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren). ZF (_D'
Maschine : ' _ 1
CNC - Bearbeitungszentren gﬁ]%ir;:ee: é'i:]kl;gir:;
\ |
Einsatzdaten : o'\ |
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min 2\
2\
%\.\ T| |<
\
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet 3W>r
=10 —| voreilend / A |
£ 9 N
E 8/<J320 4T | ﬂ DP - D o
s T IROse ol al_ Bohrschneide :
S 6[10s] bsg5 f _ |
£ 5 ~L2ml> Formatieren By
c 4 | Rechtslauf
> 3 {>
0 10 20 30 40 50 I
Spanbreite b [mm] |
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [ Schaft | GL | Lu | HD max| Rechtslauf Linkslauf
20 | 36 | 20x50 | 100]10.0 33 C439-2036R o) C439-2036L @)
20 | 48 | 20x50 | 120]10.0 43 C439-2048R o) C439-2048L 0
20 | 58 | 20x55 | 125]10.0 53 C439-2058R o) C439-2058L O
20 | 78 | 20x55 | 140|22.5 73 C439-2078R o) C439-2078L O
25 | 48 | 25x60 | 120]10.0 43 C439-2548R o) C439-2548L O
25 | 78 | 25x60 | 150]|22.5 73 C439-2578R @) C439-2578L 0
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) 1 ......... M2
ﬂlgﬂ€r ortertin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 643904
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr.  DATUM: 30.10.2013




Version 4.0 R2.170.1
DP - Nutschaftfraser C43+
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
DP Z2 MEC
Schaft - @
Ausfiihrung :
Korper aus Hartmetall - Rundstab; mit DP - Bohrschneide. I |
Zwei Umfangschneiden; davon eine mit Achswinkel (oben voreilend). '
1 bis 4 x nachscharfbar (abhangig vom Durchmesser). ‘ g
Tiefe Spanraume fir bessere Spaneerfassung. HW - Rundstab ©
Schaftpassung h6. - \,I =
Einsatz nur in Schrumpfspannfutter C915 oder gleichwertigen Spannzeugen. 2& 5
n
Anwendung : | (_Dl
Nuten, Fligen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen); |
mit absatzfreiem Schnitt; Schlichtbearbeitung. | .
Werkstiickstoff : !
Spanplatte, MDF- Platte; \‘ o) —
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). | T =
Kunststoffe (GfK, PMMA) ‘ ‘
Nicht flir Massivholzbearbeitung. Bohrschneide
Maschine : D '?0,9
CNC - Bearbeitungszentren —= | —
Einsatzdaten : I
Drehzahl n = 18.000 bis 30.000 U/min = Rechtslauf
Fur Kunststoffbearbeitung : n = 12.000 bis 18.000 U/min
ae i
{ Frastiefe
-01]: ae =0.5..3mm o)
Fugen Formatieren
/\ MDF, kunststoffbeschichtet /\ MDF, kunststoffbeschichtet
— 8 — 8
£, E}i z,
1= =
£ 6| M e r—
w 5 I\ — « 5 | D=5 =
5 S N S '\&;35
2 4 £=30 S 4103 ~
~ [ !\5 —~—— c !gg ~.§a
(é g L=15 g g D:S 'AV“\
0 5 10 15 20 25 0 5 10 15 20 25
Spanbreite b [mm] Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL HD max| Rechtslauf Linkslauf
51 15 6x36 60 12 C437-0515R e
6 | 15 6x36 60 12 C437-0615R @)
6 | 20 6x36 60 17 C437-0620R ®
8 | 20 8x36 70 17 C437-0820R ®
8 | 30 8x36 80 26 C437-0830R ]
10 | 20 | 10x38 70 17 C437-1020R ) C437-1020L @)
10 | 25 | 10x38 75 22 C437-1025R ®
10 | 30 | 10x38 80 26 C437-1030R 0
12 | 30 | 12x38 80 26 C437-1230R ®
12 | 35 | 12x38 85 31 C437-1235R O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 M=1:1
A’g”e.’. Nicht in Spannzangenfuttern verwenden. Zchng ~ Nr. 443704
WERKZEUGE A-4315 Taufkirchen / Tr.

DATUM: 16.09.2013
NAME: WS

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

C437




Version 4.0

R2.180.1

DP - Nutschaftfraser "Speedy"

C4LS

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund

DP Z1 MEC

Schaft- @
Ausfiihrung :
Koérper aus Vergitungstahl; . T [ [
21 .
2 bis 4 x nachscharfbar. H | H
Tiefe Spanraume flr bessere Spaneerfassung. T
Schaftpassung h6. il
}\ \} (0]
Anwendung : u——l——U _%
Nuten, Fligen und Formatieren mit Vorschiiben bis 8 m/min. ! ! F=
Beidseitig ausrif3freie Kanten durch grof3en Brustwinkel *f’ %
der Schneiden. )
Fir kleine und mittlere Losgré3en.
Werkstiickstoff : | (_9'
Spanplatte, roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Schichtholz, Sperrholz (Multiplexplatte). e J
FUr Massivholz langs und quer zur Faser.
Beim Frasen von Massivholz quer : Vorschub reduzieren. \
Maschine : oben | [
CNC - Bearbeitungszentren voreilend \
\ o =
[ | T z
A& unten ] X
. voreilend/ '
) ~
D
!
I
Einsatzdaten : ~!
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min Rechtslauf
|
ae
‘ Frastiefe
-OE ae=05..3mm o
f Flgen Formatieren
A Spanplatte, beschichtet A Spanplatte, beschichtet
— 8 — 8
c c
€ 7 Ds €7
% 6 0 Nz~ g 6
s 5 — s 5 Bs76
5 4 s 4 N‘&]
S 3 S 3
(2] (2]
g2 g2
1 1
0 5 10 15 20 25{> 0 5 10 15 20 25{>
Spanbreite b [mm] Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu | HD max| Rechtslauf Linkslauf
16 | 26 | 20x55 90 | 10 22 C445-1626R ®
16 | 36 | 20x55 | 100 | 10 32 C445-1636R [
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algﬂ€l' orterin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 444504
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 22.11.2013
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at CEs T
WIDLDORF 25 NAME:  HH CLLS

www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583




Version 4.0

R2.190.1

DP - Fuge/Falzschaftfraser "Speedy"

C450

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund
DP Z?2 MEC
Ausfiihrung :

Stabiler Tragkdrper mit wendelférmig angeordneten Schneiden
Z 2 mit DP- Querschneide
4 bis 6 x nachscharfbar.

Schaft - @

Tiefe Spanraume flir bessere Spaneerfassung. —

Schaftpassung h6.
Anwendung : T
Flgen und Falzen mit Vorschiibe bis 30 m/min. [
Werkstiickstoff : M 3%
Spanplatte, roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). [
Schichtholz, Sperrholz (Multiplexplatte). I S
Fir Massivholz langs und quer zur Faser. H: ——:e §
Beim Frasen von Massivholz quer : Vorschub reduzieren. L1 =
o
Maschine : 3
CNC - Bearbeitungszentren
Einsatzdaten : _.
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min ©
\
\
oben \ &N
voreilend \'\Q % >
3_ unten /) /
_|_ vorellend/ A( —
e
Rechtslauf
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet
£ 22
g 20 Fiigen
< 181053 ae
5 18O ﬁ»
=} -
£ s \I Frastiefe ae
@ 05..15mm
’>5 12
0 10 20 30 40 50 >
Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu [ HD max| Rechtslauf Linkslauf
25 | 28 | 25x55 96 9 24 C450-2528R e
25 | 46 | 25x55 | 116 | 16 42 C450-2546R (

- ® Ab Lager lieferbar

O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1
Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) :

......... -M2

Blattformat: A4

1:1

Aigner

Zchng. - Nr. 44500.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 15.10.2013
NAME: HH

C450




Version 4.0

R2.200.1

DP - Nutschaftfraser "Speedy"

C451

Schneidstoff || Zahnezahl || Z&hnezahl || Vorschub Verbund Schaft . @
chaft -
DP Z1 Z?2 MEC
o
Ausfiihrung : @25 I | |
Kérper aus Verglitungstahl; [
Z 1 (216) mit DP - Einbohrschneide. H | H
Z 2 (425) mit DP - Einbohrschneide. ;3 | 3; o
2 bis 4 x nachscharfbar. ] S
Tiefe Spanraume fiir bessere Spaneerfassung. L1 B
Schaftpassung h6. \]L/ 5
n
Anwendung : i
Zum Freiformfrasen von Nuten fiir Einlegeteile , -
Ausrilfreie Kante durch gro3en Brustwinkel der Schneiden. | o
Starke der Einlegeteile : 1 ... 9 mm. vis '
Zum Einfrasen von Beschlagen. w793 |
I
Werkstiickstoff : |
Spanplatte, roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). i
Schichtholz, Sperrholz (Multiplexplatte). !
FUr Massivholz langs und quer zur Faser. _ ~
] oben \ iy \
Maschine : JV voreilend \ =
CNC - Bearbeitungszentren 3 —) D { | J J
1\ unten
voreilend D
!
I
© 9 ~| Rechtslauf
Einsatzdaten : 5 5 -
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min g 3 i 2
© o S
s © bei D = 25
‘ E E mind. 26
L bei D =16
f mind.17
Nuten Nuten
A Spanplatte, furniert A Massivholz, Eiche
£
S S
£10 | | DT Lo | DTy
s 9 =10 zo s 7 dngs
e A
5 7 5 5 | D=2 roi—
2 5 2 4 “ 1 Quey Z‘...;-.-,OZZ-
2 5 >~ S 3 \‘{Si_ _ >
0 2 4 6 8 10 0 2 4 6 8 10
Nuttiefe b [mm] Nuttiefe b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu Z Rechtslauf Linkslauf
16 9 | 20x55 90 | 1 1 C451-1609R ®
20 | 10 | 25x55 90 | 1 2 C451-2010R ©)
25 [ 10 | 25x55 90 | 1 2 C451-2510R e
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algﬂé'l' orterin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 445104
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr.

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 22.11.2013
NAME: WS

CL45T




Version 4.0

R2.210.1

DP - Flgeschaftfraser "Speedy"

C460

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund

DP Z3 MEC

Ausfiihrung :

Stabiler Tragkdrper mit wendelférmig symmetrisch angeordneten Schneiden.

Z3
5 bis 8 x nachscharfbar.

Schaft - @

Tiefe Spanraume flir bessere Spaneerfassung.
Schaftpassung h6.

Anwendung :
Flgen mit Vorschibe bis 40 m/min.

Werkstiickstoff :

Spanplatte, roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Schichtholz, Sperrholz (Multiplexplatte).

Fir Massivholz langs und quer zur Faser.

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :
Drehzahl n = 12.000 bis 18.000 U/min

Schaftlange

z‘k r Q)
|
\ _
\ I
oben  \
voreilend ‘\
———) 5 ' 2 0 2
/ |
> unten / i
— vorellend/ f |
L / )/ = T |
I ~
Schneidenanordnung : ‘ D
Symmetrisch | | -
i
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet ~! Rechtslauf
345
§40 Fiigen i
< 35 [ ae
2 30| M55 ﬁ
525 pasite 20
’>5 20
0 10 20 30 40 50{>
Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D | NL [ Schaft | GL | Lu | HD max| Rechtslauf Linkslauf
80 [ 32 | 25x55 | 105 | 16 30 C460-8032R ®
80 [ 48 | 25x55 | 120 | 22 46 C460-8048R o)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1

=)}
A’gne-r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ......... M2

Zchng. - Nr. 44600.4

WERKZEUGE A-L715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 15.10.2013

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25
www.aigner-werkzeuge.at

TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

C460




Version 4.0

R2.220.1

DP - Fuge/Falzschaftfraser "Speedy"

C465

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund
DP Z3 V3| MEC
Ausfiihrung :

Stabiler Tragkdrper mit wendelférmig angeordneten Schneiden

Z 3 mit DP- Falzschneiden (Vorschneider)
5 bis 8 x nachscharfbar.
Tiefe Spanraume flir bessere Spaneerfassung.

Schaftpassung h6. o
Anwendung : H H
Fiigen und Falzen mit Vorschiibe bis 40 m/min. [
Werkstiickstoff : H i i Q
Spanplatte, roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). e &
Schichtholz, Sperrholz (Multiplexplatte) o &
Fiir Massivholz Iangs und quer zur Faser e 5
Achtung: Zum Falzen in Massivholz langs I »
nur bedingt geeignet (Vorspaltung)
Maschine : |
CNC - Bearbeitungszentren
g ~ 6
Einsatzdaten : |
Drehzahl n = 12.000 bis 18.000 U/min !
\ N |
\
oben \'\ %
voreilend \ I ©
\ £ -
1 D Z
) 2
5 unteq g %
| voreillena /
/
| I 7/ v/ -
Schneidenanordnung : ’ D
Uberwiegend oben voreilend — | =
|
y £
. : g
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet ©
= i ]
o :
= ae
s 350 2
2 30| M =35 ﬁ m S
E 25 Frastiefe ae ﬁ
? 05..15mm 3
’>5 20 L
0 10 20 30 40 50 >
Spanbreite b [mm] ~
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu | HD max| Rechtslauf Linkslauf
80 | 35 | 25x55 | 105 | 13.5 31 C465-8035R @
80 | 51 | 25x55 | 1251 13.5 47 C465-8051R 0
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algﬂé'l' orterin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 446504
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr.  DATUM: 15.10.2013

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

C465




Version 4.0 R2.230.1

DP - Schaftfraser "Nesting" C4L40

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund Schaft - @

DP || Z23+3 | MEC

|
Ausfiihrung :
Korper aus Densimet; mit DP-Einbohrschneide.
Z 3+3 in vier Spannuten (sprialformig). ' o
bis zu 2 x nachschéarfbar. 2
Tiefe Spanraume flir bessere Spaneerfassung. ;f_:ﬁ
Schaftpassung h6. ' g
Anwendung : @
Nuten, Fugen, Falzen. Formatieren (Trennfrasen) im Nesting-Verfahren. |
Fir Vorschiibe tber 20 m/min. ZF iy
Werkstiickstoff : o
Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). o
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren). \% | —
\ D
Maschine : \ 4
CNC - Bearbeitungszentren \%
\ D Q| >z
Einsatzdaten : \o T
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min :{W) |
—!| voreilend /
| EE
o
L
!
I
~i;
- Rechtslauf
i
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet
— 28
c
€ 26 fliegendes zirkulares
£ 24 }6‘ ‘ Einbohren Einbohren
< 22 N
> 20552 ="
£ 20 4 /& S
518 27 P Formatieren
‘g; 16
0 10 20 30 40 50 >
Spanbreite b [mm]
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL | Lu [ HD max| Rechtslauf Linkslauf
14 | 27 | 16x50 85| 5.0 22 C440-1427R e
16 | 29 | 16x50 90| 7.0 24 C440-1629R @)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algné'l' entertin Spannzangenfutter (1) Zchng. - Nr. 444004
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at WIDLDORFaLES renen " DATUM: 14.10.2013 C Ll' ll' O
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH




Version 4.0 R2.240.1

DP - Planfraser f. CNC

€180

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund

DP Z5 MEC

Aigner

Ausfiihrung : Schaft- @
Z5
Schaftpassung h6. ‘ ‘
Anwendung : ii H
Planfrasen .
Fir Vorschibe von 12 bis 15 m/min. ;3 3;
Werkstiickstoff : i% % i °
MDF- Platte 4t >
I I @
Maschine : =~ =
CNC - Bearbeitungszentren S
n _

Einsatzdaten : | o
Drehzahl n max. bei @80 = 18.000 U/min [
Drehzahl n max. bei @120 = 13.000 U/min |

I

/ ! \
Lo i \ Positiver Achswinkel

| (unten voreilend)

|

I

> ©
| <[~ |
R15
151"%,
MDF . D _

!

I

i

Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL HD max| Rechtslauf Linkslauf
80 | 7 25x60 | 81 C180-080725 @)
120 | 7 25x60 | 81 C180-120725 @)
- ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar
Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 41800.4

WERKZEUGE | A_4720 NEUMARKT - 00 _
poLiZD NELT DATUM: 04112013
TELEFON (07733) 7583 NAME: J.Vogl

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

C180




Version 4.0 R2.250.1

DP - Schaftfraser fur Rechfs- u. Linkslauf C340

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund

DP ||Z3/Z21|| MEC Schaft - @

Ausfiihrung : ;
Rechts- und Linkslauf in einem Werkzeug. i
Rechtslauf : Z3 , Linkslauf : Z1. i
HW - Einbohrschneide. 3
Schaftpassung h6. !

Anwendung : H‘——'——:H
Nuten und Formatieren (Trennfrasen); “io-
Ausrissfreie Bearbeitung bei Werkstticken mit
fertigbeschichtetenSchmalseiten.
Fir Schutzfrasungen im Linkslauf
ohne Werkzeugwechsel. |

Werkstiickstoff : 2&

Spanplatte, MDF- Platte; : |
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin). |

Schaftlange

Maschine : n
CNC - Bearbeitungszentren O i ‘F \\ N\
Einsatzdaten : ‘
Drehzahl n max = 25.000 U/min |

|

\

|

|

NL
HD

Formatieren
MDF, kunststoffbeschichtet

NL
HD

A

27—
25—
23 '
21 T

=19 23
17 . D
-

15 S
13

B >4 Rechtslauf |
9 L Z1

7ﬂ\ <
sl || .

0 5 10 15 20 25 30 35> Linkslauf
Spanbreite b [mm]

Vorschub vf [m/mi

N

D GL | Schaft NL HD max | Bestellnummer Bestellnummer
25 | 150 | 25x58 | 34/34 30/30 C340-2534 O

- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=1:1

Aig”G'r Zchng. - Nr. 43400.4

WERKZEUGE A-4115 Taufkirchen / Tr. :
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Version 4.0

Register 3

CNC-Schaftwerkzeuge "Profiliert"

10.

20.

30.

40.

50.

60.

70.

80.

90.

100.

110.

120.

Technische Informationen

C230 PM-Ziernutoberfraser fur CNC
C235 PM-Universal-Rillenfraser fir CNC
C236 PM-Universal-Muldenfraser fur CNC
C237 PM-Profilfraser fur CNC

C256-1520-F1 PM-Viertelstabfraser auf Frasdorn (R15 - R20)

C256-2130-F1 PM-Viertelstabfraser auf Frasdorn (R21 - R30)

C258 PM-Abrund-/Faseschaftfraser (R2 - R5)
C257 PM-Griffmuldenfraser

C319 DP-T-Nutschaftfraser

C172 VHW-Senker 90°




26

Version 4.0 R3.10.1

Profilierte Schaftfraswerkzeuge auf der CNC Reg.3

25. Aigner PM-Profilschaftfraser C235 Anwendungsbeispiele:

Dieser Kunde produziert Hausturrohlinge und bearbeitet mit unserem C235
verschieden Ziernuten. Durchmesserkonstantes Bearbeiten bei gleichzeitig
bester Schnittqualitat in Sperrholz zeichnen hier unsere PM-Profilfraser aus.

Beispiel 1. Ziernuten frasen C235 in wasserfesten Sperrholz
Drehzahl 20000 U/min Vorschub 6m/min.

Diverse Ergéanzungsprofile kdbnnen mit einem Werkzeugtrager gefahren
werden.

26.Zu KW.96225.4, hier kommt ein PM-Ziernutfraser C230 und C235 zum
Einsatz. Mit diesen Werkzeugen wird eine angetéauschte Fullung bei einer
Stiltlr in WeiRllack gefrast. Der Kunde hat sich hier die Konterung der
Innentir gespart, auch gibt es keine Probleme mit spateren Rissen in der
deckenden Lackierung.

27.Zu KW.96226.4, hier kommt ein PM-Ziernutfraser C230 und C236 zum
Einsatz. Mit diesen Werkzeugen wird auch hier eine angetauschte Fllung
bei einer Fullungstir angefrast. Der Kunde hat sich hier die Konterung der
Innentlr gespart, auch gibt es keine Probleme mit spateren Rissen in der
deckenden Lackierung. Die Fullung wird mit einem DP-Planfraser
abgeplattet. Zum Ecken nachstechen wird ein WM-Ausspitzfraser C207
verwendet, somit schaut die Ecke wie gekontert aus und betont die
zhandwerkliche“ Qualitat der Innentur.



Version 4.0 R3.10.2

Profilzeichnung

300 20°
5.7 104 27.2
N P
AN
- G g
= o S
S I P ) E——
/ X
i & ©
0
39.05
18.07 _  20.98
1 ‘
Fraser C235 U i
Messer PM.31865.5/U35 Fraser C230
O ‘ Messer PM.31866.5/U35
vl 8 |
o
18.88
2.52
3

IR
: ‘-I Fraser C230

Messer PM.31867.5/U35

11.5
N

Fraser C235 !
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o
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|
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N

Aigner Blattformat: A4 M=1:1
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Version 4.0 R3.10.3

Profilzeichnung

14
20’ Vv
0 &
- /
@ s
L{)._
N IR
& |
S
QSD
13.1
Fraser C236
D
o]
o
131 2
Fraser C230 w o
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Version 4.0 R3.30.1

PM - Ziernutoberfraser fir CNC €230

Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub Wechseln

HW Z 1 MEC

Ausfiihrung :
Korper aus Vergitungsstahl. Schaft - @
HW - Profilmesser, achsparalell ; Zentrumschneidend.
zahlreiche Wechselmesser siehe C230-1.
Anwendung :
zur Fertigung von Ziernuten T
und Fasen an Werkstlcken . ;3 ! 3;
Werkstiickstoff : % i i %
Vollholz, MDF Hon o
T 2
Maschine : ot ;:_:U
CNC - Bearbeitungszentren epos <
?
|
—
! 3
|
B
-
pd
Einsatzdaten : ; |
Drehzahl n = 18.000 bis 24.000 U/min J
@15.5
Vorschub: ki
vf = 3,0 m/min fiir Massivholz :
‘i
RECHTSLAUF
i
Bestellnummer
D | NL | Schaft | GL Rechtslauf
15,5 20 | 20x55 | 100 C230-20 ®
155 20 | 25x55 | 100 C230-25 ®
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Profilmesser 1 11.75x20x 2 2 Siehe Zeichnung C230-1 | @
Linsenkopfschraube 1 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 1 KW.44237.5 [
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 M=1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algn€l' orterin Spanneanentter e Zchng. - Nr. 423004
WERKZEUGE | A_4720 NEUMARKT - 00 .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \DLDORF 25 DATUM: 27.11.2013 C 2 3 O
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH




Version 4.0 R3.30.2
Profilbeispiele zu Ziernutoberfraser C230 C230-1
A N A N A N
| |
A ¢ A
: 3 PM.14490.5/M40 :5 PM.14491.5/M40 PM.14492.5/M40
% \70°/ . l& 70° / e W: :\F
R0.5 < R1 << R0.5 <
A N A N A N
| | |
- - g
@ PM.14493.5/M40 @ PM.16573.5/M40 PM.16574.5/M40
N\ N\ \
90° 39 /o R? 35
X ~i} o~ % o ﬁifi<f
J TN J TN J 1\
| |
e e

PM.16794.5/M40

i R2.9 —J;2-9j
5.9

N

70° o §
E RO 2; <

PM.17132.5/M40

PM.18258.5/M40

!

M4 T

PM.18306.5/M40

%]

1

8.1

R15NR4S <[ j

J 1\

J 1\

N

S

-
@ PM.19281.5/M40

-

PM.19282.5/M40

R1 (1x45°
R4 ™~
12

Aigner

Profildarstellung im MaRstab 1:1

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42300.4
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Version 4.0

R3.40.1

PM - Universal-Rillenfraser fur CNC

€235

Schneidstoff || Zdhnezahl Vorschub Wechseln

HW Z 1 MEC

Ausfiihrung :
Korper aus Vergutungsstahl.

HW - Profilmesser, ziehender Schnitt ; Zentrumschneidend.

zahlreiche Wechselmesser sieh

Anwendung :

zur Fertigung von Rillen & Ziernuten

und Fasen an Werkstiicken .

Werkstiickstoff :
Vollholz, MDF

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :
Drehzahl n = 18.000 bis 20.000

Vorschub:
vf = 2....4 m/min flr Vollholz

e C235-1.

U/min

Schaft- @
T I T
I |
o
m °
I =
e §
Lot T
S
n
! —
‘ o
iy
'
7| 2

|
RECHTSLAUF | ;

Bestellnummer
D | NL | Schaft | GL Rechtslauf
38 [19.5] 20x55 | 90 C235-20 ®
38 |19.5] 25x55 | 90 C235-25 ®
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
Profilmesser 1 20x20x 2 2 Siehe Zeichnung C235-1 | @
Linsenkopfschraube 1 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 1 KW.44237.5 @
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

=)
A’g”e.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) :

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

......... -M2

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42350.4
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Version 4.0

R3.40.2

Profilbeispiele zu Universal-Rillenfraser C235

C235-1

J [\

~

.

PM.17669.5/M40

Ly

jL'cnOo
hY%

J [\

:

/

(o)

PM.15129.5/M40

o

5.8
R6 (]
piiil
J 1\ J T\ J T\
N N N\

: .
RT\_R5 j’ R1\ Re {o \F R7.5 ,\}
J T\ ~ J T\ ~ ST\

PM.16662.5/M40

PM.17134.5/M40

PM.12901.5/M40

10 10 10
R3 ~ R5 ] R6 © }
- . 1.
A’gne.i‘ Profildarstellung im MaBstab 1:1 glc?_]:;oimﬁ:' lggSO L M=11

WERKZEUGE
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Version 4.0

R3.50.1

PM - Universal-Muldenfraser fur CNC

C236

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln
HW Z2 MEC
Ausfiihrung :

Korper aus Vergutungsstahl.

HW - Profilmesser, ziehender Schnitt ; Zentrumschneidend.
zahlreiche Wechselmesser siehe C236-1.

Anwendung :
zur Fertigung von Rillen & Ziernuten

und Fasen an Werkstiicken .

Werkstiickstoff :
Vollholz, MDF

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :

Drehzahl n = 18.000 bis 20.000 U/min

Vorschub:

vf = 2....4 m/min flr Vollholz

Schaftlange

GL

238

|
RECHTSLAUF | ;

Bestellnummer
D | NL | Schaft | GL Rechtslauf
38 | 22 | 20x55 | 100 C236-20 ®
38 | 22 | 25x55 | 100 C236-25 ®
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
Profilmesser 2 16.5x25x 2 4 Siehe Zeichnung C236-1 | @
Linsenkopfschraube 2 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 2 KW.44237.5 @
VE ... Verpackungseinheit ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar
Montiert in Schrumpfspaﬁnfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1. Blattformat: A4 M=1:1

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) :

-M2
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Version 4.0

R3.50.2

Profilbeispiele zu Universal-Muldenfraser C236

C236-1

i

=
AD
’<T 14

N,
O [ PM.17381.5/U35

PM.17834.5/U35

L

s

21
9.1

_

R1 (R4.5$ I

5.2
Ri5 < |48

R1

?3.5 R3.5 5_]°$
R0.5 RO.5 j

N
maximaler Profilbereich
fur Sonderprofile

N

<

N\ ANNNNNNNNN NN
= . . ) Blattformat: A4 M=11
A g"€ Profildarstellung im MaRBstab 1:1 Zchng, - Nr. 423604
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Version 4.0 R3.60.1

PM - Profilfraser fir CNC C237

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Wechseln
HW Z?2 MEC _ Schaft- @
Ausfiihrung :

Korper aus Vergutungsstahl. H
HW - Profilmesser, ziehender Schnitt. |
individuelle Profilgestaltung innerhalb !
des maximalen Profilbereichs. ii

! S
Anwendung : h- ©
Zum Profilieren von Werkstiicken ot E
I ]
Werkstiickstoff : 2
Vollholz, Plattenwerkstoffe .
maximaler |
Maschine : Profilbereich =
CNC - Bearbeitungszentren Koérper T o
/ )
/ |
-
M.26688.5/U35 o] N =
230 - maximaler
Der Korper wird individuell passend zum @34 Profilbereich
gewlinschten Profil angefertigt. | 285 Profilmesser
Die Verwendung von Profilmessern mit i -

abweichendem Profil ist nur zulassig, wenn y Einsatzdaten :
der maximale Schneidenuberstand RECHTSLAUF | Drehzahl n = 16.000 U/min
ca und ct jeweils kleiner als 3 mm ist. '

i Vorschub:
Profilbeispiele: vf =8....12 m/min

Bestellnummer

D | NL | Schaft | GL Rechtslauf

85 | 23 | 20x55 | 100 C237-8520R ©)

85 | 23 | 25x55 | 100 C237-8525R ©)

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer

Profilmesser 2 40x25x 2 4 PM.26688.5/U35

Linsenkopfschraube 2 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 2 KW.44237.5 ®

VE ... Verpackungseinheit ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspaﬁnfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1. Blattformat: A4 M=1:1

A’g”er Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ........ -M2 Zchng. N 423704
e—mail:office@aign:\rlfv?;i;i;?:a’r QISESSREE;J?ARKT - 00 DATUM: 02.12.2013 C 2 3 7
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH




Version 4.0

R3.70.1

PM- Viertelstabfraser auf Frasdorn (R15-R20)

€256

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z?2

Vorschub

MEC

Wechseln

Vorschub vf=7

Drehzahl n = 12.000 U/min

Gegenlauf

... 10 m/min
é

(Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt

EINSATZDATEN Drehzahl n = 12.000 U/min

Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

[CAE

|
: Frasdorn HSK-F 63
| A =45 @20h6 x 55
s T «wa0504
i | i Detail KW.38769.3
| | ] C905-4520055 DREHZAHLBEREICH
— & - n max 12.300 U/min
A;MO, HSK-F 63
C905-4520055 Material fiir Grundkorper
} |_A=45 ©20x55 stahl | | Atuminium [X
9 ] L VORSCHUBART
| KW.38769.3 | MECH. VORSCHUB |X
éii i MAN. VORSCHUB
! SW 46 !
| T |
T i
| ! ‘ 9 Masse Frasdorn : 1.1 kg
© ~ Masse Fraser: 0.5 kg
© o ' l - Gesamtmasse : 1.6 kg
g | I |
KW.38324.3
s inlli
I /L
T
I
- T
M10x35 ISK 20 H|7Ih6
.l
Rechtslauf 49
i
LK @36 / 2 x Stift @6 x 50
LK @36 / 2 x M6x73 ISK
@70
X =35
e R15 - R20
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Viertelstabfraser 1 @113 x 35 x 20 1 | C256-1520 O
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @20h6 x 55 montiert 1 | C256-1520-F1* [¢)
Ersatzteile
Profilmesser - R15 2 | 35x26x2 4 | PM.44631.5/U35 | O
Profilmesser - R16 (Option)] 2 | 35x26x 2 4 | PM.44632.5/U35 | O
Profilmesser - R17 (Option)] 2 | 35x26 x 2 4 | PM.44633.5/U35 | O
Profilmesser - R18 (Option)] 2 | 35x26x2 4 | PM.44634.5/U35 | O
Profilmesser - R19 (Option)] 2 | 35x26 x 2 4 | PM.44635.5/U35 | O * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser - R20 (Option)] 2 | 35x26 x 2 4 | PM.44636.5/U35 | O Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng.- Nr. KW.42560.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 11.03.2014
NAME: H.Holler

(256-1520-F1




Version 4.0

R3.80.1

PM- Viertelstabfraser auf Frasdorn (R21-R30)

€256

Schneidstoff || Zahnezahl

Vorschub Wechseln

Drehzahl n = 10.000 U/min

EINSATZDATEN Drehzahl n = 10.000 U/min

Vorschub vf =4 ... 5 m/min

HW /2 MEC Vorschub vf = 7 ... 10 mimin Gleichlauf
Gegenlauf <= ? ; )
! (Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt) ::
) Frasdorn HSK-F 63
| A =45 @20h6 x 55
A T | Kw.ag050.4 DREHZAHLBEREICH
‘ ) | Detail KW.38769.3 .
L | j C905-4520055 n max 10.300 U/min
7N\ v
T N\ Material fiir Grundkorper
HSK-F 63
Al 7&‘7]09@’0' C905-4520055 stanl | | Awminium X
i | A4S 020x5 VORSCHUBART
o ) { MECH. VORSCHUB [X
< | KW.38769.3 | MAN. VORSCHUB
I
i SW 46 | Masse Frasdorn : 1.1 kg
| Masse Fraser: 0.8 kg
| ! ‘ o Gesamtmasse : 1.9 kg
8 ' | -i-
0 o | < | =
gl w ) |
= | I
! | I KW.38325.3
I
I
) | | o
|
/ | 710
R21 - R30
I
20 H7/h6 | J
M10x35 ISK =
Rechtslauf 9
i
LK @36 / 2 x Stift @6 x 50
LK @36 / 2 x M6x75 ISK
270
T ew R21 - R30
2133
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Viertelstabfraser 1 2133 x 50 x 20 1 | C256-2130 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @20h6 x 55 montiert 1 | C256-2130-F1* [©)
Ersatzteile
Profilmesser - R21 2 | 50x27x2 4 | PM.44637.5/U35 O
Profilmesser - R22 (Option)] 2 | 50x27 x 2 4 | PM.44638.5/U35 | O
Profilmesser - R23 (Option)] 2 | 50x27 x 2 4 | PM.44639.5/U35 | O
Profilmesser - R24 (Option)] 2 | 50x 27 x 2 4 | PM.44640.5/U35 | O
Profilmesser - R25 (Option)] 2 | 50x 27 x 2 4 | PM.44641.5/U35 | O
Profilmesser - R26 (Option)] 2 | 50x27 x 2 4 | PM.44642.5/U35 | O
Profilmesser - R27 (Option)] 2 | 50x27 x 2 4 | PM.44643.5/U35 | O
Profilmesser - R28 (Option)] 2 | 50x 27 x 2 4 | PM.44644.5/U35 | O
Prof?lmesser - R29 (Opt?on) 2 | 50x27x2 4 | PM.44645.5/U35 | O * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser - R30 (Option)] 2 | 50x27 x 2 4 | PM.44646.5/U35 | O Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [J Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng.- Nr. KW.42560.4

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM: 11.03.2014
NAME: H.Holler

(256-2130-F1




Version 4.0 R3.90.1

PM-Abrund- / Fase- Schaftfraser 258
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln
HW Z?2 MEC Schaft - @
Ausfiihrung :

Koérper aus Vergitungsstahl.
HW - Profilmesser mit diversen Wechselmessern.
Schaftpassung h6.

Anwendung :

Frasen von Rundungen (R2 ... R5)
und Fasen an Werkstticken oben
oder unten. (HD max. 50 mm) %
Werkstiickstoff : T
Vollholz, MDF, Spanplatte,
Schichtstoff (HPL), Duromere.
Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Schaftlange

GL

Einsatzdaten : I
Drehzahl n = 16.000 ... 18.000 U/min

Vorschub: I

vf =6 ... 9 m/min fir Vollholz Langs,
MDF, Spanplatte /

vf =4 ... 6 m/min fir Vollholz Quer,

50

) Linsenkopfschraube
/ M4 x6 Torx T15

\#x[__:?ﬁ\r\\fv\\ ‘\J\f‘—-—f\f\\JV\\

Schichtstoff (HPL), Duromere 1 J ‘ N\ |4.5x45°
O I T @ ) Fase 45° (max. 5 x 45°)
N\ T4.5x 45°
Wechselmesser:
| X=15 Grundausristung mit
- Fasemesser 45°
PM.33q55.5lU35 PM.33057.5/U35 PM.33054.5/U35
@30
=NON @42
[
R !
PM.33058.5/U35 RECHTSLAUF
j N\
=NON |
As
Bestellnummer
D | Schaft | GL | HD max | Rechtslauf
42 | 16x55 | 110 50 C258-16 e
42 | 20x55 | 130 70 C258-20 o)
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Profilmesser 2 15x18x2 4 PM.330xx.5/U35 ®
Linsenkopfschraube 2 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 2 KW.44237.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 M=1:1

=)
A’gner Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ........ -M2 Zchng. _ Nr. 472580 4

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \DLDORF 25

WERKZEUGE | A-L720 NEUMARKT - 00 DATUM: 30.10.2013
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH C258




Version 4.0 R3.100.1
PM - Griffmuldenfraser C25%
Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Vorschub Wechseln
HW Z2 MAN || MEC
.. Schaft @
Ausfiihrung :
Korper aus Vergitungsstahl.
HW - Profilmesser )
Schaftpassung h6. [
0]
Anwendung : _%
Herstellung von Griffmulden 'q(:_u [
o
Werkstiickstoff : 3
Spanplatte, MDF- Platte; N
Weichholz.
-
Maschine : o /
Handoberfrase s
CNC - Bearbeitungszentren _ Q] HW - Profilmesser
. [ PM.43348.5/M40
Einsatzdaten : 19
1
Drehzahl n max. = 22.500 U/min I\
-
z R2
s o
A | ) }—re | =
|/
O] HW - Profimesser 320 7.5
I, PM.44462.5/M40 (Option) bk S
!"\I‘ &35
P (((Ra3
C 8|
o~
—
219.5 8
@35.5
Bestellnummer
D | NL [ Schaft | GL | Vorschub Rechtslauf
35 |26.5| 12x37 80 [ MAN C257-12 o)
35 |26.5| 20x55 | 100 |MEC C257-20 o)
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Profilmesser 2 27x17.5x2.0 4 PM.43348.5/M40 e
Profilmesser (Option) 2 29x16.5x2.0 4 PM.44462.5/M40 ®
Schraube Umfangschn. 4 M4x8 (Kopf D9) Torx T15 4 KW.44236.5 @

VE ... Verpackungseinheit

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42570.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

NAME:

DATUM: 05.11.2013
JVogl

C257




Version 4.0

R3.110.1

DP - T - Nutschaftfraser

€319

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund

DP || Z22+1 || MEC

Ausfiihrung :

Koérper aus Vergutungsstahl

Am groRen Durchmesser zwei gerade oder schrage DP-Schneiden,
auf beiden Seiten flankenschneidend, mit oder ohne Achswinkel.
Am kleinen Durchmesser eine gerade oder profilierte DP-Schneide,
mit oder ohne Achswinkel.

Anwendung :

Zum einfrasen von T - Nuten.

Werkstiickstoff :

Spanplatte, MDF- Platte;
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren, Handoberfrasen, stationaren Oberfrasen
Einsatzdaten :

Drehzahl n max = 24.000 U/min

10.6 Vvorgefrast

12 h6

36

64

02, 02 )
X N
- 1 \S E N ]
<
SR [ TT\) -
! ) / | \
T
N
& @10.2 l
~ O//
ALU-Schiene It.Muster :w> 15
10.6 Rechtslaufé:g
|
of LJ 14
™ | N~
30.8
Bestellnummer
D Schaft | SB | GL | Rechtslauf
31 12x36 | 9 | 64 | C319-3110 O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

=)
A’gl'er Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ......... M2

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 43190.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.af W|DLDOR|:aL£5 renen " DATUM: 16.09.2013

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH

C319




Version 4.0

R3.120.1

VHW Senker 90°

C172

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund

HW Z3 MAN

Ausfiihrung :

Anwendung :

Werkstiickstoff :

Maschine :

Einsatzdaten :

Senker Z 3 HW Bohrkrone auf Schaft aufgelttet.
Spezieller Anschliff flir ein sauberes sowie ratterfreies Schnittbild.

Weich- und Harthoélzer, Span- und Faserwerkstoffe
(Spanplatte, MDF, HF etc.), roh, kunststoffbeschichtet, furniert.

Durchlaufbohranlagen, CNC - Bearbeitungszentren,
Bohraggregate, Standerbohrmaschine, Handbohrmaschine.

Drehzahl n = 1.000 bis 4.000 U/min

A Spanplatte, kunststoffbeschichtet

Zum nachtraglichen Ansenken von vorgebohrten Bohrungen.

Schaft @

28

SchaT‘tIénge

GL

D

g
! 9 Rechtslauf
i

— 8
c
£,
£ 6
s 4
23 @_
5 2 I
g ! - l=
01000 2000 4000 6000 = d min 2mm
Drehzahl n [U/min] Senken
Bestellnummer
D | & | Schaft | GL Rechtslauf
20 90 10x50 |70 C172-2090 [ )

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 41720.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 11.02.2014
NAME: HH

C142




Version 4.0

Register 4

CNC-Fraswerkzeuge "Auf Frasdorn montiert"

10. Technische Informationen

20.

30. C260 WM-Flige/Falzfraser fiir CNC

40. C268-51-F2 WM-Falzfraser auf Frasdorn

50. C273-42-F1 WM-Falzfraser auf Frasdorn

60. C273-52-F1 WM-Falzfraser auf Frasdorn

70. C273-62-F1/F2 WM-Falzfraser auf Frasdorn

80. C269-125113-F2 WM-Falzfraser "Softcut" auf Frasdorn

90. C369-8081-F1 WM-Kopiermesserkopf auf Frasdorn

100. C204 WM-Nutfraser fiir CNC

110. C204-1 WM-Nutfraser mont. auf Sageblattaufnahme C277-D
120. C204-2/3 WM-Nutfraser montiert auf Frasdorn HSK-F63 C905
130. C292-2550-F1 PM-Abrund/Fase/Fligefrasersatz auf Frasdorn / R2 - R5
140. C292-61050-F1  PM-Abrund/Fase/Fligefrasersatz auf Frasdorn / R6 - R10
150. C292-2560-F1 PM-Abrund/Fase/Fligefrasersatz auf Frasdorn / R2 - R5
160. C292-61060-F1  PM-Abrund/Fase/Fligefrasersatz auf Frasdorn / R6 - R10
170. C292-25-F1 PM-Abrund/Fasefraser auf Frasdorn / R2 - R5

180. C292-610-F1 PM-Abrund/Fasefraser auf Frasdorn / R6 - R10

190. C185-60-F2 PM-Verleimprofilfraser auf Frasdorn

200. C195 PM-Verleimprofilfraser auf Frasdorn - PR/PL - NR/NL
210. C190-12-F2 PM-Verleimprofilfraser fiir Corian auf Frasdorn

220. C750 HW-Nutsagen fiir CNC

230. C750-1 HW-Nutsagen mont. auf Sageblattaufnahme C277-E
240. C750-2 HW-Nutsagen mont. auf Sageblattaufnahme C277-D




250.

260.

270.

C320

C320-1

C320-2

Version 4.0

WM-Flachdubelnutfraser fir CNC
WM-Flachdubelnutfraser m. auf Sageblattaufnahme C277-F

WM-Flachdubelnutfraser m. auf Sageblattaufnahme C277-E



Version 4.0 R4.10.1

CNC-Fraswerkzeuge auf Frasdorn montiert Reg.4

28.Werkzeuglange

Die angegebene maximale Werkzeuglange vom CNC-Maschinenhersteller
ist zwingend bei der Bestellung von Fraswerkzeugen auf Frasdorn
einzuhalten. Diese Lange setzt sich zusammen aus dem Frasdorn (A-Mal3)
und der Nutzlange des Dorns bis zur UK der Verschraubung.

Gesamtwerkzeuglange inklusive
Frasdorn!

26 29.Die Storkontur beschreibt den Gesamtdurchmesser des Werkzeuges und
die Gesamtlange, also die komplette Kontur (Umfang 3D) des
Werkzeuges.  Ein Beispiel ware hier ein FrAsaggregat mit eingebauten
Schlosskastenfraser. Durch das Drehen des Aggregates in der
Bearbeitung darf der Fraser oder das Aggregat keine anderen Teile der
Maschine beriihren
oder beschadigen.

Storkontur!



Version 4.0 R4.10.2

30.Die Saugerhdhe ist die Hohe des Saugersystems von der Konsole bis zur
UK des Werkstticks. Die 100mm sind die Unterfahrhohe des Systems,
diese darf jedoch nicht ausgenutzt werden weil das Werkzeug sonst eine
Kollision fahrt.

Saugerhdhe = Unterfahrhéhe minus

Sicherheitsabstand zur Konsole!

27

Unterfahrhéhe
=gelber Pfeil !

&



Version 4.0 R4.10.3

31.Die Uberfahrhthe beschreibt die Hohe die entsteht wenn ein maximal
starkes Werkstlck auf den Saugern aufliegt und die Maschine mit der
Bohrgruppe und dem eingesetzten Werkzeug nicht mehr dartber
wegfahren kann. Ein Beispiel ware auf einer kleinen CNC eine dicke
Haustlr. Die Maschinensteuerung erlaubt also nur eine bestimmte
Uberfahrhohe.

Beispiel 1. Uberfahrhéhen bei einer Masterwood-Maschine

28

Beispiel 2. Uberfahrhohe bei einer Homag-Maschine mit Flex 5-Aggregat
(Quelle Homag)

Diese Uberfahrhohen wechseln beim Einsatz verschiedener Werkzeuge
und sind vom Maschinentyp abhéangig !



29

Version 4.0 R4.10.4

32. Der Arbeitsbereich einer CNC ist das maximal zu bearbeitende
Feld in Lange der X-Richtung und in der Breite der Y-Richtung.

Hier muss beachtet werden dass diese Mal3e mit dem langst moglichen
Werkzeug angegeben sind ! Ein Beispiel ware eine Bearbeitung mit dem
Schlosskastenaggregat. Oft ist hier nur als Grundlage ein Schaftfraser @
verwendet worden, was das Feld in Wirklichkeit wesentlich kleiner macht.

Arbeitsbereich mit SchloBkastenaggregat !

33.Auf unserem Bestellblatt ,Bestellung Werkzeug auf Fradsdorn“ sind diese
Mafangaben schon vorhanden, somit kdnnen wir schon beim Kunden
festlegen wie das Werkzeug bestellt werden muss.
Fehler kbnnen schon im Vorfeld vermieden werden. (Nr.CO00-1 1.40000.4)



Version 4.0

R4.30.1

WM - Fuge / Falzfraser fur CNC

C260

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub enden Schaft - @
HW | Z2V2 | MEC - | -
i [
Ausfiihrung : 33 ' 33
Korper aus Vergutungsstahl. H H
HW - Wendemesser ; ot o
(S (@)
Anwendung : §
Zum Fugen und Falzen von Werkstiicken. | qc:_és
Werkstiickstoff : @
Weichholz, Vollholz, Schichtstoffe (Sperrholz, Multiplex,....)
Faserwerkstoffe (MDF, HF,...) [
Maschine : (_D'
CNC - Bearbeitungszentren }_'_\
! O
I LNy
Q (4)
'.QQ :é\/ | 2'
L L
O
|
=_(_ '
D
y
RECHTSLAUF 59
i
EINSATZDATEN Drehzahl n = 20.000 U/min
Drehzahl n = 20.000 U/min Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Vorschub vi=7 ... 10 m/min ﬁ Gleichlauf
Gegenlauf <= @
< |
(Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt)
Bestellnummer Bestellnummer
D NL | Schaft | GL Rechtslauf Linkslauf
50 30 | 25x63 | 100 C260-5030R ©) C260-5030L @)
50 50 | 25x63 | 120 C260-5050R ©) C260-5050L @)
60 30 | 25x63 | 100 C260-6030R @) C260-6030L @)
60 50 | 25x63 | 120 C260-6050R @) C260-6050L 0]
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Wendemesser 2 30x12x1.5 10 | WMF 30x12/UG ®
Wendemesser 2 50x12x1.5 10 | WMF 50x12/UG @
Vorschneider 2 14 x14 x2.0 10 | VS 14x14x2.0/U e

VE ... Verpackungseinheit

- ® Ab Lager lieferbar

O Kurzfristig lieferbar

Aigmner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1
Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910): ......... -M2

Blattformat: A4

M=1:1

Zchng. - Nr. 42600.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 02.12.2013

NAME:

JH

C260




Version 4.0

R4.40.1

WM - Falzfraser auf Frasdorn

C268

Schneidstoff || Zahnezahl

HW |z22v

2/2

Vorschub Wenden

MEC

Fréasdorn HSK-F 63
A =80 @30h6 x 80

Drehzahl n = 10.500 U/min

Vorschub vf =4 ... 8 m/min
Gegenlauf < ( ; )

EINSATZDATEN Drehzahl n = 10.500 U/min

Vorschub vf =2 ... 4 m/min
Gleichlauf

@f;:::::

[ KW.49050.4
} Detail KW.31437.3
L o /| co0s-8030080
y _ g i HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
ANGET ) s n_max 10.800 U/min
3 1 AZ80 230x80 Material fiir Grundkorper
| ) i ( | Stahl I I Aluminium IX
X VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB | X
. MAN. VORSCHUB
2 SW 46
+
| Masse Frasdorn : 2.1 kg
| ) Masse Fraser: 1.4 kg
| - 0 Gesamtmasse : 3.5kg
I s
| |
| |
€ ' . |
©
@
| ‘!‘ 33 -
! | Axiale Positionierung
© \ mit Anschlaglehre 1.0
2 | i
! 1
o //T\\ | o
© T . 2
| | [
| |
i | i O
b i | | kw.3s1913 5 =
n = ] O
KW.39265.5 | LT | i /
r ISK SW 10
Spannbacken mit =)
@30 H7/h6 Schrauben von hinten Holz
| befestigt
= :
Rechtslauf 3 ; T ]
LK @48 /2 i Stift @6 x 20 i
x ot X
LK @48 / 2 x M6 ISK Fraser kann auch gestlrzt montiert & I
260 im Linkslauf eingesetzt werden. | F7
|
2125 i
Al R
of
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer i
Falzfraser 1 | ©125x 51 x 30 1 | C268-51 O o L
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 80 montiert 1 | C268-51-F2* @) / lguqug
==
Ersatzteile Linkslauf
Wendemesser 4 |150x12x1.5 10 | WMF 50 x 12 /U [J . )

- Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Vorschneider 4 [ 14x14x2.0 10 | VS 14x14x2.0 ® Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Vorschneider 4 | Senkkopfschraube M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®

VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=1:15

Aigmer

Zchng.- Nr. KW.42680.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM:12.03.2014
NAME: H.Holler

(268-51-F2




Version 4.0

R4.50.1

WM - Falzfraser auf Frasdorn

€273

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z?2

Vorschub

MEC

Wenden

Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf=7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ( ; >

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

[CAE

: 1 Frasdorn HSK-F 63 (Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt
| A =45 @30h6 x 100
| KW.49050.4 )
3 J.r | Detailkw.31435.3 oRToN
| | | C905-4530100 t_Jtmgsser ‘VHM SB4.0
- Y Z mit Distanzring 1.0 Masse Frasdom : 1.7 kg
Al ~ | HSK-F 63 Schraube M6x10 Torx T20 Masse Fréser : 2.0 kg
C905-4530100 KW.33767.4 Gesamtmasse : 3.7 kg
1 | TA=45 @30x100
] LK 04812 X SYRLD6 x20 {
Q I KW.314353 |
X A _ _ VORSCHUBART
AN &E . gf;a/"gg’/‘gm o MECH. VORSCHUB | X
T ’ MAN. VORSCHUB
1 L
| 3 T ‘ @ DREHZAHLBEREICH
- ! ! n max 9.300 U/min
= | \ ©
64| . L] p= Material fiir Grundkérper
: | ! Stahl I I Aluminium IX
o4 ! |
8 | | |
N | ! Al ‘ 18 18
. l | |
e | |
1 |
| N 8.5
@6 H7| || | ‘ 8
I
= | ‘ PM.26085.5 | Rr1 VHMSB5.0 gd ]
\ |[] ] Sk || s | Tf
T | | i PM.26 J {\WMF 40x12/U %
i 1 (Axial itionieru
. | BIE Tl v e B o
) - | =
I i |l . Jl PM.26( 4v1€
K\//.39265.5 L[] [ ! F\ |—|ZQ S
R1 <
ISK SW10 | PM.26084 5
@30 H7/h6
~| Nutmesser kdnnen auch an der
Rechtslauf AP Fraserunterseite montiert werden.
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20 Fréser kann auch gestiirzt montiert 2 g é
—— — im Linkslauf eingesetzt werden.
LK 248 / 2 x M6x109 ISK l
260 ‘ w |
@140 | ‘ ‘
2157 ‘ ! |
I <i%}> ‘
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer ST / g ;:: !
Falzfraser 1 |@157 x42 x 30 1 C273-42 o T Tﬂ']"
Frasdorn HSK-F63 1 |A =45 @30h6 x 100 montiert 1 | C273-42-F1* ¢} ‘ &
Ersatzteile 7 1
Wendemesser 2 |40x12x1.5 10 | WMF 40 x 12 /U ) Linkslauf =
Vorschneider 2 |26x12x2 4 | PM.26085.5 [¢] g’:s
Vorschneider 2 |26x12x2 4 | PM.26084.5 O i
Nutmesser 2 |34x16x5.0 2 | VHM SB 5.0 @
Nutmesser (Option) 2 [34x16x4.0 2 | VHM SB 4.0 [J
Schraube Hauptschneide | 4 |Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide | 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ® Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Vorschneider 8 |Linsenkkopfschraube T15 M4 x 8 10 | KW.44236.5 [d Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Nutmesser 2 | Senkschraube T20 M6 x 10 10 | KW.33767.4 [ ]
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42730.4

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 11.03.2014
NAME: A. Akcan

(273-4L2-F1




Version 4.0

R4.60.1

WM - Falzfraser auf Frasdorn

€273

Schneidstoff || Zahnezahl

HW

Vorschub

Z2 MEC

Wenden

1 Frisdorn HSK-F 63
A =45 @30h6 x 100

- KW.49050.4

| Detail kw.31435.3
|

(Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt

OPT!

EINSATZDATEN Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

S

Drehzahl n = 9.000 U/min
Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= < ; ,

ION :

Nutmesser VHM SB4.0

A < L €905-4530100 mit Distanzring 1.0
A | HSK-F 63 Schraube M6x10 Torx T20 Masse Frasdormn : 1.7 kg
1=/  C905-4530100 KW.33767.4 Masse Fraser: 2.2 kg
1 A=45 @30x100 Gesamtmasse : 3.9 kg
] LK 04812 X SYRLD6 x20 {
Q I KW.314353 |
i A ) g VORSCHUBART
AN &ﬁ . gf;a/"gg’/‘gm 0 MECH. VORSCHUB | X
T ’ ° MAN. VORSCHUB
1 L
| 3 T ‘ © DREHZAHLBEREICH
~ I | [oo) H
) | ‘ 8 n max 9.300 U/min
6.4 | | — Material fiir Grundkorper
: | ! stahl | | Atuminium [X
o4 |
- i | | 18 18
e N ! | Alu ‘
| . i

o [ | ! 8.5

o

- @6 HY i ‘ & e

I = i = ‘ PM.26085.5 | gy lviMsBso| S |
1 L
| ‘ PM.26( L____ :::
| ! : ! 7J 1 oly B
|| A 0 8|
- | Il Kw.38254.3 J— ‘é o
© ! ‘ AF - (XVHZ/II(': Psoos)i(t?o%/igrung =~ ©
| i X mit Anschlaglehre 1.0)
‘ i |l . Jl /PM,ze { 2 S
KW.39265.5 [T [ ! a g -
‘ meeoito—boao - _JIR1 <
ISKSwW 10 PM.26084.5
@30 H7/h6
~| Nutmesser kdnnen auch an der
Rechtslauf '; Fraserunterseite montiert werden.
. Fraser kann auch gestlirzt montiert z‘g é
LK 948 / 2 x Stift @6 x 20 im Linkslauf eingesetzt werden. ;
LK 248 / 2 x M6x109 ISK l
I
@140 ‘ ‘ ‘
2157 ‘ ! |
| <i$:> ‘

: oo/ U e L
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer L O
Falzfraser 1 |@157 x 52 x 30 1 | C273-52 (¢} T ‘
Fréasdorn HSK-F63 1 [|A =45 @30h6 x 100 montiert 1 | C273-52 -F1* @) ‘ &
Ersatzteile [na: | S——
Wendemesser 2 |[50x12x1.5 10 | WMF 50x 12 /U [J Linkslauf =
Vorschneider 2 |[26x12x2 4 | PM.26085.5 O g’:s
Vorschneider 2 |26x12x2 4 | PM.26084.5 O i
Nutmesser 2 [34x16x5.0 2 | VHM SB 5.0 [

Nutmesser (Option) 2 [34x16x4.0 2 | VHM SB 4.0 [J
Schraube Hauptschneide | 4 |Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [J . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide | 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ® Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Vorschneider 8 |Linsenkkopfschraube T15 M4 x 8 10 | KW.44236.5 [d Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Nutmesser 2 | Senkschraube T20 M6 x 10 10 | KW.33767.4 [
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42730.4

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 11.03.2014
NAME: A. Akcan

C273-52-F1




Version 4.0

R4.70.1

WM - Falzfraser auf Frasdorn

€273

Schneidstoff || Zahnezahl

HW

Z2

Vorschub Wenden

MEC

Frasdorn HSK-F 63
A =45 @30h6 x 100

(Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt

Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf < ( ; )

EINSATZDATEN Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

e

KW.49050.4
) OPTION :
23?;[‘;(:;6311:035'3 Nutmesser VHM SB4.0
— mit Distanzring 1.0
HSK-F 63 Schraube M6x10 Torx T20 m:::e Egzdf_m : ;g Eg
€905-4530100 KW.33767.4 v et or - 25 kg
| }FA=45 @30x100 esamtmasse : 2 Kg
] LK 04812 X SYiLD6 x20 I
< [(—— KW.314353 | VHM SB4.0
A VORSCHUBART
A é Distanzring MECH. VORSCHUB | X
j SW 46 T e 2 MAN. VORSCHUB
i T ‘ © DREHZAHLBEREICH
o [<2)
- ! i n max 9.300 U/min
6.4 |T | ! —— Material fiir Grundkorper
' : ' | ! 18 18 Stahl I I Aluminium IX
|| 24 |
o & T ! Alu| !
8 ! | | 85
@6 H7 | ! \ Q
8 |=i=| | \ PM.26085.5 R1 VHM SB5.0 gJ
. | |
ATt | L mo
| [ —
| [T 1] 8
== | I w2 2
; | - ¢
3 | ‘ ,A<Ivl:,_37982'3 WMF 60x12/U g &
(Axiale Positionierung ~
! ‘ AF mit Anschlaglehre 1.0)
r | i D
,.—; l ; “ i Jl /PM.ZG 41" ch\l) ﬁ
39265 5 T\ ek .
| | R1 <]
'8’; §w7}g o | PM.26084 5
~| Nutmesser kdnnen auch an der
Rechtslauf ? Fraserunterseite montiert werden.
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20
LK @48 /2 M Fraser kann auch gestiirzt montiert
260 im Linkslauf eingesetzt werden. +
@140 -L
@157 i i
|
IS
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer J{
Falzfraser 1 2157 x 62 x 30 1T | co73-62 5 olo/ \T ‘F L
S
Frasdorn HSK-F63 1 |A =45 @30h6 x 100 montiert 1 | C273-62-F1* @) JF i
|
Ersatzteile | |
Wendemesser 2 |60x12x1.5 10 | WMF60x12 /U ® T |¢-\_
Vorschneider 2 [26x12x2 4 | PM.26085.5 O o
Vorschneider 2 |26x12x2 4 PM.26084.5 (@] Linkslauf =
Nutmesser 2 134x16x5.0 2 | VHM SB 5.0 ® gb
Nutmesser (Option) 2 [34x16x4.0 2 | VHM SB 4.0 ® |
Schraube Hauptschneide | 4 |Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [J . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide | 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ® Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Vorschneider 8 |Linsenkkopfschraube T15 M4 x 8 10 | KW.44236.5 [ Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Nutmesser 2 | Senkschraube T20 M6 x 10 10 | KW.33767.4 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aligmer
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42730.4

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM: 11.03.2014
NAME: A. Akcan

(273-62-F1




Version 4.0

R4.70.2

WM - Falzfraser auf Frasdorn

€273

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z?2

Vorschub

MEC

Wenden

Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ? ; >

EINSATZDATEN Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

&

Frésdorn HSK-F 63 .
A =80 @30h6 x 80 (Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt
ffffff -3 | KW.49050.4
i| Detail KW.31437.3
/| €905-8030080
| HSK-F 63
,,,,,, F§§1,05'8030080 Masse Frasdorn : 2.1 kg
|_A=80 QJ30x80 OPTION - Masse Fraser: 2.5 kg
) ( Nutmesser VHM SB4.0 Gesamtmasse : 4.6 kg
| KW.31437.3 | mit Distanzring 1.0
Schraube M6x10 Torx T20 VORSCHUBART
Kw.33767.4 MECH. VORSCHUB [X
2 SW 46 MAN. VORSCHUB
! 2 DREHZAHLBEREICH
LK @48 / 2 x Sift @6 x 20 ° n max 9.300 U/min
Distanzring - Material fiir Grundkérper
D13/d6/B1.0
4> < 18 18 Stahl I I Aluminium IX
. ]
L L
@64 || |
Ny T < |
24 | Alu T o5
< T ! .
1 o6 Hr | ‘ I e
M| | i PM.26085.5 VHM B5.0| &
s T [
— ! T
| U- n
! | ofZ R
i | - 8[3
v A - 2
3 | || kw.37982.3 WMF B0x12U | £ S
| | (Axiale Positionierung ~
‘ AF mit Anschlaglehre 1.0)
+ 1 |C)
) — | ] ©
f ! “ Jl PM.26( 4.1/_ I
KW.39265.5 & I -
IS‘K‘ SV\‘I 1‘0 ] F\ LA il =]
230 HThe PM.26084.5
! Nutmesser kdnnen auch an der
Rechtslauf Fraserunterseite montiert werden. Fréiser kann auch gestiirzt montiert
im Linkslauf eingesetzt werden.
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20
LK @48 / 2 x M6x109 ISK
260
2140
2157
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer ©
Falzfraser 1 [@157 x 62 x 30 1 | C273-62 (¢} o
Fréasdorn HSK-F63 1 |A =80 @30h6 x 80 montiert 1 | C273-62-F2* (¢}
Ersatzteile
Wendemesser 2 |60x12x1.5 10 | WMF 60 x 12 /U ) H
Vorschneider 2 [26x12x2 4 | PM.26085.5 ] ) =
Vorschneider 2 [26x12x2 4 | PM.26084.5 o Linkslauf g,‘;>
Nutmesser 2 |34x16x5.0 2 | vHM SB 5.0 ® i
Nutmesser (Option) 2 [34x16x4.0 2 | VHM SB 4.0 [J
Schraube Hauptschneide | 4 |Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [J . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide | 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ® Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Vorschneider 8 |Linsenkkopfschraube T15 M4 x 8 10 | KW.44236.5 [d Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Nutmesser 2 | Senkschraube T20 M6 x 10 10 | KW.33767.4 [ ]
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aligner

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42730.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 11.03.2014
NAME: A. Akcan

(273-62-F2




Version 4.0

R4.80.1

WM - Falzfraser "Soffcut” auf Frasdorn C269

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden

HW | z22v2r2|| MEC

Masse Fraser: 2.5 kg
Gesamtmasse : 4.6 kg

Masse Frasdorn : 2.1 kg [

|
! } Frasdorn HSK-F 63
| A =80 @30h6 x 80
e T | Kw.dsos04
i Detail KW.31437.3
J C905-8030030

EINSATZDATEN Drehzahl n = 10.500 Ufmin

Drehzahl n = 10.500 U/min Vorschub vf =4 ... 5 m/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min Gleichlauf
Gegenlauf <= ( ; ) C

ﬁ@ | HSK-F 63
C905-8030080
R ""A80 &30x80 DREHZAHLBEREICH
T T 1 n max 10.800 U/min
| | KW.31437.3 Material fiir Grundkérper
! - Stahl | IAIuminium |X
o € VORSCHUBART
® SW 46 MECH. VORSCHUB [X
31 MAN. VORSCHUB
I
| KW.38132.3

!
!

-~/

)
q
) |

~

©)

/

/
/

©

T
— -t - — - —— - —

®

—

——

Tl =N

>

0A|

) i I\--Jl
5JI, 1

172.5

113

78

68

92

T T
G
T T
1]t -t 1]t
J--|>i }} ii E‘I-J- \ 68 78 92
KW.39265.5 |  ISK SW 10 )
230 H7/h6
Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4 |
1 78F55x15
max. Werkzeuglange :
Rechtslauf max. Unterfahrhohe Quer :
max. Unterfahrhohe Langs :
j Fraser kann auch gesturzt montiert
| im Linkslauf eingesetzt werden.
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20
* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen 260
Frasdornen lieferbar.Erforderliche X =625
Bestellangaben siehe Blatt C000-1. I -
2125
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Falzfraser 1 | ©125x 113 x 30 1 | C269-125113 O
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 80 montiert 1 | C269-125113-F2* | O
Ersatzteile —
Hauptschneide 24 | 15x15x2.5 10 | KW.18065.5 [J ] i—
Vorschneider 4 | 15x15x25 10_| KW.18065.5 ° Linkslauf @';5
Schraube Hauptschneide | 24 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ® i
Schraube Vorschneider 4 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigmer

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng.- Nr. KW.42690.4

_ . ~ WERKZEUGE A-4720 NEUMARKT - 00
e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25

www.aigner-werkzeuge at TELEFON (07733) 7583

DATUM 1203201 9 69 _125113-F 2




Version 4.0

R4.90.1

WM - Kopiermesserkopf auf Frasdorn

C369

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden
o ——————— =
HW | z22v2 | MEC [ | | Frasdorn HSK-F 63
L 7777777777777777 i A =45 @20h6 x 80
e A —— KW.49050.4
Masse Frasdorn : 1.2 kg | | | Detail KW.38769.3
Masse Fraser: 1.0 kg | ) C905-4520080
Gesamtmasse : 2.2 kg [ ~ N -
‘ | HSK-F 63
VORSCHUBART ﬂﬁgﬁp@*ﬁ C905-4520080
MECH. VORSCHUB | X B R R (A=
MAN. VORSCHUB A4S B20x80
DREHZAHLBEREICH 0 ] [
n_max 18.300 U/min < | KW.38769.3 |
Material fir Grundkorper !
Stahl | | Aluminium |X
' SW 46
‘ I | I |I I|
0 I [
© R AN KW.38736.3
— i U i : i F_T T ‘
|
EINSATZDATEN J % y
 /© g
Drehzahi n = 18.000 U/min N -
Vorschub vf =3 ... 4 m/min : : | |
Gegenlauf <= D | /ll/:’ I |
é S | : 1l
h | ~ |
Drehzahl n = 18.000 U/min 0 | 2N I
Vorschub vf =2 ... 3 m/min 0
Gleichlauf ~ ! - : bl ,@ o
| I =
(@:l | ! Nk .
| |
D | iy
|
| ! |
| 7
=0
! AL P P
4 P e 1L
KW.31205.5| ISKSW6 |
@20 H7/h6
) - = @80
* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen | —
Frasdornen lieferbar.Erforderliche |
Bestellangaben siehe Blatt C000-1. Rechtslauf
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Kopiermesserkopf 1 | @80 x81x20 1 | C369-8081 ]
Frédsdorn HSK-F63 1 | A=45@20h6 x 80 montiert 1 | C369-8081-F1* O
Ersatzteile
Wendemesser 12 | 15x12x1.5 10 | WMF 15 x 12 /U [J
Vorschneider 2 | 14x14x2.0 10 [ VS 14x14x2.0 ]
Schraube Hauptschneide 12 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 e
Schraube Vorschneider 2 | Senkkopfschraube M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformat: A4 1:1

Aigmner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Zchng.- Nr. KW.43690.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 13.03.2014
NAME: H.Holler

(369-8081-F1




Version 4.0 R4.100.1
WM-Nutfraser fiir CNC C204
Schneidstoff | | Vorschub Wenden
HW MEC
Ausfiihrung :
Korper aus Vergutungsstahl
Anwendung :
Nuten und Falzen
Achtung! Nicht fiir Riickwandnuten geeignet
Werkstiickstoff :
Vollholz ;
rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe |
Maschine : T !
CNC - Bearbeitungszentren ;
Einsatzdaten : o
Drehzahl §
n max : von 7.500 - 10.500 U/min E S ’ <
A\ & - - _ ©
I =
8 x
2 |=
i LK 48 /2 x 6.4 N >
S fir HSK-F 63 C905 @30 JE -
LK 48 /4 x M5
fur HSK-F 63 C277-D o
@
2
- 5
Zz Zz
x
]
£
O
SB
Bestellnummer
D SB | NT Z \Y n.max Rechtslauf
125 | 5 31 2 4 10.500 C204-12505 O
125 | 6 31 2 4 10.500 C204-12506 O
125 | 8 31 2 4 10.500 C204-12508 O
125 | 10 31 2 4 10.500 C204-12510 O
150 | 5 44 4 4 9.000 C204-15005 O
150 | 6 44 4 4 9.000 C204-15006 O
150 | 8 44 4 4 9.000 C204-15008 O
150 | 10 44 4 4 9.000 C204-15010 O
180 | 5 59 4 4 7.500 C204-18005 O
180 | 6 59 4 4 7.500 C204-18006 O
180 | 8 59 4 4 7.500 C204-18008 O
180 | 10 59 4 4 7.500 C204-18010 O
Ersatzeilliste siehe C204-3 - ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Montiert auf HSK-F 63 C277-D: C204-1 Blattformat: A4 1:1
Montiert auf HSK-F 63 C905 @30 : C204-2

Aigner

WERKZEUGE

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Zchng. - Nr. 42040.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 03.12.2013
NAME: HH

C204




Version 4.0 R4.110.1
WM-Nutfraser montiert auf Frasdorn HSK-F 63 C277-D C204-1
Schneidstoff | | Vorschub Wenden
HW MEC
Frasdorn HSK-F 63
- . A =135 @30h6 x 6
Ausfiihrung : . KW.42770.4
Korper aus Vergutungsstahl ! Detail KW.70211.4
Montiert auf Frasdorn ; L C277-D
Anwendung : —
Nuten und Féalzen ‘ Aliapmer | H%;.;?S ‘
Achtung! Nicht fiir Riickwandnuten geeignet | [ A=135 30x6
Werkstiickstoff : T : T
Vollholz ; | KW.70211.4 |
rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe E i
Maschine : g
CNC - Bearbeitungszentren SW46 AN
Einsatzdaten : \'/ g
Drehzahl g
n max : von 7.500 - 10.500 U/min 0 #I
-y 8 -
D s .
L3 @
(0]
o]
>
fo
[&]
262 2 %
| g %5
LK @48 / 4 x M5 0=
' L (max.Nuttiefe)
I < i NT v
o - Ly ]
- Lo ik
" A O 8 y
30
D T—
Senkschraube ISO 10642 - M5x12 - 10.9
ISK SW 3
Bestellnummer
D SB | NT Z \Y n.max Z1 Rechtslauf
125 | 5 31 2 4 10.500 | 139.6 | C204-12505-01 O
125 | 6 31 2 4 10.500 | 140.6 | C204-12506-01 O
125 | 8 31 2 4 10.500 | 142.6 | C204-12508-01 O
125 | 10 31 2 4 10.500 | 144.6 | C204-12510-01 O
150 | 5 44 4 4 9.000 |139.6| C204-15005-01 O
150 | 6 44 4 4 9.000 | 140.6| C204-15006-01 O
150 | 8 44 4 4 9.000 |142.6| C204-15008-01 O
150 | 10 44 4 4 9.000 |144.6| C204-15010-01 O
180 | 5 59 4 4 7.500 |139.6| C204-18005-01 O
180 | 6 59 4 4 7.500 |140.6| C204-18006-01 O
180 | 8 59 4 4 7.500 |142.6| C204-18008-01 O
180 | 10 59 4 4 7.500 | 144.6 | C204-18010-01 O

Ersatzeilliste siehe C204-3

® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Montiert auf HSK-F 63 C277D: 42041.4

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 42040.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 03.12.2013
NAME: HH

C204-1




Version 4.0 R4.120.1
WM-Nutfraser montiert auf HSK-F 63 C905 &30 C204-2
Schneidstoff | | Vorschub Wenden |
T r T | Frasdorn HSK-F 63
HW MEC [ . ' 4 1 A =45 @30h6 x 80
i R 2| KW.49050.4
\ | 'l c905-4530080
Korper aus Vergiitungsstahl ~ 7z v
Montiert auf Fréasdorn ; | | HSK-F 63 | |
Anwendung : L”TWFWTQQZO5-4530080
Nuten und Féalzen AUginer — AT 290
Achtung! Nicht fiir Riickwandnuten geeignet ] ( 0
N KW.31435.3 | <
Werkstiickstoff :
Vollholz ; A
rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe % SW 46 i
Maschine : + é ! '
CNC - Bearbeitungszentren ‘ i
i aten: o ! -
Biasatzd | ~ T <
n max : von 7.500 - 10.500 U/min % 4\;; |
| | 264
@ PY ALY
o - ~
[-=]
il
| (max.Nuttiefe)
| | NT .
. |
. | oll g
[ =
I L] I
KW.39265.5|  ISK s‘w 10 !
330
__60 |
D _
Bestellnummer
D SB| NT| Z \ n.max Z1 B1 Rechtslauf
125 | 5 31 2 4 10.500 [123.3| 73.8 | C204-12505-02 @)
125 | 6 31 2 4 10.500 [123.3| 72.8 | C204-12506-02 @)
125 | 8 31 2 4 10.500 [123.3| 70.8 | C204-12508-02 @)
125 | 10 31 2 4 10.500 [123.3| 68.8 | C204-12510-02 @)
150 | 5 44 4 4 9.000 |123.3| 73.8 | C204-15005-02 0)
150 | 6 44 4 4 9.000 |123.3| 72.8 | C204-15006-02 @)
150 | 8 44 4 4 9.000 |123.3| 70.8 | C204-15008-02 @)
150 | 10 | 44 4 4 9.000 |123.3| 68.8 | C204-15010-02 @)
180 | 5 59 4 4 7.500 |123.3| 73.8 | C204-18005-02 @)
180 | 6 59 4 4 7.500 |123.3| 72.8 | C204-18006-02 @)
180 | 8 59 4 4 7.500 |123.3| 70.8 | C204-18008-02 0)
180 | 10 59 4 4 7.500 [123.3| 68.8 | C204-18010-02 @)

Ersatzeilliste siehe C204-3

- ® Ab Lager lieferbar @)

Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Montiert auf montiert auf HSK-F 63 C905 @30 42042.4

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 42040.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 03.12.2013
NAME: HH

C204-2




Version 4.0 R4.120.2
Ersatzeilliste fir WM-Nutfraser C204 C204-3
Ersatzteile
Bezeichnung SB D | Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Umfangsschneide 5 1125 | 2 46x12x25 10 | WMF 4.6x12x2.5/U | ®
6 |125| 2 56x12x2.5 10 | WMF 5.6x12x2.5/U | ®
8 |125| 2 75x12x1.5 10 | WMF 7.5x12/U e
10 [125| 2 96x12x1.5 10 | WMF 9.6x12/U ®
5 |150 | 4 46x12x25 10 | WMF 4.6x12x2.5/U | @
6 |150| 4 56x12x2.5 10 | WMF 5.6x12x2.5/U | @
8 |150| 4 75x12x1.5 10 | WMF 7.5x12/U e
10 [150 | 4 9.6x12x1.5 10 | WMF 9.6x12/U e
5 1180 | 4 46x12x25 10 | WMF 4.6x12x2.5/U | @
6 |180| 4 56x12x2.5 10 | WMF 5.6x12x2.5/U | @
8 |180| 4 75x12x1.5 10 | WMF 7.5x12/U e
10 [180 | 4 96x12x1.5 10 | WMF 9.6x12/U e
Vorschneider 5 4 14 x14x1.2 10 VS 14x14x1.2IM ®
6 4 14 x14x1.2 10 | VS 14x14x1.2/M )
8 4 14 x14 x 2.0 10 | VS 14x14x2.0/U )
10 4 14 x14 x2.0 10 | VS 14x14x2.0/U )
Schraube Vorschneider 5 4 | Senkkopfschraube M4x4.2 T9| 4 KW.44244.5 ®
6 4 | Senkkopfschraube M4x4.2 T9| 4 KW.44244.5 e
8 4 | Senkkopfschraube M6x6 T20 4 KW.33767.4-6 e
10 4 | Senkkopfschraube M6x6 T20 4 KW.33767.4-6 ®
Mutter Vorschneider 5 4 | Mutter M4 x D9.9 d8.45 4 KW.44245.5 @
6 4 | Mutter M4 x D9.9 d8.45 4 KW.44245.5
Schraube Hauptschneide | 5 2 Exzenter B= 3 SW5 2 KW.04766.4-3 ®
6 2 Exzenter B= 5 SW5 2 KW.04766.4-5 e
8 2 | Gewindestift DIN 915 M5x12 2 KW.44316.5 e
10 4 | Gewindestift DIN 915 M6x16 4 KW.44252.5 ®

VE ... Verpackungseinheit

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigmner

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 42040.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

W@®.aigngr-wergzeuge.gf 2

A-4715 Taufkirchen / Tr.

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583

NAME: J.Vogl

DATUM: 03.12.2013

C204-3




Version 4.0

R4.130.1

PM - Abrund / Fase / Fugefrasersatz R2-R5 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

Wenden

MEC

Wechseln

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 12.000 U/min

| Drehzahl n = 12.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: 1 Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7..10 m/m|n Gleichlauf
| A =45 @30h6 x 80
s T3] Kw.49050.4
3 | i Detail KW.31435.3 2
! | ) C905-453080 (Vorzerspanen ab 10 cm* Zerspanungsquerschnitt)
<
L I
7 Er | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
A'@,  £905-4530100 n max 12.300 U/min
! 1 A=45 @330x100
] < > T Material fiir Grundkorper
2 [ KW.314353 | stanl | | Auminiom [X
VORSCHUBART
i © MECH. VORSCHUB [X
! m ] ~ MAN. VORSCHUB
| | |
! T I
|
| | Masse Frasdorn : 1.7 kg
Q _l_ Masse Fraser: 1.3 kg
| | @ ~ Gesamtmasse : 3.0 kg
0 | o
g |
~ |
T 1 1
= :l: PN |
) T I
3 [ |
| KW.94659.4 2
I
!
| O
T R2 -R5
ol J X KW.946604 5x45;
— I =3
1 > 0O e ~
| I | R2-R5
V4 ISK SW 10 1>
KW.39265.5 5 -
@30 H7/h6
~|
Rechtslauf %
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20
LK @48 / 2 x M6x90 ISK | Wechselmesser|
| X =50 PM.27255.5/U35 TPmzrzTeus PM.27259.5/U35
@100 L R2 L R3 L L
2112 O O - O O
PM.27256.5/U35 PM.27258.5/U35
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 2 | @112 x 20 x 30/ @100 x 50 x 30 1 | C292-2550 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-2550-F1* @)
Ersatzteile
Wendemesser 2 |50x12x1.5 10 | WMF 50 x 12 /U ®
Profilmesser - R2 2 |20x20x2.0 4 | PM.27255.5/U35 | O
Profilmesser - R3 (Option) 2 [20x20x2.0 4 | PM.27256.5/U35 | O
Profilmesser - R4 (Option) 2 | 20x20x2.0 4 | PM.27257.5/U35 | O
Profilmesser - R5 (Option) 2 |20x20x2.0 4 | PM.27258.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 5x45°(Option) 2 | 20 x 20 x 2.0 4 | PM.27259.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Fiige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 [

VE ... Verpackungseinheit

~® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

WERKZEUGE

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng.- Nr. KW.42920.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014

NAME: H.Holler

(292-2550-F1




Version 4.0

R4.140.1

PM - Abrund / Fase / Fugefrasersatz R6-R10 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wenden

Wechseln

Drehzahl n = 11.000 U/min

EINSATZDATEN

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ( ; )

; A=45 @30x100

(

45

KW.31435.3 |

=

|
! 1 Frasdom HSK-F 63
| A =45 @30h6 x 80
(o Ty Detalkw.31435.3
i | || C905-453080 . .
| | ) (Vorzerspanen ab 10 cm* Zerspanungsquerschnitt
AY 7
vl | HSK-F 63
ABGIET o) 120100

Drehzahl n = 11.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

&

DREHZAHLBEREICH
n max 11.300 U/min

Material fiir Grundkorper

Stahl I IAIuminium IX

VORSCHUBART

VJ MECH. VORSCHUB [X
; SW 46 ; MAN. VORSCHUB
| I
) | Masse Frasdorn : 1.7 kg
S | _l_ Masse Fraser: 1.3kg
| | & g Gesamtmasse : 3.0 kg
2 | ' | e
o
S 1 | 1
| |
1
JF ] s e
|
< ! |
< 1
| KW.94659.4 3
| _ [evomese]
X L O PM.27260.5/U35 PM.27261.51U35
7 | o G
2 KW.94765 4 \ R6 R
T | > O (1” 50 50
w0
Ml T\ o 2
Vs X ©
KW.39265.5 / ISK SW 10 ! PM.27262.5/U35 PM.27263.5/U35
z30|H7/h6 R8
. > O > O
~|
Rechtslauf 4,4; R9
| PM.27264.5/U35 PM.27265.5/U35
|
\ >
LK @48 / 2 x Stift @6 x 16 > O 0 O %
LK @48 / 2 x M6x90 ISK R10 ~
@100
X =50 |
@121
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 2 | @121 x 25 x 30/ @100 x 50 x 30 1 | C292-61050 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-61050-F1* | O
Ersatzteile
Wendemesser 2 |50x12x1.5 10 | WMF 50 x 12 /U ®
Profilmesser - R6 2 |25x25x20 4 | PM.27260.5/U35 | O
Profilmesser - R7 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27261.5/U35 | O
Profilmesser - R8 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27262.5/U35 | O
Profilmesser - R9 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27263.5/U35 | O
Profilmesser - R10 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27264.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 7x45°(Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27265.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Flige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
— Blattformat: A4 M=115
lglié'l' Zchna- Nr. KW.62920%

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: H.Holler

C292-61050-F1




Version 4.0

R4.150.1

PM - Abrund / Fase / Fugefrasersatz R2-R5 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

Wenden

MEC

Wechseln

Drehzahl n = 12.000 U/min

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 12.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min

| ) :
: 1 Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min Gleichlauf
| A=45 @30h6 x 80 <=
(e F | Kwa9050.4 @:
1 | i'| Detail KW.31435.3 ;
{\ | /I C905-453080 (Vorzerspanen ab 10 cm?2 Zerspanungsquerschnitt)
A 7
L I /1
SaImET | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
Al '@, - €905-4530100 n max 12.300 U/min
! 1 A=45 @330x100
] < > T Material fiir Grundkorper
2 [ KW.314353 | stanl | [ Aminiom X
© VORSCHUBART
i © MECH. VORSCHUB [X
m ] MAN. VORSCHUB
| & |
| . I
] ) | | Masse Frasdorn : 1.7 kg
_l_ Masse Fraser: 1.4 kg
| ! . & ~ Gesamtmasse : 3.1 kg
0 i | TS
g |
~ |
Lo
o TN | O
© | D
3 | | ©
|
| KW.95322.4
I
| | o
| | ‘ R2-R5
© _] X KW.946604 5x45°
—
y e ORI I -
R I\l R2-R5
ISK SW 10 1%
KW.39265.5 / T
@30 H7/h6
~|
Rechtslauf 49
i
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20 !W!
—_— PM.27255.5/U35 PM.27257.5/U35 PM.27259.5/U35
LK @48 / 2 x M6x90 ISK R2 R3 R4 R5
?(190 S5O 50O 50O 5 O 5 O B
| =50 ©
@112
PM.27256.5/U35 PM.27258.5/U35
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer T Umax 230
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 2 | @112 x 20 x 30/ @100 x 60 x 30 1 | C292-2560 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-2560-F1* ]
Ersatzteile
Wendemesser 2 |60x12x1.5 10 | WMF 60 x 12 /U ®
Profilmesser - R2 2 |20x20x2.0 4 | PM.27255.5/U35 | O
Profilmesser - R3 (Option) 2 [20x20x2.0 4 | PM.27256.5/U35 | O
Profilmesser - R4 (Option) 2 | 20x20x2.0 4 | PM.27257.5/U35 | O
Profilmesser - R5 (Option) 2 |20x20x2.0 4 | PM.27258.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 5x45°(Option) 2 | 20 x 20 x 2.0 4 | PM.27259.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Fiige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 [
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Blattformat: A4 M=115
lgﬂ€l' Zchna- Nr. KW.62920.%

WERKZEU

GE

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014

NAME: H.Holler

(292-2560-F1




Version 4.0 R4.160.1

PM - Abrund / Fase / Fligefrasersatz R6-R10 auf Frasdorn €292

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden Wechseln

HW Z2 MEC

EINSATZDATEN Drehzahl n = 11.000 U/min
| Drehzahl n = 11.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: 1 Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min Gleichlauf
| A=45 @30h6 x 80 <=
(o T1| Kw.49050.4
1 ) i'| Detail KW.31435.3 ;
{\ | /I C905-453080 (Vorzerspanen ab 10 cm?2 Zerspanungsquerschnitt)
AY Z T
A@OD&T | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
X - €905-4530100 n max 11.300 U/min
! 1A=45 @30x100
] < > T Material fiir Grundkorper
2 [ KW.314353 | stanl | | Aminiom X
VORSCHUBART
VJ i MECH. VORSCHUB [X
| SW46 ; MAN. VORSCHUB
| I
e | ) | Masse Frasdorn : 1.7 kg
! | Masse Fraser: 1.4 kg
| | & :‘3’. Gesamtmasse : 3.1 kg
© | - e}
= | |
|
! O
o el N |
=) 3 | |
: | 2
| KW.95322.4
| o _ [Weoreomessa]
X e PM.27260.5/U35 PM.27261.51U35
7 | o G
2 KV .94|765.4 ¢ * R6 R7
T | > O (II 1 =¥@) =¥@)
L T Vo _rio e
7 ISK SW 10 | 7x48°
KW.39265.5 PM.27262.5/U35 PM.27263.5/U35
@30 H7/h6 R8
> O > O
N—|
R9
PM.27264.5/U35 PM.27265.5/U35
LK @48 / 2 x M6x90 ISK \- =
LK @48/ 2 x Stift @6 x 16 > O > O
@100 R10 ~
X =50
@121
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 1 | @121 x 25 x 30/ @100 x 60 x 30 1 | C292-61060 Ol = " Lmax 230
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-61060-F1* o
Ersatzteile
Wendemesser 2 |60x12x1.5 10 | WMF60x 12 /U ®
Profilmesser - R6 2 |25x25x2.0 4 | PM.27260.5/U35 | O
Profilmesser - R7 (Option) 2 |25x25x2.0 4 | PM.27261.5/U35 | O
Profilmesser - R8 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27262.5/U35 | O
Profilmesser - R9 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27263.5/U35 | O
Profilmesser - R10 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27264.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 7x45°(Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27265.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Flige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
— Blattformat: A4 M=115
lgﬂ€l Zchng.— Nr. KW.42920.4

WERKZEUGE [ A_720 NEUMARKT - 00 pATUM: 17.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 NAME: H.Héller C 2 9 2 -— 6 1 O 6 O - F 1

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583




Version 4.0

R4.170.1

PM - Abrund / Fasefraser R2-R5 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 12.000 U/min

| Drehzahl n = 12.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min q Gleichlauf
| A =45 @30h6 x 55
s T Kw.49050.4
| | | Detail KW.31435.3
{\ A\ /I C905-4530055 (Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt)
~ \N% T - /1
7 Er i HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
Alg X _ €905-4530055 n max 12.300 U/min
! 1 A=45 @30x55
] . > T Material fiir Grundkorper
¢ [ KW.314353 | stanl | [ Aminiom X
VORSCHUBART
o i © MECH. VORSCHUB [X
I ! ~ MAN. VORSCHUB
. I |
| T i ©
| | S| =
< 1 i - 5 Masse Frasdorn : 1.5 kg
= P —l— -~ Masse Fraser: 0.5 kg
i i Gesamtmasse : 2.0 kg
P |
8l - ! '
| |
| |
| | 2
= | ! X ——— R2-R5
© : KW.946 CW‘ 5x45°
- « T
. =[] bo 1% -
T T, r o
KW.39265.5 ISK SW 10 1>
230 H7/h6 5
|
=
Rechtslauf
‘ LK @48 / 2 x Stift @6 x 20
LK @48 / 2 x M6x64 ISK
2100
) X =50
2112 | Wechselmesserl
PM.27255.5/U35 PmMzrzTouml PM.27259.5/U35
R2 R3 L R5
> O > O > O > O 5
fe}
PM.27256.5/U35 PM.27258.5/U35 |
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund / Fasefraser 1 | @112x20x 30 1 | C292-25 ]
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @30h6 x 55 montiert 1 | C292-25-F1* ]
Ersatzteile
Profilmesser - R2 2 [20x20x2.0 4 | PM.27255.5/U35 | O
Profilmesser - R3 (Option) 2 [20x20x2.0 4 | PM.27256.5/U35 | O
Profilmesser - R4 (Option) 2 | 20x20x2.0 4 | PM.27257.5/U35 | O
Profilmesser - R5 (Option) 2 |20x20x2.0 4 | PM.27258.5/U35 |O| , Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser - Fase 5x45°(Option) 2 | 20 x 20 x 2.0 4 | PM.27259.5/U35 | O | Erasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®

VE ... Verpackungseinheit

~® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng.- Nr. KW.42920.4

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: H.Holler

(292-25-F1




Version 4.0 R4.180.1

PM - Abrund / Fasefraser R6-R10 auf Frasdorn 292

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln

HW Z2 MEC

EINSATZDATEN Drehzahl n = 11.000 U/min

| Drehzahl n = 11.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min Gleichlauf
| A=45 @30h6 x 55 <=
s T Kw.49050.4
1 ) | Detail KW.31435.3 ;
{\ A\ /I C905-4530055 (Vorzerspanen ab 10 cm?2 Zerspanungsquerschnitt)
A@OD@UT | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
X _ €905-4530055 n max 11.300 U/min
! 1 A=45 B30x55
] . > T Material fiir Grundkorper
¢ [ KW.314353 | stanl | | Aminiom X
> 4 i VORSCHUBART
it MECH. VORSCHUB [X
ﬁ T s i ~ MAN. VORSCHUB
1 ® : 0
D <
. N i 2 s
< T H
= e _L Masse Frasdorn : 1.5 kg
[T} | ! Masse Fraser: 0.5kg
2 ! | Gesamtmasse : 2.0 kg
| 1
O :
— ‘ R6 - R10
! 1 7x45° ©
[ Kv .94|765.4|J N A ]
| o
| — [weoamea]
/1 L] I\ R6 - R10
A gt Sk SW 10 ! 7x45 PM.27260.5/U35 PM.27261.51U35
230 H7/h6 R6 R7
! =N@) > O
S
Rechtslauf
PM.27262.5/U35 PM.27263.5/U35
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20 R8
LK @48 / 2 x M6x64 ISK > O > O
@100 R9
| X =50 PM.27264.5/U35 PM.27265.5/U35
@121 B
30 > O
R10 ~
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund / Fasefraser 1 | @121 x25x30 1 | C292-610 o
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @30h6 x 55 montiert 1 | C292-610-F1* ]
Ersatzteile
Profilmesser - R6 2 |25x25x20 4 | PM.27260.5/U35 | O
Profilmesser - R7 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27261.5/U35 | O
Profilmesser - R8 (Option) 2 [ 25x25x2.0 4 | PM.27262.5/U35 | O
Profilmesser - R9 (Option) 2 [ 25x25x2.0 4 | PM.27263.5/U35 | O
Profilmesser - R10 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27264.5/U35 |O| , .

- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser - Fase 7x45°(Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27265.5/U35 | O | Erasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®

VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
— Blattformat: A4 M=115
lglié'l' Zchna- Nr. KW.62920%

WERKZEUGE [ A_720 NEUMARKT - 00 pATUM: 17.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 NAME: H.Héller C 2 9 2 -— 6 1 O - F 1

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583




Version 4.0 R4.190.1

PM - Verleimprofilfraser auf Frasdorn C185

. .. Wechseln EINSATZDATEN
Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub Drehzahl n = 10.000 Ulmin
Vorschub vf =6 ... 9 m/min
HW Z 2 MAN Gegenlauf ‘:,g ; )
0.05
| +
Masse Frasdorn : 2.1 kg i Friisdomn HSK-F 63 E % s0d\0ZaH
Masse Fraser: 2.0 kg | 3 N
- | A =80 @30h6 x 55 _ ©| — = o K
Gesamtmasse : 4.1kg e J["""":T KW 49050.4 I_— =]
i H i Detail KW.31437.3 HD20Vpos J .
\ | ! | €905-8030055
yany 7
i = | HSK-F63
=" C905-8030055
) [ A=80 @30x55
) ; (
| | KW.31437.3 |
|
8 SW 46
1 o
LK @48 / 2 x M6 x 55 ISK @
LK @48 / 2x Stift @6 x 40 .
i | N
l I % -
] N .
- | |
© ! B
! | | PM.44531.5/U35
=N\ |I]] <~ |
! I
| [
! L1 |
8 $ | ! O |
¥ | o R T T
Gl I Lo
¥ | . > S ele §| B 22— [T
! 2| 2 : :
| | KW.38199.3 poz0vpos I N Lo
1 ! @) al )
| 17 T
I il |1 i
HD58Vpos
. KW.39265.5 ISK SW 10 s !
@30 H7/h6 ] Fraser kann auch gestiirzt montiert i m
im Linkslauf eingesetzt werden.
@60 . J_=
- T :@
Rechtslauf ﬁ £66L8E A | _'+“ E
| ' '
<
i X =62.5 | ‘n
2125 MO J 0\
DREHZAHLBEREICH |
i =
n_max 10.300 U/min 135 Linkslauf Q,:s
Material fiir Grundkdrper Fraser kann auch gesturzt montiert |
— auf Tischfrase eingesetzt werden
Stahl Al
al I I uminium IX ‘ I 1 J—=
VORSCHUBART ol W u
MECH. VORSCHUB [X ) | | s
MAN. VORSCHUB | X S | | E
=) © :L'l : m
= 1
T L
L |
]
|
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer Rechtslauf !
Verleimprofilfraser 1 | 9135 x 60 x 30 1 C185-60 ¢} I
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C185-60-F2* [¢)
Ersatzteile * Auch als Sond ‘ it and
- uch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser 2 60x19x2 4 PM.44531.5/U35 O Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [ Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar

& Blattformat: A4 M=1:15
A’gne-r Zchng.- Nr. KW.41850.4

WERKZEUGE [ A_720 NEUMARKT - 00 DATUM: 14.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \IDLDORF 25 8 _ _
www.aigner-werkzeuge at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler (185-60-F2




Version 4.0

R4.200.1

PM- Verleimprofilfraser Positiv Rechtslauf auf Frasdorn

€195

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

Masse Frasdorn : 1.7 kg
Masse Fraser: 2.5kg

Gesamtmasse : 4.2 kg
(Masse max. : 6.0 kg)

Frasdorn HSK-F 63

KW.49050.4

C905-4530100

Detail KW.31435.3

A =45 @&30h6 x 100

DREHZAHLBEREICH
n max_10.300 U/min
Material fiir Grundkorper
\/
[ stnt | ] awminium ]X]

ORSCHUBART
MECH. VORSCHUB

X|
]

AN. VORSCHUB

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 10.000 U/min

Vorschub vf = 4 ... 5 m/min

Gleichlauf
Verleimprofil
@: o
RECHTSLAUF

! HSK-F 63
C905-4530100

2

{A=45 @30x100

T

45
=l
2|

Alul

22

PM.44610.5/M40

68

70

164

100
46

39

i
1
i
I
|
|

A
“
|
|

ISK sW 10

KW.39265.5 |

78

88

92

160
162

@30 H7/h6

LK @48 / 2 x M6x110 ISK

=
Rechtslauf

Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Verleimprofilfréser 2-tlg. 2 | €132 x 50 x 30 1 | C195-PR O
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 100 montiert 1 | C195-PR-F1* @)
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 50x25x2 4 | PM.44610.5/M40 | O
Profilmesser 2 | 50x25x2 4 | PM.44611.5/M40 | O
Schraube Hauptschneide 8 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Bestellangaben siehe Blatt C000-1.

Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4 M=1:2

Zchng.- Nr. KW.41950.4

WERKZEUGE

A-4720 NEUMARKT - 00

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 14.03.2014
NAME: H.Holler

C195-PR-F1




Version 4.0

R4.200.2

PM- Verleimprofilfraser Positiv Linkslauf auf Frasdorn

€195

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vo

MEC

rschub Wechseln

DREHZAHLBEREICH
n max_10.300 U/min
Material fiir Grundkorper
\/
[ stnt | ] awminium ]X]

Masse Frasdorn : 1.7 kg
Masse Fraser: 2.5kg

Gesamtmasse : 4.2 kg
(Masse max. : 6.0 kg)

ORSCHUBART
MECH. VORSCHUB
AN. VORSCHUB

X|
]

Frasdorn HSK-F 63
A =45 @30h6 x 100
KW.49050.4

Detail KW.31435.3
C905-4530100

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 10.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min

Gleichlauf ﬁ
Verleimprofil
:@ Pasitiv
LINKSLAUF

! HSK-F 63
C905-4530100

! —1
- ] e
SW 46
i |
| i |
Q i | Al -l—
H i | PM.44614.5/M40
i |
| j o
2 | | | ik
< ! | I A
g | | KW.38312.3
.
| ! |
i | \ — . gl o
! | 5
3 | ! I A
| }‘(W.38313.3
- | e 8SVPOS
kwaaszgss| | ([ U] ]I ssvinros
ISK SW 10 ‘
330 H7/h6 PM.44615.5/M40 i
LK @48 / 2 x M6x110 ISK 10
X =56
2132
[ 9| 5
LINKSLAUF % N
i
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Verleimprofilfréser 2-tlg. 2 | €132 x 50 x 30 1 | C195-PL O
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 100 montiert 1 | C195-PL-F1* @)
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 50x25x2 4 | PM.44614.5/M40 | O
Profilmesser 2 | 50x25x2 4 | PM.44615.5/M40 | O
Schraube Hauptschneide 8 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

M=1:2

Zchng.- Nr. KW.41950.4

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 14.03.2014
NAME: H.Holler

C195-PL-F1




Version 4.0

R4.200.3

PM- Verleimprofilfraser Negativ Rechtslauf auf Frasdorn

€195

Schneidstoff || Zahnezahl Wechseln

HW Z2

Vorschub

DREHZAHLBEREICH
M EC n max 10.300 U/min
[ stam_| | Auminiom [X]
ORSCHUBART
MECH. VORSCHUB |X]
AN. VORSCHUB |

Masse Frasdorn : 1.7 kg
Masse Fraser: 2.5kg

Gesamtmasse : 4.2 kg
(Masse max. : 6.0 kg)

Frasdorn HSK-F 63
A =45 @30h6 x 100
KW.49050.4

Detail KW.31435.3
C905-4530100

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 10.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf ﬁ

:@

! HSK-F 63
C905-4530100

| T
N
I \
1
| \
i
1

45

> [}
68

Al |

22

PM.44616.5/M40

70

163
45

100

r
i

40

Nl

\

! |

[T

! i

| |

| ‘ Alu

| KW.38314.3

BN I L

» | N 1k o)

| a

| !

1

|
|
|
‘ Alu
KW.38315.3 5
e |
O
H8VNEG
=

160
162

88
92

Verleimprofil
Positiv
LINKSLAUF

92VNEG
ST OO
KW.39265.5 i 6SVNEG
ISK SW 10 ==
330 H7/h6 PM.44617.5/M40
LK @48 / 2 x M6x110 ISK 10
%
X =56 $ 3
s I
2132 3 0.05
|
= 5 :t 8 g |
Rechtslauf o S
i
20mvss —mnE:‘!'-F
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Verleimprofilfréser 2-tlg. 2 | €132 x 50 x 30 1 | C195-NR O
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 100 montiert 1 | C195-NR-F1* @)
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 50x25x2 4 | PM.44616.5/M40 | O
Profilmesser 2 | 50x25x2 4 | PM.44617.5/M40 | O
Schraube Hauptschneide 8 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

Blattformat: A4

M=1:2

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Zchng.- Nr. KW.41950.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 14.03.2014
NAME: H.Holler

C195-NR-F1




Version 4.0

R4.200.4

PM- Verleimprofilfraser Negativ Linkslauf auf Frasdorn

€195

Schneidstoff || Zahnezahl Wechseln

HW Z2

Vorschub

DREHZAHLBEREICH

M EC n max 10.300 U/min
\/
[ s | [ auminium |X]

ORSCHUBART
ECH. VORSCHUB [X]
]

AN. VORSCHUB

Masse Frasdorn : 1.7 kg
Masse Fraser: 2.5kg

Gesamtmasse : 4.2 kg
(Masse max. : 6.0 kg)

Frasdorn HSK-F 63
A =45 @30h6 x 100
KW.49050.4

Detail KW.31435.3
C905-4530100

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 10.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf ﬁ

:@

Verleimprofil
Negativ
LINKSLAUF

‘ ‘

‘ ‘

i i i

| | i

,
e | HSK-F 63
W €905-4530100
‘

45

22

PM.44612.5/M40

68
70

163
45

100

|
|
|
A
. Au L
i § o

40

m———

Pt

KW.39265.5 |

160

162

ISK sW 10

@30 H7/h6

LK @48 / 2 x M6x110 ISK

|
LINKSLAUF %
i

Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Verleimprofilfréser 2-tlg. 2 | €132 x 50 x 30 1 | C195-NL O
Frésdorn HSK-F63 1 | A =45 @30h6 x 100 montiert 1 | C195-NL-F1* ]
Ersatzteile
Profilmesser 2 [50x25x2 4_| PM.446125/M40_J o] ~Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser 2 |50x25x2 4 | PM.446135Ma0 | o] Lrasdornen lieferbar.Erforderliche

- - Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 8 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J

VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

M=1:2

Zchng.- Nr. KW.41950.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 14.03.2014
NAME: H.Holler

C195-NL-F1




Version 4.0

R4.210.1

PM - Verleimprofilfraser fiir Mineralwerkstoff Corian®auf Frasdorn

C190

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MAN

Wechseln

DREHZAHLBEREICH

Masse Frasdorn : 2.0 kg

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 10.000 U/min

Gegenlauf

Vorschub vf =6 ... 9 m/min
éﬁ

Fraser kann auch gesturzt montiert
auf Tischfrase eingesetzt werden

(P
v

0
2

15

Fraser kann auch gesturzt montiert
auf Tischfrase eingesetzt werden

g:#:

* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Bestellangaben siehe Blatt C000-1.

. Masse Fraser: 0.9 kg
n_max 10.300 U/min Gesamtmasse : 2.9 kg
Material fur Grundkérper | 2
stahl | | Atuminium [X ! ‘ Frasdorn HSK-F 63
VORSCHUBART S R asoeoa < i o 3 R2 i
MECH. VORSCHUB [X | | Detailkw.31437.3 = 1
MAN. VORSCHUB [X ! | /| ©905-8030055
N MD :
| !
] ‘ ‘ T
| | |
I
8 SW 46
LK @48 / 2 x M6 x 65 ISK
0
LK @48/ 2[x Stift @6 x 50 ?3_’
I | Q
| | | ~
A | - 8
{ | ! 1]
- | i |
I + |
b} | ! |
| /,+\ | Nut
o I | 4
9 | ! | PM44536.5/U35 1 |
N
iNEanill =L
I I <
Q - o L
| | KW.38201.3 o <[ ii <
- &
1 ! R‘Z/A <[
—/ T I I 1L
KW.39265.5 ISK SW 10 ) Feder
A
930 H7/h6 Nut
o £1028E'M:
. <:%*%{
o
~' max. Werkzeuglange :
Rechtslauf 4:“2 max. Unterfahrhhe Quer : ©
max. Unterfahrhohe Léangs : -—
X =625
! =
2125 Rechtslauf
2129
I B
| Il
s sl
I I
e 1° [ 1
| |
Rechtslauf
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Verleimprofilfraser 1 | 9129 x 30 x 30 1 C190-12 ¢}
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C190-12-F2* [¢)
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 30x16x2 4 | PM.44536.5/U35 O
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4x6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng.- Nr. KW.41900.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 14.03.2014
NAME: H.Holler

C190-12-F2




Version 4.0

R4.220.1

HW - Nut - Kreissageblatter fur CNC

C750

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund
HW Z12 MEC
Ausfiihrung :

Korper aus Vergutungsstahl

Anwendung :
Nuten und Falzen

Werkstiickstoff :

Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Noooo

@30 H7

Noooo
! ‘LK®48/4XM5

2

Flachzahn \' x E §

o o s

= & — £

/N
s
Bestellnummer
D [SB NT VA Drehzahl Rechtslauf

125 | 4 32 12 |n max.12.000 U/min C750-12504 ®)
125| 5 32 12 |n max.12.000 U/min C750-12505 @)
125| 6 32 12 |n max.12.000 U/min C750-12506 @)
150 | 4 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15004 @)
150 | 5 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15005 @)
150 | 6 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15006 @)
150 | 8 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15008 @)
150 | 10 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15010 O
180 | 4 60 18 |n max.10.000 U/min C750-18004 O
180 | 5 60 18 |n max.10.000 U/min C750-18005 @)
180 | 6 60 18 |n max.10.000 U/min C750-18006 @)
180 | 8 60 18 | n max.10.000 U/min C750-18008 @)
180 | 10 60 12 |n max.10.000 U/min C750-18010 @)

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Montiert montiert auf Sageblattaufnahme C277-E: C750-1
Montiert auf Frasdorn HSK-F 63 C277-D :

C750-2

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 47500.4

WIDLDORF 25

A-4715 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

NAME:

JH

DATUM: 09.12.2013

€750




Version 4.0 R4.230.1
HW - Nut - Kreissageblatter montiert auf C277-E C#50-1
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW Z12 || MEC
Ausfiihrung :
Korper aus Vergutungsstahl 225
Montiert auf Sageblattaufnahme |
b
Anwendung : oy 2
Nuten und Falzen 3% H N
Werkstiickstoff : Hf ! 7U <
Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe L g
| = ©
Maschine : 8 = -
CNC - Bearbeitungszentren g N
=% g
o=
é [7p]
| 35
| Z B /
==
[ BT i =1
' ' NT
@30 -
(max.Nuttiefe)
LK @48 / 4 x M6
, D
Flachzahn \' x ::;
LS |
~N
Bestellnummer
D |SB| NT Z Drehzahl Z1 Rechtslauf
1251 4 32 12 |n max.12.000 U/min 89.5 C750-12504-01 ¢
1251 5 32 12 |n max.12.000 U/min 90.5 C750-12505-01 @)
125 6 32 12 |n max.12.000 U/min 91.5 C750-12506-01 @)
150 | 4 45 12 |n max.11.000 U/min 89.5 C750-15004-01 @)
150 | 5 45 12 |n max.11.000 U/min 90.5 C750-15005-01 ©)
150 | 6 45 12 |n max.11.000 U/min 91.5 C750-15006-01 ©)
150 | 8 45 12 |n max.11.000 U/min 92.5 C750-15008-01 ©)
150 | 10 45 12 |n max.11.000 U/min 95 C750-15010-01 @)
180 | 4 60 18 | n max.10.000 U/min 89.5 C750-18004-01 O
180 | 5 60 18 | n max.10.000 U/min 90.5 C750-18005-01 @)
180 | 6 60 18 | n max.10.000 U/min 91.5 C750-18006-01 ©)
180 | 8 60 18 [ n max.10.000 U/min 92.5 C750-18008-01 ©)
180 | 10 60 12 [ n max.10.000 U/min 95 C750-18010-01 @)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Montiert montiert auf Sageblattaufnahme C277-E: 47501.4

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 47500.4

WIDLDORF 25

A-4715 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

NAME: JH

DATUM: 09.12.2013

C#50-1




Version 4.0 R4.240.1
HW - Nut - Kreissageblatter montiert auf C277-D C#50-2
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW Z 1 2 M EC Frasdorn HSK-F 63
A =135 @30h6 x 6
KW.42770.4
Detail KW.70211.4
Ausfiihrung : J c2r7-D
Koérper aus Vergiitungsstahl HSK-F 63
Montiert auf Frasdorn ; C277-D
Vawoer | [ A=135 @30x6
Anwendung : T : ‘ T
Nuten und Falzen KW.702114
Werkstiickstoff :
Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe W 46 o
A S
Maschine : | g
CNC - Bearbeitungszentren &
=y =
44; g N
g N
e
O
]
0]
o]
o
@62 _, 52
2o
S
LK @48/4xM5 | 3O
Flachzahn L
(I -
b g 1 ‘ @
7 [ ] [ s X [
230 H6 . NT f
(max.Nuttiefe)
D
Bestellnummer
D |SB| NT 4 Drehzahl Z1 Rechtslauf
125| 4 32 12 | n max.12.000 U/min 138.5 C750-12504-02 O
125| 5 32 12 | n max.12.000 U/min 139.5 C750-12505-02 O
125| 6 32 12 | n max.12.000 U/min 140.5 C750-12506-02 O
150 | 4 45 12 | n max.11.000 U/min 138.5 C750-15004-02 O
150 | 5 45 12 | n max.11.000 U/min 139.5 C750-15005-02 O
150 | 6 45 12 | n max.11.000 U/min 140.5 C750-15006-02 O
150 | 8 45 12 | n max.11.000 U/min 141.5 C750-15008-02 o
150 | 10 45 12 | n max.11.000 U/min 144 C750-15010-02 o
180 | 4 60 18 [ n max.10.000 U/min 138.5 C750-18004-02 o
180 | 5 60 18 [ n max.10.000 U/min 139.5 C750-18005-02 o}
180 | 6 60 18 [ n max.10.000 U/min 140.5 C750-18006-02 O
180 | 8 60 18 | n max.10.000 U/min 141.5 C750-18008-02 o
180 | 10 60 12 | n max.10.000 U/min 144 C750-18010-02 )
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 1:1

[=)
Montiert auf Sageblattaufnahme HSK-F 63 C277-D: 47502.4
ﬂlgné'l‘ Zchna, - Nr. 475004

WERKZEUGE A-47115 Taufkirchen / Tr.

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583

DATUM: 09.12.2013

NAME: JH C750-2




Version 4.0

R4.250.1

WM-Flachdubelnutfraser fur CNC

€320

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden
HW |Z2 V1/1|| MEC
C320-22 C320-30
Ausfiihrung : ] ]
Korper aus Vergutungsstahl
Anwendung :
Optimiert zum Nuten von Flachdiibelverbindungen, .
Zum Einschneiden von Nuten fiir Eck- und }lj
Langsverbindungen. E
(Bilderrahmen, Mobeltiren, .....
To]
Werkstiickstoff : 3 E
Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe E S i _’____ x T L - ':E__ N
-~ N = o
Maschine : o ™ g «
CNC - Bearbeitungszentren x x
Einsatzdaten : —-E —
Drehzahl n max = 15.500 U/min o N R O
@ O
.0 Q
£ Q0
Lz 2 —1=| 5
—\ % z| 2
o | E I
K _1= [ 1 E
% SB SB
Bestellnummer
D | SB[ NT | Brg.d | Rechtslauf
100 [3.96| 25 | 22 H7 | C320-22 ®
100 |13.96| 20 | 30 H7 | C320-30 o)
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
Umfangsschneide 2 3.6x12x25 10 | WMF 3.6x12x2.5/U | @
Vorschneider 2 14 x14x1.2 10 [ VS 14x14x1.2/M ®
Exzenter Hauptschneide 2 Exzenter B=3 SW5 2 KW.04766.4-3 e
Schraube Vorschneider 2 Senkkopfschraube M4x3.2 T9 2 KW.44243.5 )
Mutter Vorschneider 2 Mutter M4 x D9.9 d8.45 2 KW.44245.5 @
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 1:1

Aigmer

Zchng. - Nr. 43200.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

NAME:

DATUM: 03.12.2013
JVogl

€320




Version 4.0

R4.260.1

WM-Flachdubelnutfraser montiert auf Dorn C277-F

C320-1

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Wenden
HW ||[Z2 V1/1]] MEC
@25
Ausfiihrung :

Korper aus Vergutungsstahl
Montiert auf Frasdorn ;

Anwendung :

Optimiert zum Nuten von Flachdiibelverbindungen,
Zum Einschneiden von Nuten fiir Eck- und

Langsverbindungen.
(Bilderrahmen, Mobeltiren,

Senkschraube 1ISO 10642 - M4x12 - 10.9

Werkstiickstoff : ! 2
Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe
Maschine : |
CNC - Bearbeitungszentren T ;
[@p]
Einsatzdaten : ! o)
Drehzahl n max = 15.500 U/min
J ! |
r W 4 =
9\ NT
| (max.Nuttiefe) o
—\ | ik (1@
22 H7
LK 36 /4 x M4
! D
i —
=
i
Bestellnummer
D | SB[ NT | Schaft | Brg.d | Rechtslauf
100 |3.96| 25 | 25x76 | 22 H7 | C320-22-01 )
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
Umfangsschneide 2 3.6x12x25 10 WMF 3.6x12x2.5/U | @
Vorschneider 2 14x14x1.2 10 VS 14x14x1.2/M @
Exzenter Hauptschneide 2 Exzenter B=3 SW5 2 KW.04766.4-3 e
Schraube Vorschneider 2 Senkkopfschraube M4x3.2 T9 2 KW.44243.5 )
Mutter Vorschneider 2 Mutter M4 x D9.9 d8.45 2 KW.44245.5 (]

VE ... Verpackungseinheit

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 43200.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

DATUM: 11.02.2014

(320-1




Version 4.0

R4.270.1

WM-Flachdubelnutfraser montiert auf Dorn C277-E

C320-2

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Wenden
HW ||Z2 V1/1]| MEC
Ausfiihrung :

Korper aus Vergutungsstahl
Montiert auf Frasdorn ;

Anwendung :
Optimiert zum Nuten von Flachdiibelverbindungen,

Zum Einschneiden von Nuten fiir Eck- und 2
Langsverbindungen. l ;
(Bilderrahmen, Mobeltiren, ..... ) =
N
Werkstiickstoff : [ § ©
Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe o
%)
Maschine : I §
CNC - Bearbeitungszentren T %
Einsatzdaten : ' §
Drehzahl n max = 15.500 U/min /
) ! \ A
S L v
Al | 11 |(max.Nuttiefe) | @
D -1 | [ |

%

30 H7

LK 48 /4 x M5

o

::9

Bestellnummer

D | SB[ NT | Schaft | Brg.d | Rechtslauf
100 |1 3.96| 20 | 25x76 | 30 H7 | C320-30-02 )

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
Umfangsschneide 2 3.6x12x25 10 | WMF 3.6x12x2.5/U | @
Vorschneider 2 14x14x1.2 10 | VS 14x14x1.2/M ®
Exzenter Hauptschneide 2 Exzenter B=3 SW5 2 KW.04766.4-3 e
Schraube Vorschneider 2 Senkkopfschraube M4x3.2 T9 2 KW.44243.5 )
Mutter Vorschneider 2 Mutter M4 x D9.9 d8.45 2 KW.44245.5 @

VE ... Verpackungseinheit

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 43200.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

NAME: HH

DATUM: 11.02.2014

(320-2




Version 4.0

Register 5

CNC-Fraswerkzeuge "Mdbelfertigung"

10.

20.

30.

40.

50.

60.

70.

C217-1-F2

C217-2-F2

C210-1-F2

C210-2-F2

C237

Technische Informationen

PM-Frasersatz fur Mdbeltiiren (Profil-Fase)
PM-Frasersatz fir Mdbeltiiren (Profil-R2)
PM-Abplattfraser montiert auf Frasdorn
PM-Doppelabplattfraser montiert auf Frasdorn

PM-Profilfraser fiir CNC




31

Version 4.0 R5.10.1

CNC Fraswerkzeuge Mobelfertigung Register 5

34.Mobeltlrarten

Gekonterte Massivholz Mobeltir in Rahmenbauweise mit Fullung

Glatte Massivholztlr

Glatte Tur aus Plattenwerkstoffe (Tischlerplatte, Dreischichtplatte usw.) mit
Anleimern, Furnier- oder Kunststoffkante

Glastiren

35. Spannsituation von Moébeltiren
Wenn gekonterte Turen auf einem Bearbeitungszentrum gefrast werden sollen
ist die Spannsituation zu klaren. Entweder verwendet man Schmalteilesauger,
Rahmenspanner oder spezielle Schablonen. Die Schablonenherstellung ist
sehr aufwéandig und eventuell kann man diese nur fir einen Auftrag benutzen.

Auch bei Tiirfriesen muss zuerst immer die
Stirnseite ,,abgekontert ,, werden, hier wird im
Gleichlauf gefrast und das Profil mit einer
Eindrehbewegung angefahren.

Somit kann fast ausrissfrei bearbeitet werden.
Die Langsteile werden im Gegenlauf befrast.




Version 4.0 R5.10.2

36. Mobelturfillungen bearbeiten auf einer CNC

Abgeplattete Fullungen fir
Rahmentiren werden mit einem
Abplattfraser gefrast. Die Bearbeitung
beginnt zuerst im Querholzbereich(1),
dann wird die erste Langsseite(2)
abgeplattet, jetzt kommt der zweite
Querholzbereich(3) an die Reihe und
zum Schluss die zweite
Langsholzseite(4). Durch diese
Bearbeitungsart wird verhindert dass
das Material durch seinen naturlichen
Faserverlauf ausreif3t.

> Start!
4.

37.Softlinefrasungen oder das Profilieren der Mdbeltlirkanten kann mit
verschiedenen Profilen erfolgen.
Fir diese Bearbeitungen ist unser PM-Profilfrdser C237 geeignet. Anbei eine
kleine Auswahl der Profilmdglichkeiten, die Bearbeitung sollte wieder in der-
selben Art wie bei der Turflllung erfolgen.



Version 4.0 R5.30.1

C217

PM - Frasersatz fir Mobeltiren Langs/Konter (Fase)

Vorschub Wechseln

MEC

Schneidstoff || Zdhnezahl

HW Z2

EINSATZDATEN Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf = 3 ... 5 m/min
Gleichlauf

@:

Drehzahl n = 9.500 U/min
Vorschub vf =4 ... 9 m/min
Gegenlauf < ? ; )

Masse Frasdorn : 2.1 kg

Frasdorn HSK-F 63
A =80 @30h6 x 80

} } KW.49050.4 Masse Fraser: 2.0 kg
! | Detail KW.31437.3 Gesamtmasse : 4.1 kg
| / C905-8030080

N

99})5?8?)22)222 Fillung (oder Glas) eingestabt
i [ "A=80 @130x80 ——_]
) s I [ TT@exE0-BU]
| | | ' = e 7
! asass ﬂr__t .
2x45° 2x45°
=3
® SW 46 Fillung eingeschoben
LK@48/2XTItift06x36
LK @48} 2 x M6x89 ISK/
! | g
S W
éié‘ ! e 2x45° 2xd5°
: | : 2
| N I 2110.0 -
g ~ [ | ! ©,5
- - | ¥ 8 «
l | _l_ PM.44618.5/U35 N -
I ! \
Eiz | | O 25 :
© I KW.38316.3 J—— A
8 | | ol =/ T
T o I 22LP2F :1.AG
3 o i B | 22LP2
— ! , ’,
! | PM.44619.5/U35 N
| kwsssrs | © ol J 7
© | | —w m o L>
A ©130.0 P & 22KP2F
i i S (2% © v B 22KP2:1.AG
T I N B S ! S
— )
I
[T I> 0 |
I
| T i T e
KW.39265.5 | ISk sw 10 PM.44620 5M40 [ o :
P J  22LP2F :2.AG
230 '|I17Ih6 s D) 22KP2: 2.AG
- s
Rechtslauf 9
260 10 VORSCHUBART
i—’ MECH. VORSCHUB | X
221 P2/ 22LP2F :1.AG & 22LP2F :2.AG ©2110.0 MAN. VORSCHUB
22LP2F :2AG @113.0 DREHZAHLBEREICH
n max 9.800 U/min
22KP2F / 22KP2 : 1.AG & 22KP2 : 2.AG 2130.0 Matorial fir Grandkorper
2138 Stahl | IAIuminium |X
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Mobelturisatz 2 tig. 2 | @130x30x30 / @138x45.5x30 1 | C217-1 ]
Fréasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 80 montiert 1 C217-1-F2* ¢}
Ersatzteile
Profilmesser 2 [ 30x25x20 4 | PM.44618.5/U35 | O
Profilmesser 2 |130x30x2.0 4 | PM.44619.5/U35 O . )

- Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser 2 20x20x2.0 4 PM.44620.5/M40 O Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 6 | Zylinderschr. T4A0 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 6 | Zylinderschr.mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J

VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42170.4

Aigner

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: A. Akcan

C217-1-F2




Version 4.0 R5.40.1

PM - Frasersatz fiir Mobeltiren Langs/Konter (R2) C217

Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub Wechseln
anneza EINSATZDATEN Drehzahl n = 9.500 U/min

HW Z 2 M E C Drehzahl n = 9.500 U/min Vorschub vf = 3 ... 5 m/min
Vorschub vf =4 ... 9 m/min Gleichlauf
Gegenlauf <= ? ; ) C
A =80 @30h6 x 80

777777777 1| KW.49050.4 Masse Frasdom : 2.1 kg
| | Detail KW.31437.3 Masse Fraser: 2.0 kg

1 Fréasdorn HSK-F 63

- €905-8030080 Gesamtmasse : 4.1 kg
! HSK-F 63 i ) .
ner 9995-8030055 Fillung (oder Glas) eingestabt
[ "A=80 @30x80
) ' ! S i Ny
[ | { —_— Dy .
R21R2
(=]
® SV\{ i Fillung eingeschoben
—
LK 248 / 2 x $tift @6 x 36
LK @48 [ 2 x M6x89 ISK -
] 2
R2AR2 51
A ch
| ! 3
i nJ? 1 @100 . .
E ~ ! I ! 1[-0' 5 )
| | _I_ Wechselmesser: ® 2
| X : PM.44621.5/U35 -
! )
=|= | | o) {_L 25 :
I
§ ! K .|3£316.3 5 I-I o B B B :
o +\ | MLPIF : 1.AG
8 i | O e J4LP1
— | | ,
X Wec)selmesser: {
! | O ||pmdse22:51035
| K .|3£317.3 |3 <|i ]
©| N L
S ! > 24KP1F
130.0) — ‘
° i i e ) 8| 24KkP1:1AG
J A : ID é 1
) I Ll O |
A I
T T TN i TE N 18
KW.39265.5 | Isksw 10 PM.44620.5/M40 "o !
@30 H7/h6 adr ) 24LP1F :2.AG
| D) 24KP1: 2.AG
= ji
Rechtslauf 49
I 10
I @60 VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB | X
24L.P1/24LP1F : 1.AG & 24LP1F :2.AG ©2110.0 MAN. VORSCHUB
24LP1F :2.AG @113.0 DREHZAHLBEREICH
n max 9.800 U/min
24KP1F [/ 24KP1 : 1.AG & 24KP1 : 2.AG 2130.0
Material fiir Grundkorper
2138 Stahl I I Aluminium IX
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Mébeltirlsatz 2 tlg. 2 | @130x30x30 / &138x45.5x30 1 | C217-2 o
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 80 montiert 1 | C217-2-F2* o
Ersatzteile
Profilmesser 2 [ 30x25x20 4 | PM.44621.5/U35 | O
Profilmesser 2 |130x30x2.0 4 | PM.44622.5/U35 O . )

- Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser 2 20x20x2.0 4 PM.44620.5/M40 [e] Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 6 | Zylinderschr. T4A0 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 6 | Zylinderschr.mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J

VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=115

Aigné'l' Zchng. - Nr. KW.42170.4

WERKZEUGE [ A_720 NEUMARKT - 00 pATUM: 17.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 _)_
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: A. Akcan C217 2 FZ




Version 4.0

R5.50.1

PM - Abplattfraser auf Frasdorn

€210

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB
MAN. VORSCHUB

DREHZAHLBEREICH

X

Frasdorn HSK-F 63
A =80 QJ30h6 x 55

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 8.500 U/min

Vorschub vf = 3 ... 6 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Masse Frasdorn : 2.0 kg

’ f ) KW.49050.4 Masse Fréser: 1.3 kg
n_max 8.800 U/min i | | Detail KW.31437.3 Gesamtmasse : 3.3 kg
Material fiir Grundkorper ‘\\ Py //‘ €905-8030055
stanl | | Awminium X T Al " ! HSK-F 63
GIDET  905.8030055
) " A=80 ©30x55
) ! (
| | |
I
2 SW 46
LK @48 /2 x qutift @6 x 20
LK @48 / 2 x M6 x 64 ISK.
| |
ﬁﬁ . =
| | 8
8 Q | )
e | |
© | i
<
0 ~ H
“ |
| |
b
8 |
1 © KW.38375.3
L]
I L] |1 2
%
x
KW.39265.5 ISK SW 10 m&ﬁg
230 H7/h6 - J|
| =
Rechtslauf ~ [
echtslau 49 44.5 PM.44681.5/M40
i max.65
260
2160
PM.44683.5/M40
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abplattfraser 1 | @160 x 50 x 30 1 C210-1 ¢}
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C210-1-F2¢ ]
Ersatzteile
Profilmesser 2 |50x17x2.0 4 | PM.44681.5/M40 | O . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser (Option) 2 |150x17x2.0 4 | PM.44683.5/M40 [ O Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschr. T4A0 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschr.mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42100.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: A. Akcan

C210-1-F2
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R5.60.1

PM - Doppelabplattfraser auf Frasdorn

€210

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB

X

Fréasdorn HSK-F 63
A =80 @30h6 x 100

Y
™
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
1/

&

KW.49050.4

EINSATZDATEN
Drehzahl n = 8.500 U/min

Vorschub vf = 3 ... 6 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Masse Frasdorn : 2.2 kg

MAN. VORSCHUB i i Detail KW.31437.3 Masse Fraser : 2.6 kg
{ ! C905-8030100 Gesamtmasse : 4.8 kg
DREHZAHLBEREICH _ : PN /
n max 8.800 U/min fgmer | HSKE
Al C905-8030100
Material fiir Grundkorper ! 1A=80 @30x100
Stahl I I Aluminium IX ) ‘ ‘ (
| | |
|
8 SW 46 o
LK @48 / 2 x Stift 26 x 20
LK @48/ 2/x M6 x 109 ISK o
|
1
| ch
I ! | <
' 2
“ | |
> | !
e X || Kw383753
? | |
I 1
! |
| | r PM.44681.5/M40
(=3 0 ] 1 6
e | ] =g 3
| =
| i — PM.44682.5/M40
| 1 \
& | |
[ |
! |
0 ! ! KW.38376.3 3
1 © i |
1 7
I L | |
KW.39265.5 ISK §W 10 [
|._@30 H7IME max.50
@60
2160
=y
Rechtslauf 49
i PM.44683.5/M40
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abplattfraser 2 tlg. 2 | @160 x 50 x 30 1 | C210-2 ¢}
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 100 montiert 1 | C210-2-F2* ] PM.44684.5/M40
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 50x17 x2.0 4 | PM.44681.5/M40 | O
Profilmesser 2 | 50x17 x2.0 4 | PM.44682.5/M40 | O
Prof!Imesser (Opt!on) 2 [ 50x17x2.0 4 | PM.44683.5/M40 | O * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser (Option) 2 |150x17x2.0 4 | PM.44684.5/M40 [ O Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 8 | Zylinderschr. T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschr.mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Agner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42100.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: A. Akcan

C210-2-F2
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PM - Profilfraser fir CNC C237

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Wechseln
HW Z?2 MEC _ Schaft- @
Ausfiihrung :

Korper aus Vergutungsstahl. H
HW - Profilmesser, ziehender Schnitt. |
individuelle Profilgestaltung innerhalb !
des maximalen Profilbereichs. ii

! S
Anwendung : h- ©
Zum Profilieren von Werkstiicken ot E
I ]
Werkstiickstoff : 2
Vollholz, Plattenwerkstoffe .
maximaler |
Maschine : Profilbereich =
CNC - Bearbeitungszentren Koérper T o
/ )
/ |
-
M.26688.5/U35 o] N =
230 - maximaler
Der Korper wird individuell passend zum @34 Profilbereich
gewlinschten Profil angefertigt. | 285 Profilmesser
Die Verwendung von Profilmessern mit i -

abweichendem Profil ist nur zulassig, wenn y Einsatzdaten :
der maximale Schneidenuberstand RECHTSLAUF | Drehzahl n = 16.000 U/min
ca und ct jeweils kleiner als 3 mm ist. '

i Vorschub:
Profilbeispiele: vf =8....12 m/min

Bestellnummer

D | NL | Schaft | GL Rechtslauf

85 | 23 | 20x55 | 100 C237-8520R ©)

85 | 23 | 25x55 | 100 C237-8525R ©)

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer

Profilmesser 2 40x25x 2 4 PM.26688.5/U35

Linsenkopfschraube 2 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 2 KW.44237.5 ®

VE ... Verpackungseinheit ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspaﬁnfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1. Blattformat: A4 M=1:1

A’g”er Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ........ -M2 Zchng. N 423704
e—mail:office@aign:\rlfv?;i;i;?:a’r QISESSREE;J?ARKT - 00 DATUM: 02.12.2013 C 2 3 7
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH
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Register 6

CNC-Fraswerkzeuge "Innentirenfertigung"

10.

20.

30.

40.

50.

60.

70.

80.

90.

100.

110.

120.

130.

140.

150.

160.

170.

180.

190.

200.

210.

220.

230.

240.

250.

C298-1-F2

C295-1-F2

C295-2-F2

C210-1-F2

C210-2-F2

C280-14-F2

C280-15-F2

C280-16-F2

C380-14-F2

C380-15-F2

C380-16-F2

C285-15-F2

C299-1-F2

C299-2-F2

C300-1-F2

C745-12-F2

C176

C177

C178

C179

C207-60

C278

Technische Informationen

Schnittzeichnung Innentir

PM-Tliren Kontergarnitur fir CNC auf Frasdorn
PM-Rahmentiir Innen Langs auf Frasdorn
PM-Rahmentir Innen Konter auf Frasdorn
PM-Abplattfraser auf Frasdorn
PM-Doppelabplattfraser auf Frasdorn
PM-Tlrfalzfréser auf Frasdorn (Falz 14)
PM-Tlirfalzfréser auf Frasdorn (Falz 15)
PM-Tlirfalzfréser auf Frasdorn (Falz 16)
WM-Tlrfalzfréser auf Frasdorn (Falz 14)
WM-Tlirfalzfréser auf Frasdorn (Falz 15)
WM-Tlirfalzfréser auf Frasdorn (Falz 16)

WM-Zusatzfraser zu C280/C380 fir Doppelfalz

PM-Tirzargengarnitur (Stockfutter-Zierbekleidung)

PM-Tirzargengarnitur (Stockfutter-Falzbekleidung)

PM-Tirzargengarnitur auf Frasdorn
WM-Nutfraser auf Frasdorn (fiir Bodendichtung)
PM-Schlosskastenfraser @14
PM-Schlosskastenfraser @15
PM-Schlosskastenfraser @16

WM-Stulpfraser fiir SchloBkasten-Frdsaggregat
WM-Ausspitzfraser 60°

VHW-Schlosskastenfraser - @14 / @15 / @16



260.

270.

280.

290.

300.

310.

Version 4.0

C267

C173

C266-251203RP-M1

C265-1

C175

C644

VHW-Spion- und Drtickerlochbohrer
VHW-Stufenbohrer fiir Einbohrbander
VHW-Schruppfraser flr Lichtausschnittfrésungen
VHW-Schlichtfraser Bandtaschenfrasungen
VHW-Durchgangsbohrer fiir Rosettenldcher

WM-Eckenausklinkfraser
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CNC-Fraswerkzeuge ,Innentirfertigung“ Register 6

38. Innenturarten

A. Blatt-Tiren in geféalzter Ausfihrung und

stumpf einschlagender Ausfiihrung,
Schallschutzausfuhrung (Starker und doppelte Dichtungen)
Rahmentlr in massiver Bauweise

Rahmentir mit angetauschter Fillung (MDF/HDF-Kern)

O w

a. Blatt-Tur mit unterschiedlichen Mittellagen

33

Stumpf einschlagende
Tur zweifligelig.

R6.10.1



34

Version 4.0

b. Rahmentir mit echter Fillung in massiver Bauweise

c. Rahmentir mit angetauschter Fullung (MDF) Stilttr

39.Innentiirzargen oder Variante mit Blockrahmen

Innentirzarge mit Zier- und
Falzverkleidungsseite

Blockrahmen Wohnungseingangstiren

R6.10.2
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Version 4.0

40.Beschlage fur Innentiren
Einbohrbénder Anuba Prima

Tarteil Zargenteil

EinsteckschloR und Schlief3blech

Targriffbeschlage und Turspion

Befestigungsblech fiir Zargenteil

Kéltefeind (Bodendichtung)

R6.10.3
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Version 4.0 R6.10.4

Lackierhilfe einbohren @10mm,

fur Haustiren = @12mm

41.Bearbeitungsbilder Innentirfertigung

Umfalzung des Turblatts SchloR3stulp und SchloRkasten frasen

Anubaband bohren mit Vario SchloRkastenbearbeitung, Glasausschnitt



Version 4.0 R6.10.5

42.Verschiedenste Bearbeitungsmaoglichkeiten von Tlren ergeben sich bei einer
Fertigung auf CNC-Maschinen. Ob angetauschte Fillungen, gestalterische
Optionen fast alles scheint moglich und sollte auf einer CNC-Maschine
machbar sein. Jedoch sind bestimmte Bearbeitungen nur sehr schwer
umsetzbar, entweder st63t die Spanntechnik an ihre Grenzen oder der
Programmieraufwand ist sehr hoch. Als Beispiel waren Verkleidungsteile fir
Innentiiren zu nennen. Futterverkleidungen sind sehr schwierig zu bearbeiten
weil sie sehr schmal sind, teilweise eine Bearbeitung von unten und oben
erfordern und zusatzlich oft krumm durch Anleimer, verarbeitetes Deckfurnier
und Gegenzug sind.
Das Turfutter selber stellt kein Bearbeitungsproblem dar, da es gut spann- und
bearbeitbar ist. Jedoch sollten Verkleidungsteile nur von CNC-Profis mit dem
entsprechenden Grundwissen in der Programmierung und im Schablonenbau
in Angriff genommen werden. Fir diese Bearbeitung gibt es nicht umsonst
spezielle Turzargen-Anlagen wie z. B. von Lehbrink usw..

Lehbrinkanlagen erzeugen im Durchlauf Industrietiiren und Zargen
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Technische Information €900

BOHREN [ | BOHREN [ |

LANGS PROFIL ()

” i CNC - TECHNIK
= TURFUTTERFERTIGUNG

Ly, ! ; ARBEITSABLAUF - VERKLEIDUNGEN

o R —

NUTEN A\

1 Ir
e ABLANGEN/\
M %
WERKZEUGE:
B O =WIRD BENOTIGT
A =WIRD EMPFOHLEN
A [l = BEI BEDARF
— Blattformat: A4 1:1
Algné'l' Zchng, - Nr. £9000.%
e—mail:office@aign‘enr’f:;tgis:a’r Q}SS&%RE%WCM” /7T DATUM: 1112.2013 Cgoo
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: J.Vogl




Version 4.0 R6.30.2
Technische Information €901
I ZIERVERKLEIDUNG () - BOHREN [ ]

% C299-1

]

C975

o,
-

FALZVERKLEIDUNG ()
C299-2

=10

Q

—

1 LAMELLOVERBINDUNG /\

CNC - TECHNIK

TURFUTTERFERTIGUNG

=1l

— GEHRUNGSSCHNITT /\

L1 ABLANGEN A

0 Q

WERKZEUGE:

N

O = WIRD BENOTIGT
A = WIRD EMPFOHLEN

[J = BEI BEDARF

ARBEITSABLAUF - FALZ/ZIERVERKLEIDUNG

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 49010.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 11.12.2013

NAME:

JVogl

€901
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R6.30.3

Schnittzeichnung far Turzarge

C299-3

23

Einstellung fur Dichtung 14 mm

53

23
TN 12.5
(——\——\, +———————————0——|}——
\\\-l // | (\! (\! o
] - - [ 6
-0 Ie] ’ [Te) <
T m%t [75:54 8 i 5 B
1“ I o < — <
I N o ol® © L J
L I — N
o Y22 = = ST
l\\l \ i\ © R3
i
ot 24 5 125
l‘\‘\ \ W
ol
o
Gy
\
23 - LL] -
Einstellung fur Dichtung 12 mm
23
Ve N 12.5
",-—\——\, +———————————0—J}——
N g N N Te}
_! N ; [_ 0
r\ i m%t (755, 8, = ) B 3
o . )
l\ll‘ll 1 l‘\ll‘l N - IR L[ J o
i i A S o
L 6
\ “\
W
l‘\“l \ i 24 5 Wechselmesser fiir Dichtung 12mm mit Radius
L KW.35053.5/U35 auf Wunsch lieferbar
)
— Blattformat: A4 M=1:1
’gmer Zchng. - Nr. 03.42990.4
WERKZEUGE A-4720 NEUMARKT - 00 .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25 DATUM: 14.11.2013 C 29 9 _3
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH
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R6.40.1

PM - Turen Kontergarnitur auf Frasdorn

€298

Schneidstoff || Zahnezahl

Z2

HW

Vorschub

MEC

Wechseln

Masse Frasdorn : 2.1 kg

Frasdorn HSK-F 63

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf =5 ... 8 m/min
Gegenlauf ? ; )

Drehzahl n = 9.000 U/min
Vorschub vf =2 ... 4 m/min
Gleichlauf

gﬁ;:::j

Masse Fraser: 1.2 kg | =
Gesamtmasse : 3.3 kg | IﬁV\_l?lgO?(? 3h6 x80
Detail KW.31437.3
/i\ €905-8030080
I - ;7 HSK-F 63
Al @ €905-8030080 DREHZAHLBEREICH
A=80 Z30x80 n max 9.300 U/min
(
( | ] Material fiir Grundkorper
| Stahl IXI Aluminium IX
VORSCHUBART
2 SW 46 MECH. VORSCHUB [X
— « MAN. VORSCHUB
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20 ®
LKQ4812XM6XQO ISK
|
4 — 2151 ©
= i N 5
w0
o 2© T | —18 4 3
- @_ i PM.16192.5/M40
9 Nl ! ! \\ Konter
I
@ | KW.38207.3 2
- | ‘T‘ > O
o~ -
%) 10 l 1)}
of T I — |- PM.161935/M40 .
© 1
o I
N | KW.:|38298.3 O °
| : 15 a
~ = [ KW.38299.3 I I 14.7
1 -4 (=} A N
2= i KW.38300.3 Stahl J.'.F e T 18
~
N
R ! kwssaors | o \ © 3
) I A Ll 5 _Lanos
KW.39265.5 ISK W 10 PM.16192.5/M40
230 H7/h6 Profil 5
260 M=1:1
) 0-2115.0 —
Rechtslauf ' &3
2151 o
I <
|
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tirengarmitur 4-tlg. 4 | ©151x25x30 / @145x7.5x30 1 | C298-1 O
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 80 montiert 1 | C298-1-F2* ] Léngs Konter
Ersatzteile
Profilmesser (Profil 5) 4 | 25x33x2 4 | PM.16192.5/M40 | O
Profilmesser (Profil 5) 2 | 25x33x2 4 | PM.16193.5/M40 | O
Profilmesser (Option) 4 | 25x33x2 4 | siehe C298-02 @)
Profilmesser (Option) 2 | 25x33x2 4 | siehe C298-02 O
Wendemesser 4 | 7.5x12x1.5 10 | WMF 7.5 x 12/U [J
Vorschneider 4 [ 14x14x20 10 | VS 14x14x2.0 ®
Schraube Hauptschneide 6 |Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [ . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide 6 |Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 [J Frasdornen lieferbar. Erforderliche
Schraube Wendemesser 4 | Gewindestift ISO 4028 M5x12 10 | KW.44316.5 [J Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Vorschneider 4 | Senkkopfschraube M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng.- Nr. KW.42980.4

A-47115 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 18.03.2014
NAME: H.Holler

(298-1-F2
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R6.40.2

PM - Turen Kontergarnitur fur CNC

C298-02

(=] (=] (=] (=]

< < < <

= = = =

0 0 v 0

o 0O 8o O 3o O 8o O

o o o o

p= = p= p=

o Profil 1 o Profil 2 o Profil 3 o Profil 4

o M=1:1 o M=1:1 o M=1:1 o M=1:1

< < < <

= = = =

0 0 v o

2> O 5> O 2> 0 3> O

e e e e

p= = p= p=

o o o o

(=] (=]

< <

= =

o 0

Sp O 35 O

2 2

= =

o Profil 5 o Profil 6 bemalfte Holzdarstellungen

o M=1:1 o M=1:1 siehe C298-03

< <

= =

v L

300 30 0O

o o

p= =

o o

(=] (=] (=] (=]

< < < <

= = = =

0 L v 0

&> O SP O &> O sp O

e 2 e e

p= = p= p=

o Profil 7 o Profil 8 o Profil 9 o Profil10

o M=1:1 o M=1:1 o M=1:1 o M=1:1

< < < <

= = = =

L © ol 0

55 0 25 O 35 O zp O

2 2 2 2

= = = =

o o o o
Fraser Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
KW.38297.3
Ersatzprofilmesser 4 25x35x2.0 2 PM.xxxxx.5/M40 ®
KW.38298.3
Ersatzprofilmesser 2 25x35x20 2 PM.xxxxx.5/M40 )

VE ... Verpackungseinheit

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 02.42980.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 03.12.2013
NAME: J.Vogl

(298-02




Version 4.0

R6.40.3

PM - Turen Kontergarnitur 18mm

C298-03

18

W

R7

R7

Profll 1
=1:1

16 8 16
(14)| N dvo
01901
- WL

14.7

16

(14)| > o ¢
o O

R1

o

\

Profil 2
M=1:1

1

R7

16

R7

16

\

Py
o

Py
[e3)

8
(14)

16

Profil 4
M=1:1

16

16

16
LT |
\| \|

Profil 5
M=1:1

|
:
|
|
|

35+ Ros Profil 6
©| 8.0 rR26 M=1:1
B 45
© =
o 1
= =
<
9 /

25 Profil 7
©o| 9.0 M =1:1
~|5.0]

— 3.5
© =~
A P I R
= =
<t
© /I

6.0 R6.5 Profil 8
©| 3.0] M=1:1

7.0 R6.5

a —~
S o)t — 1
= S
<
9 /

39, R2 = Profil 9
©| 7.1 R2 M=1:1

49| R2

o T=
o 1
= =
<t
© /

3.0 Profil 10
ol 49 N M = 1:1
| 4.5

= 4.0
© —~
S| o 1
= S
<
© /—/l

Aigner

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 03.42980.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 03.12.2013
NAME:

JVogl
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R6.50.1

PM - Rahmentur Innen Langs auf Frasdorn

€295

Schneidstoff || Zadhneza

HW Z2

hi

Vorschub Wechseln

MEC

Masse Frasdorn : 2.0 kg

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf = 3 ... 6 m/min
Gegenlauf <= ( ; >

Masse Fraser: 1.3kg
Gesamtmasse : 3.3 kg
Frésdorn HSK-F 63
! A =80 @30h6 x 55
| KW.49050.4
| Detail KW.31437.3
L L €905-8030055 DREHZAHLBEREICH
ﬂ@mél;. HSK-F 63 n_max 9.800 U/min
C905-8030055 — ~
A=80 @30x55 Material fiir Grundkérper
] T Stahl I I Aluminium IX
| i | VORSCHUBART
| MECH. VORSCHUB [X
MAN. VORSCHUB
S SW 46 ©
— g
LK @48 / jl x M6 x 64 ISK
LK @48 / 2 xIStift @6 x 20
- :
ol © | == g
§ rﬂ | Langsprofil
[ 1 15
‘,: Q I !
} _!_ [ PM.44563.5M40 2
| i
~ ! KW.38245.3 > O N
3 - | | il
. 15.1 Feo
| —
=] | KW.38246.3 Stahl O =] P
| 1] .
|1 ] I
~ KW.38247.3 N
_— O —
KW.392655 | | ! T ' PM.44564.5M40 S
ISK §W 10
230 H7/h6 38{ Profil 1
‘12 74 R6 R6 M=1:1
260 3
| 448
0-2110.0 ~ ° 0.3x45
..\ M - T
Rechtslauf | 2140.2
P 0.1]
i e
|
Langs 15 Konter
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Rahmentir 1&angs 3-tlg. 3 | 9140x25x30 / @140.2x10x30 1 | C295-1 ¢}
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C295-1-F2*¢ ]
Ersatzteile
Hauptschneide 2 |25x29x2 4 | PM.44563.5/M40 | O
Hauptschneide 2 | 25x29x2 4 | PM.44564.5/M40 | O
Wendemesser 2 |9.6x12x1.5 10 | WMF 9.6 x 12 /U [J
Vorschneider 4 [ 14x14x2.0 10 | VS 14x14x2.0 ®
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® . .
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 [ Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Wendemesser 2 | Gewindestift ISO 4028 M6x16 10 | KW.44252.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Vorschneider 4 | Senkkopfschraube M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42950.4

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

NAME: H.Holler

DATUM: 19.03.2014

(295-1-F2




Version 4.0 R6.60.1

PM - Rahmentur Innen Konter auf Frasdorn C295

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Wechseln
H W 22 M E C EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.500 U/min
Vorschub vf = 3 ... 5 m/min
Gleichlauf

Masse Frasdorn : 2.0 kg s: ;
Masse Fraser: 1.0 kg

Gesamtmasse : 3.0 kg

Fréasdorn HSK-F 63
A =80 @30h6 x 55

I
| KW.49050.4
Detail KW.31437.3
L €905-8030055
— DREHZAHLBEREICH
e n max_9.800 U/min
€905-8030055 -
A=80 @30x55 Material fiir Grundkorper
) ! [( Stahl | | Aluminium |X
I l | VORSCHUBART
! MECH. VORSCHUB | X
MAN. VORSCHUB
8 SW 46
—T 0
LK 248 / 2 x M6 x 64 ISK 8
LK @48 / 2 x|Stift @6 x 20
: |
«© o
g " | ! @ =
- | | Konterprofil
I
- T PM.44564.5/M40 0
I L | ” o)
| | i
wl = | KW.38247.3 N
® | ! 5> O e
n <
2 - <
| i ©
N
~ KW.38245.3 |:’ O / <
r 1 - ~
KW.39265.5 | L || Pv44se3snio 3 — .
s B Profil 1
ISK §W 10 o 74 RN oM < 11
@30 H7/h6 | 48]
g =
0-3110.0 0-1JL
©
@140 =
| —Léings 15 Konter
~|
Rechtslauf 9
i
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Rahmentiir Konter 2-tlg. 2 | @140x25x30 1 | C295-2 [©)
Fréasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C295-2-F2¢ e}
Ersatzteile
Hauptschneide 2 |25x29x2 4 | PM.44564.5/M40 | O * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
HauptSChneide 2 25x29x2 4 PM.44563.5/M40 [e] Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [J Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

& Blattformat: A4 M=1:15
A’gner Zchng. - Nr. KW.42950.4

WERKZEUGE [ A_720 NEUMARKT - 00 pATUM: 19.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 ; _)_
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler C295 2 FZ




Version 4.0

R6.70.1

PM - Abplattfraser auf Frasdorn

€210

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB
MAN. VORSCHUB

DREHZAHLBEREICH

X

Frasdorn HSK-F 63
A =80 QJ30h6 x 55

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 8.500 U/min

Vorschub vf = 3 ... 6 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Masse Frasdorn : 2.0 kg

’ f ) KW.49050.4 Masse Fréser: 1.3 kg
n_max 8.800 U/min i | | Detail KW.31437.3 Gesamtmasse : 3.3 kg
Material fiir Grundkorper ‘\\ Py //‘ €905-8030055
stanl | | Awminium X T Al " ! HSK-F 63
GIDET  905.8030055
) " A=80 ©30x55
) ! (
| | |
I
2 SW 46
LK @48 /2 x qutift @6 x 20
LK @48 / 2 x M6 x 64 ISK.
| |
ﬁﬁ . =
| | 8
8 Q | )
e | |
© | i
<
0 ~ H
“ |
| |
b
8 |
1 © KW.38375.3
L]
I L] |1 2
%
x
KW.39265.5 ISK SW 10 m&ﬁg
230 H7/h6 - J|
| =
Rechtslauf ~ [
echtslau 49 44.5 PM.44681.5/M40
i max.65
260
2160
PM.44683.5/M40
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abplattfraser 1 | @160 x 50 x 30 1 C210-1 ¢}
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C210-1-F2¢ ]
Ersatzteile
Profilmesser 2 |50x17x2.0 4 | PM.44681.5/M40 | O . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser (Option) 2 |150x17x2.0 4 | PM.44683.5/M40 [ O Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschr. T4A0 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschr.mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42100.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: A. Akcan

C210-1-F2




Version 4.0

R6.80.1

PM - Doppelabplattfraser auf Frasdorn

€210

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB

X

Fréasdorn HSK-F 63
A =80 @30h6 x 100

Y
™
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
|
1/

&

KW.49050.4

EINSATZDATEN
Drehzahl n = 8.500 U/min

Vorschub vf = 3 ... 6 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Masse Frasdorn : 2.2 kg

MAN. VORSCHUB i i Detail KW.31437.3 Masse Fraser : 2.6 kg
{ ! C905-8030100 Gesamtmasse : 4.8 kg
DREHZAHLBEREICH _ : PN /
n max 8.800 U/min fgmer | HSKE
Al C905-8030100
Material fiir Grundkorper ! 1A=80 @30x100
Stahl I I Aluminium IX ) ‘ ‘ (
| | |
|
8 SW 46 o
LK @48 / 2 x Stift 26 x 20
LK @48/ 2/x M6 x 109 ISK o
|
1
| ch
I ! | <
' 2
“ | |
> | !
e X || Kw383753
? | |
I 1
! |
| | r PM.44681.5/M40
(=3 0 ] 1 6
e | ] =g 3
| =
| i — PM.44682.5/M40
| 1 \
& | |
[ |
! |
0 ! ! KW.38376.3 3
1 © i |
1 7
I L | |
KW.39265.5 ISK §W 10 [
|._@30 H7IME max.50
@60
2160
=y
Rechtslauf 49
i PM.44683.5/M40
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abplattfraser 2 tlg. 2 | @160 x 50 x 30 1 | C210-2 ¢}
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 100 montiert 1 | C210-2-F2* ] PM.44684.5/M40
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 50x17 x2.0 4 | PM.44681.5/M40 | O
Profilmesser 2 | 50x17 x2.0 4 | PM.44682.5/M40 | O
Prof!Imesser (Opt!on) 2 [ 50x17x2.0 4 | PM.44683.5/M40 | O * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser (Option) 2 |150x17x2.0 4 | PM.44684.5/M40 [ O Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 8 | Zylinderschr. T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschr.mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Agner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42100.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: A. Akcan

C210-2-F2




Version 4.0 R6.90.1

PM - Tirfalzfraser auf Frasdorn (Falz 14) 280

i 5 Wenden Wechseln
Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub EINSATZDATEN oot o = 0 500 Uimin

HVV Z 2 M E C \étln;scchr::lljfvf =4 ...5m/min

1 Fréisdorn HSK-F 63 <S

A =80 @30h6 x 55 Masse Frasdorn : 2.0 kg

|
|
I
B | N Masse Fraser: 1.9kg
] T 1| Kw.asoso4 Gesamtmasse : 3.9 kg Drehzahl n = 9.500 U/min

i | Detail kw.31437.3 i
| 1 | Vorschub vf =7 ... 10 m/min
L i | ©905-8030055 Gegenlauf P y E
i R | HSK-F 63
e r%%%’sg,igg?? DREHZAHLBEREICH
; 3 3 T n max 9.800 U/min
[ | KW.31437.3 | Material fiir Grundkorper
| Stahl I I Aluminium IX
VORSCHUBART
8 Sw 46 MECH. VORSCHUB [X - o
—i— MAN. VORSCHUB Optlonal erhaltlich
LK 48/ 2 '@ 6x30 b3 Nutmesser VHM SB4.0
<—X| X = Schraube M6x10 Torx T20
I KW.33767.4
! |
PR | $ 3
! 1
| : b
N | ! 2122 Distanzring
3 ! /*\ [ D13/d6/B1.0
5 SIS ! (Axiale Positionieru
é ! | L] | PM44599.5M40 | R e e 1)
o ‘!, ! | Nutmesser VHM SB5.0
© ~ <+ | Kkwaes793 L ~ [I15 +| @
4 i | ———Ff= — s Schraube M6x10 Torx T20
i | R2 < R1.5_| KW.33767.4
| — =7 o
© | KW.38296.3 | - &3
= | ——=t=rrl 5 VHM SB5.0
KW 392655 I ‘ ‘ ‘ ‘ I | ——<—‘= i ) AAufla e Werkstiick|Holz
ISK SW 10 o 9
@30 H7/h6 ‘1‘4‘“ -
Umfangsschneiden Auch in 4 verschiedenen Uberschlagsprofile und
LK @48 / 2 x M6 x 64 KW.18065.5 in Falzkante R2 It. Zg.Nr. C280-00-V1 lieferbar !
R — BEEE
éb 2140 W ﬁ W @
Rechtslauf |
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer R2
Tirfalzfraser 2-tlg. 2 | @122x25x30 / @140x36x30 1 | C280-14 @)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C280-14-F2* [e)
Ersatzteile
Hauptschneide Fase 2 | 25x20x2 4 | PM.44599.5/M40 | O
Wendemesser 2 [30x12x1.5 10 | WMF 30x 12 /U [J
\Vorschneider 2 [ 26x15x2.0 4 | PM.45400.5 O
Umfangsscheide 2 | 15x15x2.5 10 | KW.18065.5 ®
Kantenmesser Fase 2 | 23x15x8 2 | KW.12465.5 [
Nutmesser SB5.0 (Option) 2 | 34x16x5.0 2 | VHM SB5.0 ®
Nutmesser SB4.0 (Opt.ion) 2 34.x 16 x 4.0 2 | VHM SB4.0 [J * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ) Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 e Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Wendemesser 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Wendemesser 2 | zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ® Auch in verschiedene Falz und
Schraube Vorschneider 4 | Rundkopfschraube T15 M4x8 10 | KW.44236.5 [J gggg'ggeczn' E'nStellze'Chnung
- -00-V2 einstellbar !
Schraube Umfangsscheide | 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
Schraube Kantenmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x20 10 | KW.33767.4-20 e
Schraube Nutmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=115

_ .
A’gner Zchng. - Nr. KW.42800.4

WERKZEUGE [ A_,720 NEUMARKT - 00 pATUM: 19.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 ; _ _
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler C28O 14' FZ




Version 4.0

R6.100.1

PM - Tirfalzfraser auf Frasdorn (Falz 15)

€280

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wenden Wechseln

Nutmesser VHM SB4.0

EINSATZDATEN  prenzani n = 9.500 Ufmin

Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

@i;:::::

Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Optional erhaltlich

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

Distanzring
D13/d6/B1.0

Nutmesser VHM SB5.0

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

VHM SB5.0

Auch in 4 verschiedenen Uberschlagsprofile und
in Falzkante R2 It. Zg.Nr. C280-00-V1 lieferbar !

R2

|
[ | 1 Frasdomn HSK-F 63
I Masse Frasdorn : 2.0 k
J | Azg0 @30nexss Masoq Fraser - 19Kg
T | Detail KW.31437.3 Gesamimasse : 3.9 kg
i | ! | c905-8030055
~ Ll 7
i o | HSK-F63
e r%%%%-gg,ggggg DREHZAHLBEREICH
7 3 ; T n max 9.800 U/min
[ [ KW.31437.3 | Material fur Grundkérper
| Stahl I I Aluminium IX
VORSCHUBART
& Sw 46 MECH. VORSCHUB [X
— MAN. VORSCHUB
I
LK 48 / 2 x| 6x30 !
' |
R | e 3
i [ U
™ | ' 2120
3 i A |
B BN ! Axiale Positionieru
é ! | == PM.44590.5/M40 ioe Fostom e
T . | — 2
by
8 N~ <+ | KW.38303.3 50O 15 <« €
& T = ok
! i R2_< Ri5
| PSSy g
— & [~ g4
| = —— 13N A o |®
© | KW.|38296 3 L - & 3
I I R ]
302606 I ‘ ‘ ‘ ‘ I | —= I ‘:Fi ) AAufla e Werkstlick|Holz
ISK SW 10 C i 9
230 H7/h6 T -
15 Umfangsschneiden
LK @48/ 2 x M6 x 64 KW.18065.5
Y 0-2110
Rechtslauf 4’? @140
[
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Turfalzfraser 2-tlg. 2 | @120x25x30 / @140x36x30 1 | C280-15 ¢}
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C280-15-F2* ]
Ersatzteile
Hauptschneide Fase 2 | 25x20x2 4 | PM.44599.5/M40 | O
Wendemesser 2 [ 30x12x1.5 10 | WMF 30x 12 /U [J
\Vorschneider 2 [ 26x15x2.0 4 | PM.44596.5 O
Umfangsscheide 2 | 15x15x2.5 10 | KW.18065.5 ®
Kantenmesser Fase 2 |23x15x8 2 | KW.12465.5 [
Nutmesser SB5.0 (Option) 2 | 34x16x5.0 2 | VHM SB5.0 ®
Nutmesser SB4.0 (Option) 2 | 34x16x4.0 2 | VHM SB4.0 [J
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [J
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
Schraube Wendemesser 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Wendemesser 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 [J
Schraube Vorschneider 4 | Rundkopfschraube T15 M4x8 10 | KW.44236.5 ®
Schraube Umfangsscheide | 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
Schraube Kantenmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x20 10 | KW.33767.4-20 e
Schraube Nutmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Bestellangaben siehe Blatt C000-1.

Auch in verschiedene Falz und
Holzdicken It. Einstellzeichnung
C280-00-V2 einstellbar !

Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4 M=115

Zchng. - Nr. KW.42800.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 19.03.2014
NAME: H.Holler

(280-15-F2




Version 4.0 R6.110.1

PM - Turfalzfraser auf Frasdorn (Falz 16) 280

i 5 Wenden Wechseln
Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub EINSATZDATEN  poroot — o 500 Uimin

HVV Z 2 M E C \étln;scchr::lljfvf =4 ...5m/min

1 Fréisdorn HSK-F 63 <S

A =80 @30h6 x 55 Masse Frasdorn : 2.0 kg

|
|
I
B | N Masse Fraser: 1.9kg
] T 1| Kw.asoso4 Gesamtmasse : 3.9 kg Drehzahl n = 9.500 U/min

i | Detail kw.31437.3 i
| 1 | Vorschub vf =7 ... 10 m/min
L i | ©905-8030055 Gegenlauf P y E
i R | HSK-F 63
e r%%%%-gg,ggggg DREHZAHLBEREICH
; 3 3 T n max 9.800 U/min
[ | KW.31437.3 | Material fiir Grundkorper
| Stahl I I Aluminium IX
VORSCHUBART
8 Sw 46 MECH. VORSCHUB [X - o
—i— MAN. VORSCHUB Optlonal erhaltlich
LK 248/ 2 '@ 6x30 b3 Nutmesser VHM SB4.0
<—X| % = Schraube M6x10 Torx T20
. KW.33767.4
! |
PR | $ 3
! 1
| : N|E
N | ! 2118 Distanzring
= ! N [ D13/d6/B1.0
5 SIS ! (Axiale Positionieru
: | | [ Pmadsoo sivao] - (oee Posnienny
o ‘!, ! | ” Nutmesser VHM SB5.0
© ~ <+ | kw3ssres L ~ 115 <l e
S : | r——f- A Schraube M6x10 Torx T20
vl 2 < R1.5_| KW.33767.4
- LT
' | =N 0 g
© | KW382963 | - 83
= | ——1-=rrl 5 VHM SB5.0
snzns I ‘ ‘ ‘ ‘ I | - F :‘ i ) AAufla e Werkstlick|Holz
ISK SW 10 C L 9
@30 H7/h6 ‘1;‘“ -
Umfangsschneiden Auch in 4 verschiedenen Uberschlagsprofile und
LK @48 / 2 x M6 x 64 KW.18065.5 in Falzkante R2 It. Zg.Nr. C280-00-V1 lieferbar !
- EEEE
Rechtslauf 0-2108
: 2140
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer R2
Tirfalzfraser 2-tlg. 2 | ©118x25x30 / P140x36x30 1 | C280-16 @)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C280-16-F2* [e)
Ersatzteile
Hauptschneide Fase 2 | 25x20x2 4 | PM.44599.5/M40 | O
Wendemesser 2 [ 30x12x1.5 10 | WMF 30 x 12 /U [J
\Vorschneider 2 [ 26x15x2.0 4 | PM.44687.5 O
Umfangsscheide 2 | 15x15x2.5 10 | KW.18065.5 ®
Kantenmesser Fase 2 | 23x15x8 2 | KW.12465.5 [
Nutmesser SB5.0 (Option) 2 | 34x16x5.0 2 | VHM SB5.0 ®
Nutmesser SB4.0 (Opt.ion) 2 34.x 16 x 4.0 2 | VHM SB4.0 [J * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ) Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 e Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Wendemesser 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Wendemesser 2 | zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ® Auch in verschiedene Falz und
Schraube Vorschneider 4 | Rundkopfschraube T15 M4x8 10 | KW.44236.5 [J gggg'ggeczn' E'nStellze'Chnung
- -00-V2 einstellbar !
Schraube Umfangsscheide | 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
Schraube Kantenmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x20 10 | KW.33767.4-20 e
Schraube Nutmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=115

-
A’gner Zchng. - Nr. KW.42800.4

WERKZEUGE [ A_,720 NEUMARKT - 00 pATUM: 19.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 ; _ _
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler C28O 16 FZ




Version 4.0 R6.110.2

PM - Turfalzfraser auf Frasdorn C280

|Optional erhaltlich |

Uberschlagprofil Kantenmesser Fase DIA
Falzkante Kantenmesser Fase DIA ° DIA Fase 45° KWV 439525
ase 45° . .
Hauptschneide Fase 2 |25x20x2 4 [ PM.44599.5M40 | o] |= i_ S PML44599.5/M40
Wendemesser 2 |30x12x15 0 | WMF30x12/U ® ( *---kj—)]
Umfangsscheide 2 [ 15x15x25 10 | KW.18065.5 [J 50
Kantenm.Fase-DIA oben(Option)| 2 |23 x15x8 2 | KW.43952.5 @)
Kantenm.Fase-DIA unten(Option)] 2 | 23x15x 8 2 | KW.43953.5 O
8
o~
o N\ DIA Fase 45° KW.43953.5
=
™
Uberschlagprofil Radius 2
Falzkante Radius 2
Hauptschneide R2 2 | 25x20x2 4 | PM.44600.5/M40 | O PM.44600.5/M40
Wendemesser 2 [30x12x15 10 | WMF 30x 12 /U ® ;R]2
Umfangsscheide 2 [ 15x15x25 0 | KW.18065.5 [ 50
Kantenrunder R2 2 |23x15x8 2 | KW.20804.5 ®
=3 —
g:i m—— PV
S0~
81 ] Kantenrunder R2 KW.20804.5
I+
Uberschlagprofil Radius 3
Falzkante Radius 2
Hauptschneide R3 2 | 25x20x2 4 | PM.44601.5/M40 | O PM.44601.5/M40
Wendemesser 2 |30x12x1.5 10 | WMF 30 x 12 /U [J R]3
Umfangsscheide 2 [ 15x15x25 0 | KW.18065.5 [J 50
Kantenrunder R2 2 |23x15x8 2 | KW.20804.5 ®
§ i'_ [——— U R
8 lantenrunder R2 KW.20804.5
g+
Uberschlagprofil Hohlkehle Radius 3
Falzkante Radius 2
Hauptsch. Hohlkehle R3 2 |25x20x2 4 | PM.44604.5/M40 | © — PM.44604.5/M40
Wendemesser 2 |130x12x1.5 10 | WMF 30 x 12 /U [J erL
Umfangsscheide 2 [ 15x15x2.5 0 | KW.18065.5 ® 50 R
Kantenrunder R2 2 | 23x15x8 2 | KW.20804.5 ®
8 [— 1 R0
N
8 antenrunder R2 KW.20804.5
<
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

& Blattformat: A4 M=1:15
A’gner Zchng. - Nr. KW.42800.4

WERKZEUGE [ A_,720 NEUMARKT - 00 pATUM: 19.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 ; _ _
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler C280 OO V1




Version 4

.0

R6.120.1

WM - Tirfalzfraser auf Frasdorn (Falz 14)

€380

Schneidstoff || Zahnezahl

HW

Z2

Vorschub Wenden

MEC

Nutmesser VHM SB4.0

EINSATZDATEN  prenzani n = 9.500 Ufmin

Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

@:

Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Optional erhaltlich

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

Distanzring
D13/d6/B1.0

Nutmesser VHM SB5.0

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

VHM SB5.0

Auch in 3 verschiedenen Uberschlagsprofile und
in Falzkante R2 It. Zg.Nr. C380-00-V1 lieferbar !

R2

|
[ | 1 Frasdorn HSK-F 63
I M Frasdorn : 2.0 k
i — T Q\; igo?gghe x 55 Masse Fraser - 19Kg
T | Detail KW.31437.3 Gesamimasse : 39kg
i | ! | c905-8030055
\ ral /'
i = | HSK-F 63
e r%%%%-gg,ggggg DREHZAHLBEREICH
; 3 3 T n max 9.800 U/min
[ | KW.31437.3 | Material fiir Grundkorper
| Stahl I I Aluminium IX
VORSCHUBART
8 SW 46 MECH. VORSCHUB [X
— MAN. VORSCHUB
I
K1/ 2x0p 650 &
I
A | 3
' |
| %F ’fl E
o | 2112
S 1
© | A |
I N — Axiale Positionierul
2 ! | o) (e oseniny
M | j i8]
8 S Y | KW.38295.3 i T :4?_5 vl 8
! ! r Sl A -
| | | [B 1 ~
N & - 2|3
I | © ©
© | KW.382963 I &3
I |l-'_—!j| 1.5
KW.39265.5 | 1 [! = =
____<? ) Auflage Werkstlick |Holz
ISK SW 10 -
@30 H7/h6 T )
14 Umfangsschneiden
LK 248/ 2 x M6 x 64 KW.18065.5
Rechtslauf |‘ 0-2112
2140
[
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tirfalzfraser 2-tlg. 2 | @112x30x30 / P140x36x30 1 | C380-14 @)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C380-14-F2* [¢)
Ersatzteile
Wendemesser 2 [ 30x12x15 10 | WMF 30x 12 /U [J
Wendemesser 2 [ 30x12x1.5 10 | WMF 30x 12 /U ()
\Vorschneider 2 [ 26x15x2.0 4 | PM.45400.5 O
Umfangsscheide 4 | 15x15x25 10 | KW.18065.5 ®
Kantenmesser Fase 2 | 23x15x8 2 | KW.12465.5 [
Kantenmesser Fase 2 | 23x15x8 2 | KW.12465.5 [J
Nutmesser SB5.0 (Option) 2 | 34x16x5.0 2 | VHM SB5.0 [J
Nutmesser SB4.0 (Option) 2 | 34x16x4.0 2 | VHM SB4.0 ®
Schraube Wendemesser 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Wendemesser 4 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
Schraube Vorschneider 4 | Rundkopfschraube T15 M4x8 10 | KW.44236.5 [J
Schraube Umfangsscheide | 4 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
Schraube Kantenmesser 4 | Senkkopfschraube T20 M6x20 10 | KW.33767.4-20 ®
Schraube Nutmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Bestellangaben siehe Blatt C000-1.

Auch in verschiedene Falz und
Holzdicken It. Einstellzeichnung
C380-00-V2 einstellbar !

Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4 M=115

Zchng. - Nr. KW.43800.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 19.03.2014
NAME: H.Holler

(380-14-F2




Version 4

.0

R6.130.1

WM - Tirfalzfraser auf Frasdorn (Falz 15)

€380

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

Wenden

MEC

EINSATZDATEN

Nutmesser VHM SB4.0

Drehzahl n = 9.500 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

@:

Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Optional erhaltlich

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

Distanzring
D13/d6/B1.0

Nutmesser VHM SB5.0

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

VHM SB5.0

Auch in 3 verschiedenen Uberschlagsprofile und
in Falzkante R2 It. Zg.Nr. C380-00-V1 lieferbar !

R2

|
| 1 Frasdorn HSK-F 63 .
| N S U AR roeod i
T | Detail KW.31437.3 Gesamimasse : 39kg
i | ! | c905-8030055
~ Ll 7
i o | HSK-F63
e r%%%%-gg,ggggg DREHZAHLBEREICH
7 3 ; T n max 9.800 U/min
[ [ KW.31437.3 | Material fir Grundkérper
| Stahl I I Aluminium IX
VORSCHUBART
& Sw 46 MECH. VORSCHUB [X
— MAN. VORSCHUB
I
K1/ 2x0p 650 S
I
A | 3
' |
| H 3
g® | . 2110
0 | Y |
& T SN (Axiale Positionierung
-=i, | mit Anschlaglehre 1.0)
H |
8 S ? | K
! < Ri5 :
| ] 3
> - g|d
I © ®
© | & 3
I 1.5
KW.39265.5 | [l ' D yaY
m ) Auflage Werkstlick|Holz
ISK SW 10 .
230 H7/h6 T :
15 Umfangsschneiden
LK @48 / 2 x M6 x 64 KW.18065.5
.I
Rechtslauf
CP 0-2110
[
2140
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tirfalzfraser 2-tlg. 2 | @110x30x30 / @140x36x30 1 | C380-15 @)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C380-15-F2* [¢)
Ersatzteile
\Wendemesser 2 [ 30x12x15 10 | WMF 30x 12 /U [J
Wendemesser 2 [ 30x12x1.5 10 | WMF 30x 12 /U ()
\Vorschneider 2 [ 26x15x2.0 4 | PM.44596.5 O
Umfangsscheide 4 | 15x15x25 10 | KW.18065.5 ®
Kantenmesser Fase 2 | 23x15x8 2 | KW.12465.5 [
Kantenmesser Fase 2 | 23x15x8 2 | KW.12465.5 [J
Nutmesser SB5.0 (Option) 2 | 34x16x5.0 2 | VHM SB5.0 [J
Nutmesser SB4.0 (Option) 2 | 34x16x4.0 2 | VHM SB4.0 ®
Schraube Wendemesser 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Wendemesser 4 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
Schraube Vorschneider 4 | Rundkopfschraube T15 M4x8 10 | KW.44236.5 [J
Schraube Umfangsscheide | 4 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
Schraube Kantenmesser 4 | Senkkopfschraube T20 M6x20 10 | KW.33767.4-20 ®
Schraube Nutmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng. - Nr. KW.43800.4

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM: 19.03.2014
NAME: H.Holler

(380-15-F2




Version 4.0

R6.140.1

WM - Tirfalzfraser auf Frasdorn (Falz 16)

€380

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wenden

EINSATZDATEN

Nutmesser VHM SB4.0

Drehzahl n = 9.500 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

@:

Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Optional erhaltlich

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

Distanzring
D13/d6/B1.0

Nutmesser VHM SB5.0

Schraube M6x10 Torx T20
KW.33767.4

VHM SB5.0

Auch in 3 verschiedenen Uberschlagsprofile und
in Falzkante R2 It. Zg.Nr. C380-00-V1 lieferbar !

R2

|
[ | 1 Frasdomn HSK-F 63
I Masse Frasdorn : 2.0 k
| A= 80 B3006 55 Masoq Fraser - 19kg
T | Detail KW.31437.3 Gesamimasse : 3.9 kg
i | ! | c905-8030055
~ ral 7
i o | HSK-F63
e - r%%%%-sg,ggggg DREHZAHLBEREICH
7 3 ; T n max 9.800 U/min
[ [ KW.31437.3 | Material fir Grundkérper
| Stahl I I Aluminium IX
VORSCHUBART
& Sw 46 MECH. VORSCHUB [X
— MAN. VORSCHUB
I
K1/ 2x0p 650 S
I
A | 3
' |
| H 3
o | 2108
S 1
© | A |
B BN — Axiale Positionieru
g | g (e Posniny
)
i ! | :
8 S Y | KW.38204.3 [ f 15 vl 8
! ! :_ ©R2_ < Ris5 -
| IPEE-S= ooy I 3
=N e, - g|d
! [ ol & v
© | KW.38296.3 I & 3
I |lJ_‘!;LJ| 1.5
KW.39265.5 | [l | ! T yaY
———= ; ) Auflage Werkstlick|Holz
ISK SW 10 s
230 H7/h6 T :
16 Umfangsschneiden
LK @48 / 2 x M6 x 64 KW.18065.5
.I
Rechtslauf
CP 0-2108
| @140
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tlrfalzfraser 2-tlg. 2 | @108x30x30 / @140x36x30 1 | C380-16 @)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C380-16-F2* ]
Ersatzteile
\Wendemesser 2 |30x12x1.5 10 | WMF 30 x 12 /U ®
Wendemesser 2 [ 30x12x1.5 10 | WMF 30x 12 /U [J
\Vorschneider 2 [ 26x15x2.0 4 | PM.44687.5 O
Umfangsscheide 4 | 15x15x25 10 | KW.18065.5 ®
Kantenmesser Fase 2 |23x15x8 2 | KW.12465.5 e
Kantenmesser Fase 2 | 23x15x8 2 | KW.12465.5 [J
Nutmesser SB5.0 (Option) 2 | 34x16x5.0 2 | VHM SB5.0 [J
Nutmesser SB4.0 (Option) 2 | 34x16x4.0 2 | VHM SB4.0 ®
Schraube Wendemesser 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ®
Schraube Wendemesser 4 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
Schraube Vorschneider 4 | Rundkopfschraube T15 M4x8 10 | KW.44236.5 [J
Schraube Umfangsscheide | 4 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
Schraube Kantenmesser 4 | Senkkopfschraube T20 M6x20 10 | KW.33767.4-20 ®
Schraube Nutmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng. - Nr. KW.43800.4

WIDLDORF 25
TELEFON (07733)

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM: 19.03.2014

(380-16-F2




Version 4.0

R6.140.2

WM - Turfalzfraser auf Frasdorn

€380

|Optional erhaltlich |

Uberschlagprofil Kantenmesser Fase DIA

Falzkante Kantenmesser Fase DIA S
> DIA F; 45° KW.43952.!
Wendemesser 2 [30x12x15 10 [WMF30x12/0_Je]|” e oI 43%020
Wendemesser 2 130x12x15 10 [ WMF 30x12/U e |[®
Umfangsscheide 2 | 15x15x2.5 10 | KW.18065.5 ®
Kantenm.Fase-DIA oben(Option)| 2 | 23x15x8 2 | KW.43952.5 @)
Kantenm.Fase-DIA unten(Option)] 2 | 23x15x 8 2 | KW.43953.5 O
8
(s2]
o DIA Fase 45° KW.43953.5
S 1
3
Uberschlagprofil Radius 2
Falzkante Radius 2 S
Wendemesser 2 [30x12x15 10 [WMF30x12/U Je][* E%’I F
Wendemesser 2 130x12x15 10 [ WMF 30x12/U ® § e R2
Umfangsscheide 2 [ 15x15x25 10 | KW.18065.5 [
Kantenrunder oben R2 2 |23x15x8 10 | KW.20804.5 ®
Kantenrunder unten R2 2 |23x15x8 10 | KW.20804.5 ®
N
S antenrunder R2 KW.20804.5
S =]
Uberschlagprofil Radius 3
Falzkante Radius 2
Kantenrunder R3 KW.20795.5
Wendemesser 2 [30x12x15 10 | WMF 30x 12 /U [J
Wendemesser 2 |30x12x1.5 10 | WMF 30 x 12 /U [J
Umfangsscheide 2 [ 15x15x25 10 | KW.18065.5 [J
Kantenrunder oben R3 2 |23x15x8 10 | KW.20795.5 ®
Kantenrunder unten R2 2 |23x15x8 10 | KW.20804.5 [J

4

8

) I

=T,

S pe———=xx/ Kantenrunder R2 KW.20804.5
S IS

VE ... Verpackungseinheit

~® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng. - Nr. KW.43800.4

WIDLDORF 25

A-4720 NEUMARKT - 00
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 19.03.2014
NAME: H.Holler

(380-00-V1




Version 4.0

R6.150.1

WM - Zusatzfraser zu C280/C380 fur Doppelfalz auf Frasdorn

€285

Schneidstoff || Zahnezahl

HW

Z2

Vorschub Wenden

MEC

1 Fréisdorn HSK-F 63

Masse Frasdorn : 2.0 kg

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.500 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

@:

|
[
| _ Masse Fraser: 1.7 kg
ri 77777777 <i>””””>T Qvgigoggghe X 55 Gesamtmasse : 3.7 kg o B i
| . | Detail kw.s1437.3 Vorsahub v = 7 10 mimin d
| ! C905-8030055
< /! Z Gegenlauf <=
i o | HSK-F63
e r%%%%-gg,ggggg DREHZAHLBEREICH
: : n max 9.800 U/min - —
] i ( — - Optional erhaltlich
[ [ KW.31437.3 | Material fir Grundkérper Nutmesser VHM SB4.0
! stant | [ Awuminium [X Schraube M6x10 Torx T20
VORSCHUBART KW.33767.4
& Sw 46 MECH. VORSCHUB [X
— MAN. VORSCHUB
|
LK @48 / 4 x|& 6x16
| Distanzring
I | D13/d6/B1.0
| Ee 3
<
| ' ' 7 e
. | f B| |Nutmesser VHM sB5.0
' | «© -
QJ | ! Schraube M6x10 Torx T20
A ' R KW.33767.4
= - L
g ! (Axiale Positionierung
| | mit Anschlaglehre 1.0)
5 ﬁ | i 15 LN §g § 8 VHM SB5.0
| |
| | |
| 1 \R2_ <~ [R15 L
| | Li-—cF T
S | KW.38306.3 O -
I 5 > * Falzkante Kantenmesser Fase DIA
KW.39265.5 | [l | \ 1D
ISK SW 10 \ i
@30 H7/h6 I
LK @48 / 2 x M6 x 64 §
| @60 -
| g
.l 0-078 N DIA Fase 45° KW.43953.5
Rechtslauf
A.:i\;l 2110 Falzkante Radius 2
! 2140
I
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tirfalzfraser 1 | @140 x 32 x 30 1 | C285-15 ]
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C285-15-F2* ] g
I
Ersatzteile °
Wendemesser 2 |30x12x15 10 | WMF 30x 12 /U ® 3
\Vorschneider positiv 2 | 26x15x2.0 4 | PM.44596.5 O Kantenrunder R2 KW.20804.5
\Vorschneider dreieck 2 | 22x22x2 10 | VS3x22 ®
Kantenmesser Fase 2 [ 23x15x8 2 | KW.12465.5 [J
Kantenm.Fase-DIA(Option) | 2 | 23x15x8 2 | KW.43953.5 [©)
Kantenrunder R2 (Option) 2 |23x15x8 2 | KW.20804.5 ®
Nutmesser SB5.0 (Option) | 2 | 34x16x5.0 2 | VHM SB5.0 ®
Nutmesser SB4.0 (Option) 2 | 34x16x4.0 2 | VHM SB4.0 ®
Schraube Wendemesser 2 Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 [J * Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Wendemesser 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ® Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Vorschneider 4 | Rundkopfschraube T15 M4x8 10 | KW.44236.5 e Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Vorschneider 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 [J
Schraube Kantenmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x20 10 | KW.33767.4-20 ® aulcz.ink"erﬁc'g?d?nf F?'; und
olzdicken It. Einstellzeichnung
Schraube Nutmesser 2 | Senkkopfschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.4-10 ® C285-00-V2 sinstellbar |
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng. - Nr. KW.42850.4

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM:19.03.2014
NAME: H.Holler

(285-15-F2




Version 4.0

R6.160.1

PM-Tirzargengarnitur (Stockfutter)

€299

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln

M E C EINSATZDATEN Drehzahl n = 10.000 U/min

HW Z2

Drehzahl n = 10.000 U/min

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB | X
MAN. VORSCHUB
DREHZAHLBEREICH
n max. 10.300 U/min

Material fiir Grundkorper

st || Atarmniom [X

] Frasdorn HSK-F 63

|

|

I
Masse Frasdomn : 2.0 kg . | N A =80 @30h6 x 55
Masse Fraser: 0.7 kg - Jr fffffffff 1| Kw.49050.4

Gesamtmasse : 2.7 kg i j Detail KW.31437.3
/ C905-8030055

Vorschub vf =3 ... 5 m/min

Vorschub vf =4 ... 9 m/min Gleichlauf
Gegenlauf <= ( ; ) (

|
o
\
|
Y | s
-
] (
[ J
2 SW 46
+
|
[32]
LK 048L 2xISK M6x63 = o
i p
0 ' = i @
) 3
- . |
| I
) I
/‘L\
(< N
|~ |
| |
@ | | 0
T [Te}
R Rl ===
o ' O o |
1 ! | MRS 3
| | KW.37964.3 TEL >
T N
(5 [ Ole | 23 |
| ) .
KW.39265.5 ISK SW 10 PM.35052.5/U35 Stockfutter:
230 H7/h6 125 | Anschluf an Zierbekleidung
260
Wechselmesser: ~
x =50
0-3100
O | @125
I
m) o i
i
PM.35053.5/U35 fur Dichtung 12mm !
auf Wunsch lieferbar.
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tirzargenfraser 1 | ©125x 35x 30 1 | C299-1 O
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C299-1-F2¢ ]
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 35x 27 x 2 (Dichtung 14) 4 | PM.35052.5/U35 | O N .
. - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser (Option) 2 | 35x27 x 2 (Dichtung 12) 4 | PM.35053.5/U35 [O Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42990.4

WERKZEUGE A-4720 NEUMARKT - 00 .
e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 DATUM: 18.03.2014

www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: A. Akcan

(299-1-F2




Version 4.0

R6.170.1

PM-Tirzargengarnitur (Stockfutter)

€299

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB
MAN. VORSCHUB
DREHZAHLBEREICH
n max. 9.800 U/min

X

Material fiir Grundkorper

Masse Frasdorn :

Masse Fraser :
Gesamtmasse :

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf = 4
Gegenlauf

2.0kg
0.7 kg

2.7kg

Frasdorn HSK-F 63
A =80 @30h6 x 55

... 9 m/min
é’)

Drehzahl n = 9.500 U/min
Vorschub vf =3 ... 5 m/min
Gleichlauf

gﬁ;::::

- oo | KW.49050.4
sant_| | atuminiom X 3 T | Detail kw.31437.3
| | /| €905-8030055
L0
\N
|
Y | s
-
] [
[ J
2 SW 46
+
LK @48 / 2xPS @6x50
LK @48 | 2xISK M6x63 8 >
| | -
A
- o .
: | -
| I
| |
/*\
83 ||| P
x|< -
[TH) g | |
I
8 |
© X PM.35054.5/U35
— H | ~
S ;
8 ! | S g
KW.37966. ,
1 ! ST & ;')$
~ b N
/1 L] I\ o B —
KW.392655| ISKSW 10
@30 H7/h6
260 7515 8 | Stockfutter:
Anschlu? an Falzbekleidung
X =50
0-3100
| 7141
I
:IQ
|
i
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tirzargenfraser 1 | @141 x 35x 30 1 | C299-2 O
Frésdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C299-2-F2* ]
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 35x28x2 4 | PM.35054.5/U35 | O
Nutmesser 2 | 34x16x4.0 2 | VHM SB 4.0 ® . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Nutmesser 2 | Senkschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.5-10 [
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.42990.4

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 19.03.2014
NAME: A. Akcan

(299-2-F2




Version 4.0

R6.180.1

PM-Turzargengarnitur auf Frasdorn

€300

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub Wechseln

MEC

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB

X

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf =4 ... 9 m/min ﬂ;:

Gegenlauf

Drehzahl n = 9.500 U/min
Vorschub vf =3 ... 5 m/min
Gleichlauf

@f;:::::

|
MAN. VORSCHUB [ ! Frésdorn HSK-F 63
DREHZAHLBEREICH | A =80 @30h6 x 55 Masse Frasdorn : 2.0 kg
. P et T,,,,,,,,:ﬁ KW.49050.4 Masse Fraser: 1.4kg
n max. 9.800 U/min i | 1 Detail KW.31437.3 Gesamtmasse : 3.4 kg
Material fiir Grundkérper \ 'L / €905-8030055
stahi | [ Atuminium [X hd
2} I I
L
) {
[ I J
|
3 SW 46 o
+ @
LK @48 / 2xPS @6x60
s : Stockfutter: -
LK QJ48|/2><|SK M6x70 Anschluft an Zierbekleidung | -
| N
\ s
ES | =
. | % S
| PM.35052.5/U35 =
e
Ring 40/30 x 7 | i « '3|795“
2 x | | .
I
™~ J | ‘
— | N
| ! T ) S
| | o 2 o
£ $ b | kwaressh = ST =
==% wl | 5]
R A f—=x || L_| ) __ |5 = ‘3;,%
\ = I < <[ ¥ J
A [ (o J NN PN S —
| ) |
KW.392655|  ISKSW 10 "] PEEET T Stocktutter:
Wechselmesser fiir Fraser KW.37964.3 930 H7/h6 Anschlu® an Falzbekleidung
60
O X =50
° r 0-2100
N
Olr = I ! 2141
- =
PM.35053.5/U35 fiir Dichtung 12mm !
auf Wunsch lieferbar.
i
i
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Tirzargenfraser 2tlg. 1 | ©125x35x30 / @141x35x30 1 | C300-1 O
Frésdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C300-1-F2* o
Ersatzteile
Profilmesser 2 | 35x 27 x 2 (Dichtung 14) 4 | PM.35052.5/U35 | O
Profilmesser (Option) 2 | 35 x 27 x 2 (Dichtung 12) 4 | PM.35053.5/U35 | O
Profilmesser 2 | 35x28x2 4 | PM.35054.5/U35 | O
Nutmesser 2 |34x16x4.0 2 | VHM SB 4.0 [ . )
- - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube mit ISK M4x6 10 | KW.44249.5 ® Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Nutmesser 2 | Senkschraube T20 M6x10 10 | KW.33767.5-10 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=115

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Zchng. - Nr. KW.43000.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 19.03.2014
NAME: A. Akcan

C300-1-F2




Version 4.0

R6.190.1

PM - Nutfraser auf Frasdorn (fiir Bodendichtung)

C745

Schneidstoff || Zahnezahl

HW

22 N2/2

Vorschub Wechseln

MEC

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 9.000 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf < ? ; )

Masse Frasdorn : 2.1 kg

| Masse Fraser: 2.0kg
i . Gesamtmasse : 4.1 kg
[ . 1 Frasdorn HSK-F 63
| A =80 @30h6 x 55
s Jrﬁ KW.49050.4
i X I | Detail KW.31437.3
| | '] c905-8030055
L 7
e e | HSK-F 63
77777777777 C905-8030055
) [ A=80 @30x55
] : [
| KW.31437.3 |
8 SW 46
LK @48 / 2,x M6 x 63 ISK o
3
| I | o
T t s’_)
o ﬁj o
o | L
= |
j |
I
I
A |l
[ ]
Q : Alu |
8 | .
: | 45
| |
! t Kaltefeind
/ | | \ VS 3x22
[ i 1] Kkwasss3
° | | Stahl :D O =
| \ \ \ \ | | PM.42236.5/M40
VS 3x22
KW.39265.5 ISK SW 10
40
930 H7/h6
@60
P FSFAUK.
X=75
@150
=
Rechtslauf 9
i
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Nutfréser 1 | 9150 x 12 x 30 1 | C745-12 ]
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C745-12-F2* [¢)
Ersatzteile
Profilmesser 2 [11.6x15x2 4 PM.42236.5/U35 O
Vorschneider 4 | 22x22x2 10 | VS3x22 [J
Schraube Hauptschneide 2 | Gewindestift DIN M6x16 10 | KW.44252.5 ®
Schraube Vorschneider 4 | Senkkopfschraube M6x10 4 | KW.33767.4-10 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar 0

Drehzahl n = 9.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

@:

VORSCHUBART
MECH. VORSCHUB
MAN. VORSCHUB
DREHZAHLBEREICH
n max 9.800 U/min

Material fiir Grundkorper
Stahl IXI Aluminium I

X

Nutbreite 15mm
In 2 Arbeitsgéngen frasen

max. 12

Nutbreite 12mm
In 1 Arbeitsgéngen frasen

12

40

( MRV K

max. 18

* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Bestellangaben siehe Blatt C000-1.

Kurzfristig lieferbar

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng.-Nr. KW.47450.4

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM: 19.03.2014
NAME: A. Akcan

C745-12-F2




Version 4.0

R6.200.1

PM - Schlosskastenfraser D14

C176

Schneidstoff || Zdhnezahl Vorschub Wechseln

HW Z2 MEC

Ausfiihrung : : |
Koérper aus hochfestem Tragermaterial (Schwermetall) mit 2 Spannuten.
Achsparallele Schneiden (Wendemesser) mit Spanbrechernuten.
Anwendung : !
Herstellung von Schlosskasten und Stulpausfrasungen bei Stufenweiser Zustellung. 8
Werkstiickstoff : '
Weich- und Harthoélzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und
Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HF, etc,..) roh, Schichthdlzer (Sperholz, etc,..) |
Maschine : |
CNC - Bearbeitungszentren
|
Hinweis: | /\ |
* = mit Spannflache fir HOMAG/WEEKE-Schlosskastenaggregat ®
] | 2
- - - - -
’/ Messer A —‘ Messer B _‘ O
' PM.44525.5/U35 ' PM.44526.5/U35 !
| 3 |
! O ! O ( ! Py =)
| | | : :
( e I <
O 1O | g g g
[ ] _ §| 3 z
X 0 [fe}
- - - - 7 < <q
2 28 5%

. . _ =| 23 83
Einsatzdaten bei Vollholz: Jirkulares 3 8= y =g
Zustellung: Einbohren \r -

b =8 - 10mm pro Hub > ol
| |
T -
Vorschub: Q-ﬂ !_ | zZy |
vf =4 - 8 m/min — T
D14
. = \/\/\/\/‘—/\
Drehzahl: Bohrfrasen N

n = 18.000 U/min

y
! 9 Rechtslauf

Bestellnummer

D NL [ Schaft | GL | SBmax | AL Rechtslauf

14 | 16 | 16x56 | 175 95 110 | C176-141616R O

14 | 16 |*16x56 | 175 95 110 | C176-141616HR O [ Schaft mit Spannflache

14 | 16 |*20x56 |175 95 110 | C176-141620HR O [ Schaft mit Spannflache

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer

Messer A 1 16x7x1.5 10 | PM.44525.5/U35 @

Messer B 1 16 x6.2x 1.5 10 | PM.44526.5/U35 @

Torx - Spannschraube 4 M3 x4 /Torx T9 4 | KW.44258.5 )
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

&
A’gl'e.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ......... M2

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 41760.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.af W|DLDOR|:aL£5 renen " DATUM:19.11.2013

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH
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Version 4.0

R6.210.1

PM - Schlosskastenfraser D15

C171

Schneidstoff || Zdhnezahl Vorschub Wechseln

HW Z2 MEC

Ausfiihrung : : I
Koérper aus hochfestem Tragermaterial (Schwermetall) mit 2 Spannuten.
Achsparallele Schneiden (Wendemesser) mit Spanbrechernuten.
HW - Bohrschneide eingelétet. I
Anwendung : g
Herstellung von Schlosskasten und Stulpausfrasungen bei Stufenweiser Zustellung. |
Werkstiickstoff :
Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und |
Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HF, etc,..) roh, Schichthdlzer (Sperholz, etc,..) \
Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren — !
Hinweis: ©
* = mit Spannflache fir HOMAG/WEEKE-Schlosskastenaggregat I 10
- - - - -
’/ Messer A §‘ Messer B _‘ O
' PM.44529.5/U35 ' PM.44530.5/U35 !
| | | 3 |
B (O I SR 2 :
| | | 2
o I <
[ O ! Q ' PCJ 8 §
L ] | ¢l s :
— — _ _ X 0 <
@l 28 A Iy
£ 3¢ E
. . ) . o=
Einsatzdaten bei Vollholz: Jirkulares s é = ) S5
Zustellung: Einbohren 4 ;l/
b =8 - 10mm pro Hub o) | ©
| ! |
A ; —
Vorschub: Q-ﬂ N J| z
vf =4 - 8 m/min ]
D15
Drehzahl: Bohrfrasen N

n = 18.000 U/min

‘D
' Rechtslauf

Bestellnummer

D NL | Schaft | GL | SBmax | AL Rechtslauf

15 | 16 [ 16x56 | 175 95 110 | C177-151616R O

15 | 16 [*16x56 | 175 95 110 | C177-151616HR O | Schaft mit Spannflache

15 | 16 [*20x56 |175 95 110 [ C177-151620HR O | Schaft mit Spannflache

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer

Messer A 1 16x7x1.5 10 | PM.44529.5/U35 @

Messer B 1 16 x6.2x 1.5 10 | PM.44530.5/U35 @

Torx - Spannschraube 4 M3 x4 /Torx T9 4 | KW.44258.5 )
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

=)
A’gl'sr Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ......... M2

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 41770.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.af W|DLDOR|:aL£5 renen " DATUM:19.11.2013

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH
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Version 4.0

R6.220.1

PM - Schlosskastenfraser D16

C178

Schneidstoff || Zdhnezahl Vorschub Wechseln

Schasft - @
HW Z?2 MEC
|
Ausfiihrung :
Koérper aus hochfestem Tragermaterial (Schwermetall) mit 2 Spannuten. |
Achsparallele Schneiden (Wendemesser) mit Spanbrechernuten.
HW - Bohrschneide eingelttet.
Anwendung : ' g
Herstellung von Schlosskasten und Stulpausfrasungen bei Stufenweiser Zustellung.
Werkstiickstoff : l
Weich- und Harthoélzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und
Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HF, etc,..) roh, Schichthdlzer (Sperholz, etc,..) .
Maschine :
. o
CNC - Bearbeitungszentren
[o0]
Hinweis: - e
* = mit Spannflache fir HOMAG/WEEKE-Schlosskastenaggregat 3 6
[
’/ Messer A §‘ Messer B _‘
' PM.22131.5/U35 ' PM.22132.5/U35' —_ [
| | 8
o] o] | gt
ol \ AN
( o} 2 2
! O ! O ! 3 2 Y Lo
mn o O N
L - Z J - - J 2 5y \ / &
5 23 | =z
[&] oS | | o
Einsatzdaten bei Vollholz: , =
zirkulares ~{}-
Zustellung: Einbohren ol ©
b =8 - 10mm pro Hub 0 b
L =z
Vorschub: Q_ﬂ
vf =12 m/min D16
L ~—— : N
Drehzahl: Bohrfrasen i

n =12.000 - 18.000 U/min

~|2
! Rechtslauf
i

Bestellnummer

D NL [ Schaft | GL | SBmax | AL Rechtslauf

16 | 16 | 16x56 | 170 90 105 [ C178-161616R @

16 [ 16 [*16x56 | 170 90 105 | C178-161616HR O [ Schaft mit Spannflache

16 [ 16 [*20x56 | 170 90 105 [ C178-161620HR O [ Schaft mit Spannflache

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer

Messer A 1 16x7x1.5 10 | PM.22131.5/U35 @
Messer B 1 16x7x1.5 10 | PM.22132.5/U35 ®
Torx - Spannschraube 4 M3 x4 /Torx T9 4 KW.44258.5 )

VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar O

Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1

Blattformat: A4

1:1

&
A’g"e.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ......... M2

Zchng. - Nr. 41780.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
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C178




Version 4.0 R6.230.1

WM - Stulpfraser f. SchloRkasten Frasaggregat C1#9

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden

HW || Z1+1 | MEC

Ausfiihrung :
Korper aus Vergutungsstahl ;

Mit einem 4-seitigen Wendemesser (nach unten ziehend) & Torx T15 M3.5x4
eine Bohrschneide (nach oben ziehend) ; Linkslauf.

Anwendung : i
Zur Ausfrasung von SchlofRstulpen. —\j

>/

e

Werkstiickstoff :
Vollholz, MDF

Maschine : Torx T15 M3.5x4

CNC - Bearbeitungszentren
(Schlof3kasten Frasaggregat)

Schaft - @
|
% (4]
g 2
Ng 5
[o0] @ (=
™ uEJ %
n
-
o N
Einsatzdaten : L
Drehzahl n = 18.000 U/min (abhangig vom Aggregat) \
Vorschub: i
vf = 2....4 m/min fiir Vollholz ' = —
B
D WMF 7.5x12
WMN 12x12/U i
gi’
' Linkslauf
|
Bestellnummer
D NL | Schaft | GL Rechtslauf
16 | 12 | 10x34 60 C179-161260L O
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE [ Bestellnummer
Wendemesser 1 12x12x1.5 10 WMF 12x12/U e
Wendemesser 1 75x12x15 10 WMF 7.5x12/U @
Linsenkopfschraube 2 M3.5x4 (Kopf D7) Torx T15 2 KW.44906.5 ®

VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 M=11

Aign€l' Zchng. - Nr. 41790.4

WERKZEUGE A-4720 NEUMARKT - 00 .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at | \v|DLDORE 25 DATUM: 17.01.2014 C 1 7 9
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH




R6.230.2

Version 4.0
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Version 4.0

R6.240.1

WM - Ausspitzfraser 60°

C207

Schneidstoff || Zdhnezahl Vorschub Wechseln

HW Z 1 MEC

Ausfiihrung :
Korper aus Vergutungsstahl.
HW - Profilmesser, achsparalell ; Zentrumschneidend.

Anwendung :

Zum Frasen eines V-Nutprofil sowie zum universellen
Ausspitzen von Profilen geeignet.

Werkstiickstoff :

Vollholz,MDF und Plattenwerkstoffe

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzbeispiel

25 h6

[ |
\\J
165

100
105

«©
A
&
Einsatzdaten : | |
max. Drehzahl n max. = 16.500 U/min
Vorschub:
vf = 2....4 m/min fir Vollholz
Bestellnummer
D | NL | Schaft | GL Rechtslauf
41.9 [ 35.8 | 25x100 | 165 C207-60 o)
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Profilmesser 1 49.44x12x1.5 4 PM.29563.5/U35 ©)
Linsenkopfschraube 2 M4x6 (Kopf D9) Torx T15 2 KW.44237.5 @
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 M=1:1

Aigner

Zchng. - Nr. 42070.4

WERKZEUGE A-L715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 07.01.2014

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25

www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: HP Sauer C 2 0 7 - 6 O




Version 4.0 R6.240.2

WM - Ausspitzfraser 60°montiert in C915-2575

Einsatzbeispiel

Einsatzdaten :
max. Drehzahl n max. = 16.500 U/min

Vorschub:
vf = 2....4 m/min flr Vollholz

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub |
HW Z 1 MEC [ T P 7 1 Schrumpfspannfutter HSK-F 63
i ! i @25/A =75
Wechseln | Masse Spannzeug : 0.9 kg 4| KW.49150.4
Masse Fraser : 0.7 kg i 1| c915-2575
Gesamtmasse : 1.8 kg i ! i
7 | Hsk-Fe3 ‘
L 1C915-2575
| | @25 AST5
) i i (
| Tooi-@25h6 1SO 286-2| ]
|
L]
N
|
N
Te)

|

P73
I
|

zL =
|
o]
®
-y @

25

& Blattformat: A4
A’gne-r Zchng. - Nr. 42071.4

WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 10.02.2014

e—mailfoffice@aigner—werkzeuge.a’r WIDLDORF 25 NAME: HH C207-60-M1
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 :




Version 4.0

R6.250.1

VHW - Schlosskastenfraser

C278

Massiv

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub

Schaft - @

HW HC Z2 MEC

Ausfiihrung :

Zwei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppschlichtverzahnung.
Durchgehend zylindrisch grund- und umfangsschneidend.

Z2 Rechtslauf.

Anwendung :

Herstellung von Schlosskasten und Stulpausfrasungen bei stufenweiser Zustellung.

Werkstiickstoff :
Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und

Schaftlange

Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HF, etc,..) roh, Schichthélzer (Sperrholz, etc,..)

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Hinweis:

* = mit Spannflache fir HOMAG/WEEKE-Schlosskastenaggregat

18

Beschichtung:

B1 = Beschichtung AMT-Gold
B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall

Einsatzdaten bei Vollholz: .
zirkulares

Einbohren

GL

AL

Schlosskastenbreite (SB)

Zustellung:
b =4 - 8mm pro Hub

Vorschub: .
vf=10 - 16 m/min

NL

Drehzahl:
n =12.000 - 18.000 m/min

Bohrfrasen ‘

I
D

Rechtslauf

N

Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft |GL [SBmax| AL |ohne Beschichtung|O AMT-Gold [O AMT-Blue |O
14| 25| 16x55|170] 90 100 | C278-14162R ) ..-B1|O ..-B2|0O
141 25 | * 16x55(170] 90 100 | C278-14162HR |O .-B1|0 ..-B2|0O
14] 25 | * 20x55(170] 90 100 | C278-14202HR |O ..-B1|0O ..-B2|0O
15| 25| 16x55|190] 100 110 | C278-15162R ¢ -B1|O ..-B2|0O
15| 25 |* 16x55|190] 100 110 | C278-15162HR |O .-B1|O .-B2|0
15| 25 |* 20x55|190| 100 110 [ C278-15202HR |O ..-B1|O ..-B2|0
16] 25| 16x55|180| 100 110 [ C278-16162R ® ..-B1|O ..-B2|0
16] 25 |* 16x55|180| 100 110 [ C278-16162HR |O .-B1|O ..-B2|0
16| 25 |* 20x55|180| 100 110 [ C278-16202HR |O ..-B1|O .-B2|0

- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
A’g”e.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ........ -M2 Zchng. " Nr 427804
WERKZEUGE A-4LH15 Taufkirchen / Tr.

DATUM: 29.10.2013
JH

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583  NAME:

(278




Version 4.0

R6.250.2

VHW - Schlosskastenfraser

C278

Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv Schaft - @
HW HC Z3 MEC
|
Ausfiihrung :
Drei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppschlichtverzahnung. o
Durchgehend zylindrisch grund- und umfangsschneidend. [ o
Z3 Rechtslauf. S
Anwendung : | %
Herstellung von Schlosskasten und Stulpausfrasungen bei stufenweiser Zustellung. @
Werkstiickstoff : |
Weich- und Harthdlzer, modifizierte Holzer im Fensterbau, Span- und
Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HDF, etc,..) roh, Schichthdlzer (Sperrholz, etc,..)
Maschine : !
CNC - Bearbeitungszentren
Hinweis: — [
* = mit Spannflache fir HOMAG/WEEKE-Schlosskastenaggregat ©
~ | —
Beschichtung: J o
B1 = Beschichtung AMT-Gold
B2 = Beschichtung AMT-Blue
HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
o I
2}
2 -
5 | z
Q0
c
2
2]
g
Einsatzdaten bei Vollholz: , 3
zirkulares o
Zustellung: Einbohren 5
b =4 - 8mm pro Hub 0 !
N —
Vorschub: <] (- ‘ 4
vf =10 - 16 m/min
q‘ —_— ]
Drehzahl: Bohrfrasen E)
n =12.000 - 18.000 m/min o — ~! o~
Rechtslauf |
!
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft |GL [SBmax| AL |ohne Beschichtung|O AMT-Gold [O AMT-Blue |O
14| 25| 16x55|170] 90 100 [ C278-14163R O ...-B1]|0 ..-B2|O
14| 25 |* 16x55[170] 90 100 [ C278-14163HR |O ..-B1|0 ..-B2 |0
14| 25 |* 20x55[170] 90 100 [ C278-14203HR |O ...-B1]|O ..-B2 |0
151 25| 16x55|190| 100 110 | C278-15163R O ...-B1]|0 ..-B2 |0
15| 25 |* 16x55|190] 100 110 | C278-15163HR (O ..-B1|0 ..-B2 |0
15| 25 |* 20x55|190] 100 110 | C278-15203HR O ...-B1]|O ..-B2 O
16] 25| 16x55|180| 100 110 [ C278-16163R [ ...-B1]|O ..-B2 O
16| 25 |* 16x55|180| 100 110 | C278-16163HR |O ..-B1|O ..-B2 O
16| 25 |* 20x55|180| 100 110 | C278-16203HR [O ...-B1]|0 .-B2 |0
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algﬂé'l' ntertin Spannzangenfutter (1) Zchng. - Nr. 42780.4
WERKZEUGE A-4315 Taufkirchen / Tr.

DATUM: 29.10.2013
JH

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583  NAME:

(278




Version 4.0 R6.260.1

VHW - Spion- und Driickerlochbohrer 261
Schneidstoff || Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Massiv Schaft - @
HW HC Z3 MEC |
i |
Ausfiihrung : !
Drei spiralgenutete Vollhartmetall-Schneiden, mit Schruppzahnung (Wellenschliff).
Durchgehend zylindrisch Grund- und umfangsschneidend. |
Z3 Rechtslauf. Linkslauf auf Anfrage g
Anwendung : g_:%
Herstellung von Spion- und Driickerlochfrasungen in Ttren ! oS
O
Werkstiickstoff : n
Spanplatte, Réhrenspan, MDF- Platte; I
roh oder beschichtet (Folie, Furnier, Melamin).
Fir Hart - und Schichtholz geeignet (Vorschub reduzieren).
Maschine : /\'
CNC - Bearbeitungszentren
Einsatzdaten : !
Drehzahl n = 12.000 bis 18.000 U/min .
O]
|
/
—
Q<
—
z
[
. o |
A Spanplatte, kunststoffbeschichtet zirkulares
= 20 Einbohren ‘
E 18 D
£ 16D ~ -
< 14 o M35 |
a 12 Os M\ S Q] g 2
2 2 T~ - -
-(CQ) 1; Q\"\k\: —_| Rechtslauf
5 =75
> > . B1 = Beschichtung AMT-Gold
0 10 2030 40 50 Bohrfrasen B2 = Beschichtung AMT-Blue
panbreite b [mm] HW = Unbeschichtetes Hartmetall / HC = Beschichtetes Hartmetall
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D| NL| Schaft |GL [HD max| AL | b |ohne Beschichtung [O AMT-Gold [O AMT-Blue |[O
10| 15| 10x50 |[100] 45 |45 |15] C267-100153R O ..-B1|0 .-B2 |0
12 25| 12x50 [120] 70 | 75 |15] C267-120253R O -B1|O .-B2 |0
14] 42 | 14x55 |[150] 82 |95 |20| C267-140423R ® ..-B1|O .-B2 |0
16| 50 | 16x55 |[150] 82 | 95 |20| C267-160503R ® ..-B1|O ..-B2 |0
20| 50 | 20x55 [150] 82 |95 |20 C267-200503R O ...-B1]|O ..-B2 |0
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) :  ......... M2
Algﬂ€l' ntertin Spannzangenfutter (1 Zchng. - Nr. 626704
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at WIDLDORFaLES renen " DATUM: 09.10.2013 C 2 6 7
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: HH




Version 4.0

R6.270.1

VHW - Stufenbohrer fur Einbohrbander

C173

Vorschub Massiv

MEC

Schneidstoff || Zdhnezahl

HW Z2

Ausfiihrung :
Stufenbohrer in Vollhartmetall, Schaft ohne Spannflache ;
Z2 Rechtslauf / Rechtsdrall.

Anwendung :

Zur Herstellung von abgestuften Bohrungen
fiir Bandbohrungen in der Trfertigung.
zum Einschrauben von Einbohrbandern (z.B.:Anuba)

Werkstiickstoff :
Massivholz, MDF, Spanplatte, ...

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten:

=

15 3

E

v 2

o (-}
5 I I
< [
c 1 .
g >
>

2000 3000 4000 5000 6000
Drehzahl n [U/min]

Schaft-g@

Schaftlinge

|
—~)
GL

\

L2

D2

; > /iﬂ\:

-~

|
L]
7° Rechtslaufé:g
f i

Die Fertigung der Bandbohrung erfolgt
unter einem Schragwinkel von 7° - 9°.

Bestellnummer

Band-@ |D1|[D2| L1 | L2 | Schaft | GL

9 4415217 | 60 | 10x64 | 140 C173-09R O

11 48 (57|17 | 60 | 10x69 | 145 C173-11R O

13 58]6.7]| 18 | 68 | 10x83 [ 155 C173-13R O

145+1516.3|7.2|19 [ 75| 10x75 | 165 C173-14515R ®

16 6.7(7.7(25| 85| 10x65 | 165 C173-16R ®

18 + 20 7718725 | 85| 10x63 | 165 C173-1820R ®

- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Algne.r Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : ........ -M2 Zchng. _Nr 417304
WERKZEUGE | A_L715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 20.01.2014

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583 NAME: JH

C173




Version 4.0

R6.280.1

C266-2512003RP montiert in C915-2575

TELEFON (07733) 7583

Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub | Schrumpfspannfutter HSK-F 63
HW | Z3 | MEC ) oA
| | KW.49150.4
Massiv | Masse Spannzeug : 0.9 kg R B C915-2575
Masse Fraser : 0.5kg !
Gesamtmasse : 1.4 kg ! i
t 7 | HsKk-Fe3
ol 1C915-2575
i I @25 A=75
) i (
( ’ ~—1-@25h6 1SO 2862 ] ‘
[
Yo
N
[
N
o
[
25
©
: |
N\ ©
N
Yo
| 2
[
VHW-Spiral-Schruppfraser Z3
@20x90 / Schaftd25x60 g
C266-251203RP 2 !
Detail : KW.95567.4 - =z
Fiigen Nuten |
ae ‘
ﬁ | Einsatzdaten QH@
Frastiefe ae
0.5...3mm f b=25 '
vf [m/min] n =18.000 - 24.000 U/min vf [m/min] ? o
17 ... 20 | Spanplatte, MDF (roh) 17 ... 20 225 _| fiegendes | zirkulares
14 ... 16 | Spanplatte, MDF (furniert) 12.. 14 III Einbohren Einbohren
17 ... 20 | Spanplatte, MDF (KS- beschichtet)| 17 ... 20 .
I
17 ...20_|Weichholz 17....20 )
15... 17 |Hartholz 13... 15 Rechtslauf
17 ... 20 | Schichtholz, Multiplex 17 ... 20
i
& Blattformaf: A4
’gn€r Zchng. - Nr. 42661.4
WERKZEUGE A-4115 Taufkirchen /7 Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at WIDLDORFaLES renen " DATUM: 11.02.2014 C266-251203RP-M1
www.aigner-werkzeuge.af NAME: HH




Version 4.0

R6.290.1

VHW-Spiral-Schlichtfraser Z3 - auf Aggregat

C265-1

Nur Beispielzeichnung!!

1

HOMAG BMB 923

B

HSK F 63

M max =12 Nm

Rechtslauf

L]
n max = 14.400 U/min

16

/ VHW-Spiral-Schlichtfraser Z3
J16x55 / Schaftd16x50

I C265-160553LN C J_IL
F——7 !E —F=
= -
WA N
| NL55 sy
67 :
\ 110 {
\ Spannzange
\ ER25 DIN 6499
D=16 mm
\ (D max =16 mm)

\

N\

AN

B16x55 / Schaftd16x50
C265-160553RN

(=] | (]
\CE Linkslauf 2
Bohr - / Frasaggregat
4 Spindeln
B 147 VKNR. 7521 B 147 o
|
R e — — AN— AN —
! —H - $
R o - -~ — eln !
AR S o i N S lﬂ%‘s
5 T - S 5
£ * L [ J | £
R 67 | | 67 8
110 _ B 110 N
= -— !
/ \

VHW-Spiral-Schlichtfraser zs\

\

716

110

Spannzange
ER25 DIN 6499
D =16 mm

(D max = 16 mm)

/

/

/

Masse Aggregat : x.x kg
Masse Fraser: 0.6 kg

/

/

Masse gesamt: x.x kg
(Masse max. : 10.0 kg)

~N
Aigner

o _~ | Blattformat: A4 1:1
Beispielzeichnung - Zchng, - Nr. 42650.4
WERKZEUGE _ Kircher £ Ir
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at C“SES%REL;SMF g &Am: 06.02.2014 C 2 6 5 1
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH -




Version 4.0

R6.300.1

VHW - Durchgangsbohrer

C175

Schneidstoff || Schneidstoff || Zihnezahl Vorschub Verbund
HW HC Z?2 MEC
Ausfiihrung :

Spirale mit Riickflihrung zum Schutz

des Lochrandes beim Riickhub, grof3er Spanraum.
Z2 Rechtslauf / Rechtsdrall.

Anwendung :

Herstellung von Durchgangslécher (Spionloch, etc,...).
"Zwischenentleeren" nach ca. 40 mm Bohrtiefe.

Werkstiickstoff :

Weich- und Hartholzer, modifizierte Holzer im Fensterbau,
Span- und Faserwerkstoffe (Spanplatte, MDF, HF, etc,..)
roh, Schichthdlzer (Sperholz, etc,..)

Maschine :

Schaft - @

Schaftlange

Durchlaufbohranlagen, Bearbeitungszentren
und Sonderbohrmaschinen.

Einsatzdaten:

Vorschub:
vf=1.5-3 m/min

Drehzahl:
n = 6.000 U/min

GL

NL

™
o

Vorschub ca. 0.3 mm vor Austritt
mit vollem Durchmesser reduzieren

Bestellnummer

D|NL | Schaft [ GL

81100 10x45 | 150 | C175-0810010R

10[ 90| 12x45 [ 140| C175-1009012R

12[105] 12x45 | 155| C175-1210512R

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1
Montiert in Spannzangenfutter HSK-F 63 (C910) : -M2

Aigner

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 41750.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 04.11.2013
NAME: JH

C175




Version 4.0

R6.310.1

WM - Eckausklinkfraser

C6L4

Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub Wenden
HW Z4 MEC
Ausfiihrung :

Tragkorper mit 4 achsparallelen HW - Wendemesser mit 4 Schneidkanten.

Anwendung :

Zum Ausklinken/Fertigfrasen der Ecken von Ausschnitten
(z.B.: Turenfertigung,...) auf Spezialaggregaten.

Werkstiickstoff :

Vollholz, MDF, Spanplatte,...

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren
(zB.: Aggregat Atemag Extra Il Function Line)

Einsatzdaten :

Drehzahl n = 18.000 U/min

Vorschub:

vf = 6....8 m/min flr Vollholz

Aggregat
A

M6x10 - 12.9 T20

@39

\

4
T

%

16
LK 28 / 4 x M5

Bestellnummer
D | SB Rechtslauf
70 |14.3 C644-70 [
Ersatzteile
Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer
Wendemesser 4 14.3x14.3x25 10 | VS 14.3x14.3x2.5 @
Senkschraube fiir VS 4 M6x10 Torx20 4 KW.33767.4 e
VE ... Verpackungseinheit ~ @ Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 M=1:1

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Zchng. - Nr. 464L0.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 27.11.2013

NAME: JH

C644-70




Version 4.0 R6.310.2

WM - Eckausklinkfraser auf Aggregat C64L-1

zB.:
Aggregat: Atemag Extra Il Function Line

| °C[601/65][70 . 80|[851/90]°C
F 'F
37

@39
a70

LK 28 /4 x M5x16

14.3

Senkschraube ISO 10642 -M5x 16 -10.9

Blattformat: A4 M=1:1

Aigné'l' Beispielzeichnung Zchng, - Nr. 464404

WERKZEUGE _ - 00
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at CHSESSREE%MRKT 00 DATUM: 27.11.2013 C 6 ll' Ll' — 7 0 _1

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: JH




|Register 7

CNC-Fraswerkzeuge "Treppenbau"

10.

20.

30.

40.

50.

60.

70.

80.

90.

100.

110.

120.

130.

140.

150.

160.

170.

C500-F2

C505-2014-M1

C506-1-F1

C506-2-M1

C292-2550-F1

C292-61050-F1

C292-2560-F1

C292-61060-F1

C292-25-F1

C292-610-F1

C266-200753RP-M1

C278-1

C178-1

C520

C530

Technische Informationen

PM-Diskusfraser auf Frasdorn

PM-Handlaufprofilfraser Omegaprofil in Schrumpffutter
PM-Handlaufprofilfraser R22.5 auf Frasdorn
PM-Krimmlingsfraser R22.5 in Schrumpffutter
PM-Abrund/Fase/Fuigefrasersatz auf Frasdorn / R2 - R5
PM-Abrund/Fase/Flgefrasersatz auf Frasdorn / R6 - R10
PM-Abrund/Fase/Fligefrasersatz auf Frasdorn / R2 - R5
PM-Abrund/Fase/Fligefrasersatz auf Frasdorn / R6 - R10
PM-Abrund/Fasefréser fur CNC / R2 - R5
PM-Abrund/Fasefraser fur CNC / R6 - R10
VHW-Spiral-Schruppfraser montiert in Schrumpffutter
VHW-Staketenlochfraser montiert in Schrumpffutter
PM-Staketenlochfraser montiert in Schrumpffutter
HS-Staketenbohrer

HW-Staketenbohrer



39

Version 4.0

CNC-Fraswerkzeuge Treppenbau Register 7

43.Treppenarten ,Gerade oder in gewendelter Ausfuhrung®

R7.10.1

Treppenformen

1 = einldufige gerade Treppe
2 = einldufige gerade Treppe
im Austritt viertelgewendelt
3 = zweilaufige Treppe halbg d
4 = pweildufige Treppe mit Halbpodest
5 = halbgewendelte Treppe
6 = Spindeltreppe
7 = gewendelte Treppe mit Treppenauge

44. Treppenpfosten Beispiele
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Version 4.0

45. Handlaufarten

Verschiedenste Handlaufarten
wie das Omegaprofil oder ein
Rundstabprofil kommen im
modernen Treppenbau zum
Einsatz.PM-oder HW-
Handlaufraser von Aigner
erzeugen hier beste
Oberflachen auch bei
kleinsten Radien wie z.B. bei
der Krimmlingsfertigung.

Bild: Hartholzkrimmling auf
Blindholz Fichte geleimt.

Omegakrimmling im ganzen Stick auf
einer 5-Achsmaschine bearbeitet.

In spezieller Faserrichtung verleimter
Kriammling. Auf den CNC-Maschinen
kommen spezielle Softwareprogramme
zum Einsatz wie Kompass usw.!

R7.10.2



41

Version 4.0

-0 Q 5 >

Gefraster Omegaprofil-Handlauf auf einer Homag 5-Achsmaschine an der
Treppenwange. Durch die Fertigung an der Wange ergibt sich der die selbe
Steigung des Handlaufprofiles.

46. Staketenarten

Verschiedenste Durchmesser und Formenvielfalt stellen einen gro3en
Anspruch an den Werkzeughersteller dar, wir empfehlen Staketenlocher mit
einem Schlosskastenfraser auf ein 1/10mm genaues Mal3 zu frasen.

R7.10.3
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47.Einfrasen der Staketenldcher mit dem 5-Achskopf und mit einem
Schlosskastenaggregat auf einer 4-Achsmaschine!

48.Wangenbearbeitung auf einer Treppen-CNC-Maschine

42

Die Treppenwangen werden grob auf Maf3 vorgerichtet und dann mit einem
VHW-Schruppfraser vorformatiert. Nach dem Schruppfrasen folgt das
Schlichten mit einem Schlichtfraser oder einer Abrundfiigegarnitur, diese flgt
und frast gleichzeitig die Radien an. Die

Stufenausfrasungen erfolgen auch mit

dem Schruppfraser hier muss auf die

gewinschten Radien geachtet werden.

Die Radien ergeben sich aus dem spater

eingesetzten Stufenquerschnitt.

Auch die Setzstufeneinfrasung kann mit
dem Schruppfraser durchgefuhrt werden.
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Version 4.0

49. Treppenstufenbearbeitung auf einer CNC-Maschine

Die Stufenbearbeitung erfolgt mit einem VHW-Schruppfraser ahnlich wie
bei der Treppenwange. Danach wird die Kante geschlichtet mit einer
Abrund-Flgegarnitur. Spezielle Frasungen mit einem kleinen Radius
werden bei in der Stufe eingesetzten Pfosten bendtigt. Auch wenn
Setzstufen zur Anwendung kommen ein Kugelfrdser zum Einsatz, dieser
ermoglicht ein abfrasen der Enden.

R7.10.5
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€500

PM - Diskusfraser auf Frasdorn fur Treppenbau

Vorschub Wechseln

MEC

Schneidstoff || Zahnezahl

HW || Z2/2

4 7
( (
! e
[} Trittstufe {
Masse Frasdorn : 2.0 kg ] |
Masse Fraser: 2.7 kg = |
Gesamtmasse : 4.7 kg = <\J
\ ‘\
\~ ------ - e e e e e e e e
[ 1 Frasdom HSK-F 63
A =80 @30h6 x 55
| KW.49050.4 &0
i | Detail KW.31437.3
/| €905-8030055 Setzstufe
< 7 (StoRstufe)
i | HSK-F 63
,,,,,, - £905-8030055 DREHZAHLBEREICH
| A=80 &J30x55 )
7 - T n max 8.800 U/min
| KW.31437.3 | Material fiir Grundkorper
Stahl I I Aluminium IX
VORSCHUBART I
3 SwW 46 MECH. VORSCHUB [X
—i— MAN. VORSCHUB o EINSATZDATEN
Drehzahl n = 8.500 U/min
LK @48 /2 x|@ 6x40 50.5 Vorschub vf = 7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ? ; )
o~ élP $ Drehzahl n = 8.500 U/min
©0 | | Vorschub vf = 4 ... 5 m/min
T T o Gleichlauf
| | | | s
|| | L & o @:
= | ! O
B EE ]
| i | \
3 ‘ i KW.38403.3 2 IS
— T
] O .
3
L KW.39265.5 ISK SW 10 0 2
230 H7/h6
LK 248 / 2 x M6 x 64 N @
60
.l
Rechtslauf 9
| 0 - 88
| |
@160
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Diskusfraser 1 | €160 x 60 x 30 1 | C500-30 O
Frasdorn HSK-F63 1 | A=80 @30h6 x 55 montiert 1 | C500-30-F2* ]
Ersatzteile
Hauptschneide oben 2 | 50x23x2 4 | PM.18343.5/U35 O . )

- Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Hauptschneide unten 2 |150x23x2 4 | PM.18342.5/U35 [ O Frasdornen licferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 8 |Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.44252.5 [J Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 4 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.33767.4-10 [

VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=115

Zchng. - Nr. KW.45000.4

Aigner

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 19.03.2014
NAME: H.Holler

C(500-30-F2




Version 4.0 R7.40.1

PM - Handlauffraser Omegaprofil €505

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln EINSATZDATEN

HW || Z22/2 || MEC Vorsahub i =7 .. 10 mimin ﬂ;
Gegenlauf <=

|
: Schrumpfspannfutter HSK-F 63
| @25/A=75
DREHZAHLBEREICH Eomm s > KW.49150.4
n max 15.300 U/min 1 | | ©915-2575
Material fiir Grundkorper ~ Q < r—
Stahl IXI Aluminium I | C915-2575
VORSCHUBART P @25 AsT5
MECH. VORSCHUB |X ) (
MAN. VORSCHUB P 1SO 286-2 |
[
o i
Masse Frasdorn : 0.9 kg b
Masse Fraser: 0.7 kg l i
Gesamtmasse : 1.6 kg P - r ’;H
| @25
| o
T S
©
3 —t—
~ I /
I
I /,’/
| ! Ri1g gA&
| { 50 =
| | O 20 ©
[ ! \
‘\ 2® R
kwasoots | 1| O \F 0
| \ 10
. | \ O [~ i
e :
0 - @55
B74.4
) @95.1
I
~|
Rechtslauf 49
i
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Handlauffréser 1 | @95 x 68.5 x S25h6 xGL134.6 1 | C505-2014 ]
Schrumpfspannfutter HSK-F 63 | 1 | @25/ A =75 1 ] C505-2014-M1 (¢}
Ersatzteile
Hauptschneide oben 2 |40x23x2 4 | PM.40486.5/U35 O
Hauptschneide unten 2 |130x30x2 4 | PM.40487.5/U35 O
Schraube Hauptschneide 6 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 4 | KW.44253.5 ®
Schraube Vorschneider 4 | Senkkopfschraube M6x10 4 | KW.33767.4-10 ®
VE ... Verpackungseinheit ® Ab Lager lieferbar O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=115

Aigné'l' Zchng.— Nr.KW.45050.4

WERKZEUGE _ - 00
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at QISESgRI\;E;Jg’IARKT 00 DATUM: 20'9_3'2014 C 5 O 5 2 O 1 Ll' M 1
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler - -




Version 4.0

R7.50.1

PM - Handlauffraser R22.5 auf Frasdorn

€506

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

E

Masse Frasdorn : 1.6 kg

LK @48 / 2 x M6x77 ISK

DREHZAHLBEREICH
n max 9.800 U/min

EINSATZDATEN
Drehzahl n = 9.500 U/min

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ? ; )

Masse Fraser: 1.4kg o ..
Gesamimasse : 3.0kg LK @48 / 2 x Stift @6x30 Material fl‘" IGr““dk“"eIrX
| Stahl Aluminium
[ : 1 VORSCHUBART
J — I,,,,,,,,,,\ MECH. VORSCHUB [ X
3’ 1 1 MAN. VORSCHUB
SN
Y | HSKFe3
C905-4530080
! ! A=45 @30x80
) (
w0
~ | KW.31435.3 |
wn
N o
ﬁ SW 46 + 8
|
© !
¥ |
: [}
! A
© o | PM.39529.5/U35
3 - o 0 s
| R -
~ | © 5°
8 < i = 1 4
T 2
! =2,
i ! r"LQm ‘7)0\
¥ | \ A
" i 1o 5
(o2} N A A (R A AN N N R
2 ! |
I
{ 1o |
T
| ] |
KW.39265.5

290
Flugkreis - @143

ISK SW 10
B30H7 /h6 PM.39530.5/U35
@60 |

~|
Rechtslauf ép

Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Handlauffraser R22.5 2-tlg.| 2 | &143x42x30 / @126x36x30 1 | C506-1 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 80 montiert 1 | C506-1-F1* ]
Ersatzteile
Hauptschneide 2 |40x30x2 4 | PM.39529.5/U35 O
Hauptschneide 2 |35x30x2 4 | PM.39530.5/U35 O
Schraube Hauptschneide 6 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ®
Schraube Vorschneider 4 | Senkkopfschraube M6x10 10 | KW.33767.4-10 ®
O

VE ... Verpackungseinheit

~® Ab Lager lieferbar

\ Auflage

* Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Frasdornen lieferbar.Erforderliche
Bestellangaben siehe Blatt C000-1.

Kurzfristig lieferbar

AVigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng.-Nr.KW.45060.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 20.03.2014
NAME: H.Holler

C506-1-F1




Version 4.0 R7.60.1

PM - Krummlingsfraser R22.5 auf Frasdorn €506

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln EINSATZDATEN

H VV Z 2 M E C 32?:55:1! r;f==1 f.ooo U/min

... 7 m/min
Gegenlauf <=
Schrumpfspannfutter HSK-F 63
[ 1 @25/ A =75

|
|
| KW.49150.4
A T C915-2575
3 | i DREHZAHLBEREICH
| I
\ | B n max 18.300 U/min
o
i HSK-F 63 Material fiir Grundkérper
I %92155:55;2 stanl | X| Atuminium |
] | [ VORSCHUBART
f e 1SO 2862 MECH. VORSCHUB | X
N | i MAN. VORSCHUB
<I;: | | | Masse Frasdorn : 1.6 kg
Masse Fraser: 1.4kg
\I%JJ Gesamtmasse : 3.0 kg
25'h6
. |
I
‘; g
N~
3
I
y, 1 \__ Schraube KW.30134.4 L8
J i L M5 x 8 / Torx T15
I 3\
KW.38190.3 |
i PM.33546.5/U35
I
[ Q?es
\QP ~
|
| ~
| g
I
©
(3]
.l
Rechtslauf 9
i
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Krimmlingsfraser 1 @350.7 x 49 x S25h6 x GL195.7 1 C506-2 O
Schrumpfspannfutter HSK-F 63 | 1 | @25/A =75 1 | C506-2-M1 (¢}
Ersatzteile
Hauptschneide 2 | 50x23x2 4 | PM.33546.5/U35 | O
Schraube Hauptschneide 6 | Rundkopfschraube M5x8 T15 10 | KW.30134.4 L8 [
VE ... Verpackungseinheit @ Ab Lager lieferbar _ O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=1:15

Aign€l' Zchng.-Nr.KW.45060.4

WERKZEUGE [ A_4720 NEUMARKT - 00 pATUM: 20.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 ” _/_
www.aigner-werkzeuge at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler (506-2-M1
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R7.70.1

PM - Abrund / Fase / Fugefrasersatz R2-R5 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

Wenden

MEC

Wechseln

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 12.000 U/min

| Drehzahl n = 12.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: 1 Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7..10 m/m|n Gleichlauf
| A =45 @30h6 x 80
s T3] Kw.49050.4
3 | i Detail KW.31435.3 2
! | ) C905-453080 (Vorzerspanen ab 10 cm* Zerspanungsquerschnitt)
<
L I
7 Er | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
A'@,  £905-4530100 n max 12.300 U/min
! 1 A=45 @330x100
] < > T Material fiir Grundkorper
2 [ KW.314353 | stanl | | Auminiom [X
VORSCHUBART
i © MECH. VORSCHUB [X
! m ] ~ MAN. VORSCHUB
| | |
! T I
|
| | Masse Frasdorn : 1.7 kg
Q _l_ Masse Fraser: 1.3 kg
| | @ ~ Gesamtmasse : 3.0 kg
0 | o
g |
~ |
T 1 1
= :l: PN |
) T I
3 [ |
| KW.94659.4 2
I
!
| O
T R2 -R5
ol J X KW.946604 5x45;
— I =3
1 > 0O e ~
| I | R2-R5
V4 ISK SW 10 1>
KW.39265.5 5 -
@30 H7/h6
~|
Rechtslauf %
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20
LK @48 / 2 x M6x90 ISK | Wechselmesser|
| X =50 PM.27255.5/U35 TPmzrzTeus PM.27259.5/U35
@100 L R2 L R3 L L
2112 O O - O O
PM.27256.5/U35 PM.27258.5/U35
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 2 | @112 x 20 x 30/ @100 x 50 x 30 1 | C292-2550 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-2550-F1* @)
Ersatzteile
Wendemesser 2 |50x12x1.5 10 | WMF 50 x 12 /U ®
Profilmesser - R2 2 |20x20x2.0 4 | PM.27255.5/U35 | O
Profilmesser - R3 (Option) 2 [20x20x2.0 4 | PM.27256.5/U35 | O
Profilmesser - R4 (Option) 2 | 20x20x2.0 4 | PM.27257.5/U35 | O
Profilmesser - R5 (Option) 2 |20x20x2.0 4 | PM.27258.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 5x45°(Option) 2 | 20 x 20 x 2.0 4 | PM.27259.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Fiige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 [

VE ... Verpackungseinheit

~® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

WERKZEUGE

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng.- Nr. KW.42920.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014

NAME: H.Holler

(292-2550-F1
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R7.80.1

PM - Abrund / Fase / Fugefrasersatz R6-R10 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wenden

Wechseln

Drehzahl n = 11.000 U/min

EINSATZDATEN

Vorschub vf =7 ... 10 m/min
Gegenlauf <= ( ; )

; A=45 @30x100

(

45

KW.31435.3 |

=

|
! 1 Frasdom HSK-F 63
| A =45 @30h6 x 80
(o Ty Detalkw.31435.3
i | || C905-453080 . .
| | ) (Vorzerspanen ab 10 cm* Zerspanungsquerschnitt
AY 7
vl | HSK-F 63
ABGIET o) 120100

Drehzahl n = 11.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min
Gleichlauf

&

DREHZAHLBEREICH
n max 11.300 U/min

Material fiir Grundkorper

Stahl I IAIuminium IX

VORSCHUBART

VJ MECH. VORSCHUB [X
; SW 46 ; MAN. VORSCHUB
| I
) | Masse Frasdorn : 1.7 kg
S | _l_ Masse Fraser: 1.3kg
| | & g Gesamtmasse : 3.0 kg
2 | ' | e
o
S 1 | 1
| |
1
JF ] s e
|
< ! |
< 1
| KW.94659.4 3
| _ [evomese]
X L O PM.27260.5/U35 PM.27261.51U35
7 | o G
2 KW.94765 4 \ R6 R
T | > O (1” 50 50
w0
Ml T\ o 2
Vs X ©
KW.39265.5 / ISK SW 10 ! PM.27262.5/U35 PM.27263.5/U35
z30|H7/h6 R8
. > O > O
~|
Rechtslauf 4,4; R9
| PM.27264.5/U35 PM.27265.5/U35
|
\ >
LK @48 / 2 x Stift @6 x 16 > O 0 O %
LK @48 / 2 x M6x90 ISK R10 ~
@100
X =50 |
@121
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 2 | @121 x 25 x 30/ @100 x 50 x 30 1 | C292-61050 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-61050-F1* | O
Ersatzteile
Wendemesser 2 |50x12x1.5 10 | WMF 50 x 12 /U ®
Profilmesser - R6 2 |25x25x20 4 | PM.27260.5/U35 | O
Profilmesser - R7 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27261.5/U35 | O
Profilmesser - R8 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27262.5/U35 | O
Profilmesser - R9 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27263.5/U35 | O
Profilmesser - R10 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27264.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 7x45°(Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27265.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Flige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
— Blattformat: A4 M=115
lglié'l' Zchna- Nr. KW.62920%

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: H.Holler

C292-61050-F1




Version 4.0

R7.90.1

PM - Abrund / Fase / Fugefrasersatz R2-R5 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

Wenden

MEC

Wechseln

Drehzahl n = 12.000 U/min

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 12.000 U/min
Vorschub vf =4 ... 5 m/min

| ) :
: 1 Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min Gleichlauf
| A=45 @30h6 x 80 <=
(e F | Kwa9050.4 @:
1 | i'| Detail KW.31435.3 ;
{\ | /I C905-453080 (Vorzerspanen ab 10 cm?2 Zerspanungsquerschnitt)
A 7
L I /1
SaImET | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
Al '@, - €905-4530100 n max 12.300 U/min
! 1 A=45 @330x100
] < > T Material fiir Grundkorper
2 [ KW.314353 | stanl | [ Aminiom X
© VORSCHUBART
i © MECH. VORSCHUB [X
m ] MAN. VORSCHUB
| & |
| . I
] ) | | Masse Frasdorn : 1.7 kg
_l_ Masse Fraser: 1.4 kg
| ! . & ~ Gesamtmasse : 3.1 kg
0 i | TS
g |
~ |
Lo
o TN | O
© | D
3 | | ©
|
| KW.95322.4
I
| | o
| | ‘ R2-R5
© _] X KW.946604 5x45°
—
y e ORI I -
R I\l R2-R5
ISK SW 10 1%
KW.39265.5 / T
@30 H7/h6
~|
Rechtslauf 49
i
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20 !W!
—_— PM.27255.5/U35 PM.27257.5/U35 PM.27259.5/U35
LK @48 / 2 x M6x90 ISK R2 R3 R4 R5
?(190 S5O 50O 50O 5 O 5 O B
| =50 ©
@112
PM.27256.5/U35 PM.27258.5/U35
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer T Umax 230
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 2 | @112 x 20 x 30/ @100 x 60 x 30 1 | C292-2560 [©)
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-2560-F1* ]
Ersatzteile
Wendemesser 2 |60x12x1.5 10 | WMF 60 x 12 /U ®
Profilmesser - R2 2 |20x20x2.0 4 | PM.27255.5/U35 | O
Profilmesser - R3 (Option) 2 [20x20x2.0 4 | PM.27256.5/U35 | O
Profilmesser - R4 (Option) 2 | 20x20x2.0 4 | PM.27257.5/U35 | O
Profilmesser - R5 (Option) 2 |20x20x2.0 4 | PM.27258.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 5x45°(Option) 2 | 20 x 20 x 2.0 4 | PM.27259.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Fiige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 [
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Blattformat: A4 M=115
lgﬂ€l' Zchna- Nr. KW.62920.%

WERKZEU

GE

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014

NAME: H.Holler

(292-2560-F1




Version 4.0 R7.100.1

PM - Abrund / Fase / Fligefrasersatz R6-R10 auf Frasdorn €292

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wenden Wechseln

HW Z2 MEC

EINSATZDATEN Drehzahl n = 11.000 U/min
| Drehzahl n = 11.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: 1 Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min Gleichlauf
| A=45 @30h6 x 80 <=
(o T1| Kw.49050.4
1 ) i'| Detail KW.31435.3 ;
{\ | /I C905-453080 (Vorzerspanen ab 10 cm?2 Zerspanungsquerschnitt)
AY Z T
A@OD&T | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
X - €905-4530100 n max 11.300 U/min
! 1A=45 @30x100
] < > T Material fiir Grundkorper
2 [ KW.314353 | stanl | | Aminiom X
VORSCHUBART
VJ i MECH. VORSCHUB [X
| SW46 ; MAN. VORSCHUB
| I
e | ) | Masse Frasdorn : 1.7 kg
! | Masse Fraser: 1.4 kg
| | & :‘3’. Gesamtmasse : 3.1 kg
© | - e}
= | |
|
! O
o el N |
=) 3 | |
: | 2
| KW.95322.4
| o _ [Weoreomessa]
X e PM.27260.5/U35 PM.27261.51U35
7 | o G
2 KV .94|765.4 ¢ * R6 R7
T | > O (II 1 =¥@) =¥@)
L T Vo _rio e
7 ISK SW 10 | 7x48°
KW.39265.5 PM.27262.5/U35 PM.27263.5/U35
@30 H7/h6 R8
> O > O
N—|
R9
PM.27264.5/U35 PM.27265.5/U35
LK @48 / 2 x M6x90 ISK \- =
LK @48/ 2 x Stift @6 x 16 > O > O
@100 R10 ~
X =50
@121
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund/Fase/Fligefrasersatz 1 | @121 x 25 x 30/ @100 x 60 x 30 1 | C292-61060 Ol = " Lmax 230
Frasdorn HSK-F63 1 | A=45 @30h6 x 80 montiert 1 | C292-61060-F1* o
Ersatzteile
Wendemesser 2 |60x12x1.5 10 | WMF60x 12 /U ®
Profilmesser - R6 2 |25x25x2.0 4 | PM.27260.5/U35 | O
Profilmesser - R7 (Option) 2 |25x25x2.0 4 | PM.27261.5/U35 | O
Profilmesser - R8 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27262.5/U35 | O
Profilmesser - R9 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27263.5/U35 | O
Profilmesser - R10 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27264.5/U35 | O
Profilmesser - Fase 7x45°(Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27265.5/U35 |O| , .
T = - - Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Schraube Hauptschneide Flige 4 | Gewindestift ISO 4028 M8x16 10 | KW.44253.5 ® | Frasdornen lieferbar Erforderliche
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide Profil 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
— Blattformat: A4 M=115
lgﬂ€l Zchng.— Nr. KW.42920.4

WERKZEUGE [ A_720 NEUMARKT - 00 pATUM: 17.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 NAME: H.Héller C 2 9 2 -— 6 1 O 6 O - F 1

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583




Version 4.0

R7.110.1

PM - Abrund / Fasefraser R2-R5 auf Frasdorn

€292

Schneidstoff || Zahnezahl

HW Z2

Vorschub

MEC

Wechseln

EINSATZDATEN

Drehzahl n = 12.000 U/min

| Drehzahl n = 12.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min q Gleichlauf
| A =45 @30h6 x 55
s T Kw.49050.4
| | | Detail KW.31435.3
{\ A\ /I C905-4530055 (Vorzerspanen ab 10 cm? Zerspanungsquerschnitt)
~ \N% T - /1
7 Er i HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
Alg X _ €905-4530055 n max 12.300 U/min
! 1 A=45 @30x55
] . > T Material fiir Grundkorper
¢ [ KW.314353 | stanl | [ Aminiom X
VORSCHUBART
o i © MECH. VORSCHUB [X
I ! ~ MAN. VORSCHUB
. I |
| T i ©
| | S| =
< 1 i - 5 Masse Frasdorn : 1.5 kg
= P —l— -~ Masse Fraser: 0.5 kg
i i Gesamtmasse : 2.0 kg
P |
8l - ! '
| |
| |
| | 2
= | ! X ——— R2-R5
© : KW.946 CW‘ 5x45°
- « T
. =[] bo 1% -
T T, r o
KW.39265.5 ISK SW 10 1>
230 H7/h6 5
|
=
Rechtslauf
‘ LK @48 / 2 x Stift @6 x 20
LK @48 / 2 x M6x64 ISK
2100
) X =50
2112 | Wechselmesserl
PM.27255.5/U35 PmMzrzTouml PM.27259.5/U35
R2 R3 L R5
> O > O > O > O 5
fe}
PM.27256.5/U35 PM.27258.5/U35 |
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund / Fasefraser 1 | @112x20x 30 1 | C292-25 ]
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @30h6 x 55 montiert 1 | C292-25-F1* ]
Ersatzteile
Profilmesser - R2 2 [20x20x2.0 4 | PM.27255.5/U35 | O
Profilmesser - R3 (Option) 2 [20x20x2.0 4 | PM.27256.5/U35 | O
Profilmesser - R4 (Option) 2 | 20x20x2.0 4 | PM.27257.5/U35 | O
Profilmesser - R5 (Option) 2 |20x20x2.0 4 | PM.27258.5/U35 |O| , Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser - Fase 5x45°(Option) 2 | 20 x 20 x 2.0 4 | PM.27259.5/U35 | O | Erasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®

VE ... Verpackungseinheit

~® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=115

Zchng.- Nr. KW.42920.4

A-4720 NEUMARKT - 00

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583

DATUM: 17.03.2014
NAME: H.Holler

(292-25-F1




Version 4.0 R7.120.1

PM - Abrund / Fasefraser R6-R10 auf Frasdorn 292

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln

HW Z2 MEC

EINSATZDATEN Drehzahl n = 11.000 U/min

| Drehzahl n = 11.000 U/min_ V0r§chub vf=4..5m/min
: Frésdorn HSK-F 63 \é(;;s:r:izfvf =7 ...10 m/min Gleichlauf
| A=45 @30h6 x 55 <=
s T Kw.49050.4
1 ) | Detail KW.31435.3 ;
{\ A\ /I C905-4530055 (Vorzerspanen ab 10 cm?2 Zerspanungsquerschnitt)
A@OD@UT | HSK-F 63 DREHZAHLBEREICH
X _ €905-4530055 n max 11.300 U/min
! 1 A=45 B30x55
] . > T Material fiir Grundkorper
¢ [ KW.314353 | stanl | | Aminiom X
> 4 i VORSCHUBART
it MECH. VORSCHUB [X
ﬁ T s i ~ MAN. VORSCHUB
1 ® : 0
D <
. N i 2 s
< T H
= e _L Masse Frasdorn : 1.5 kg
[T} | ! Masse Fraser: 0.5kg
2 ! | Gesamtmasse : 2.0 kg
| 1
O :
— ‘ R6 - R10
! 1 7x45° ©
[ Kv .94|765.4|J N A ]
| o
| — [weoamea]
/1 L] I\ R6 - R10
A gt SRS 10 ! 7x45 PM.27260.5/U35 PM.27261.51U35
230 H7/h6 R6 R7
! =N@) > O
S
Rechtslauf
PM.27262.5/U35 PM.27263.5/U35
LK @48 / 2 x Stift @6 x 20 R8
LK @48 / 2 x M6x64 ISK > O > O
@100 R9
| X =50 PM.27264.5/U35 PM.27265.5/U35
@121 B
30 > O
R10 ~
Bezeichnung Stk. | Abmessung VE | Bestellnummer
Abrund / Fasefraser 1 | @121 x25x30 1 | C292-610 o
Frasdorn HSK-F63 1 | A =45 @30h6 x 55 montiert 1 | C292-610-F1* ]
Ersatzteile
Profilmesser - R6 2 |25x25x20 4 | PM.27260.5/U35 | O
Profilmesser - R7 (Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27261.5/U35 | O
Profilmesser - R8 (Option) 2 [ 25x25x2.0 4 | PM.27262.5/U35 | O
Profilmesser - R9 (Option) 2 [ 25x25x2.0 4 | PM.27263.5/U35 | O
Profilmesser - R10 (Option) 2 |25x25x20 4 | PM.27264.5/U35 |O| , Auch als Sonderwerkzeug mit anderen
Profilmesser - Fase 7x45°(Option) 2 | 25x25x2.0 4 | PM.27265.5/U35 | O | Erasdornen lieferbar.Erforderliche
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube T40 M8x21 10 | KW.09697.5 ® | Bestellangaben siehe Blatt C000-1.
Schraube Hauptschneide 2 | Zylinderschraube ISK M4 x 6 10 | KW.44249.5 ®
VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
— Blattformat: A4 M=115
lglié'l' Zchna- Nr. KW.62920%

WERKZEUGE [ A_720 NEUMARKT - 00 pATUM: 17.03.2014

e-mail:of fice@aigner-werkzeuge.at | \wIDLDORF 25 NAME: H.Héller C 2 9 2 -— 6 1 O - F 1

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583




Version 4.0

R7.130.1

C266-200753RP

montiert in C915-2075

Schrumpfspannfutter HSK-F 63

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583

DATUM: 20.12.2013
NAME: H. Hoeller

Schneidstoff || Z&hnezahl Vorschub [ e 7 290/ A = 75
HW Z3 MEC | ! | KW.49150.4
r:,iiiiiiiiiiiiiiii,:T C915-2075
Massiv | Masse Spannzeug : 0.9 kg ! !
Masse Fraser : 0.3 kg | | |
Gesamtmasse : 1.2kg . —- -
_— i k!J i HSK-F 63
L 1C915-2075
i I @20 A=75
] i (
( ' | | @20n6 1SO 286-2|
L A‘L N f
‘ A |
Ty [
N
[
N~
<
1 @20
a2
©
- |
| ©
‘ x
Tp]
o
! 0
~
o
2
VHW-Spiral-Schruppfraser Z3
@20x75 / Schaft@20x55
C266-200753RP !
Detail : KW.95105.4 ‘
[
|
| | ~
Fiigen Nuten | i )
ﬁge ‘ 220
Einsatzdaten QI@
Frastief
s s | L]
vf [m/min] n =18.000 - 24.000 U/min vf [m/min]
15 ... 18 |Spanplatte, MDF (roh) 13... 15 ! fliegendes zirkulares
12 ... 14 | Spanplatte, MDF (furniert) 10... 12 ~| Einbohren Einbohren
15 ... 18 | Spanplatte, MDF (KS- beschichtet)| 13 ... 15 4:? Rechtslauf
15...18 |Weichholz 13... 15 .
13 ... 15 |Hartholz 11... 13 |
15 ... 18 | Schichtholz, Multiplex 13... 15
4 Blattformat: A4
'g"€r Zchng. - Nr. 42661.4
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr.

C266-200753RP-M1




Version 4.0 R7.140.1

C278-1

wird weggefrast!

216 A=75

| HSK-F 63
€915-1675

|
a

| | 1 §16h6 I1SO 286-2

T
| T
i
|
—

|
|
[

von @18 - @30

max. 110

Staketenloch-Bohrung mit SchloRkastenfraser fur rechtwinkeligen Bohreintritt

& Blaftformaf: A4 1:1
’gn€r Zchng. - Nr. 42180.4
WERKZEUGE _ i
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at CNSES%RE?SMFCM” /. DATUM: 12.02.2014

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH C 2 7 8 - 1




Version 4.0

R7.140.2

C278-16162R montiert in C915-1675

Schneidstoff || Zdhnezahl Vorschub
HW 72 MEC Schrumpfspannfutter HSK-F 63
C915-1675
Massiv | Masse Spannzeug : 0.9 kg J16 A=75
g/lasse Fraser :. 0.4 kg KW.49150 4 e 7
esamtmasse : 1.3 kg ! !
P g
R boooes i
] |
! w | HSK-F 63
| ico1s1e75
1 | @16 A=75
S (
I [ @16h6 1SO 286-2)
I [
o ' |
[ee]
| ™| <
3
16
R -
I
-— |
) |
I
1 J N
|
VHW- SchloRRkastenfraser Z2
@16x25 / Schaft@16x55 /
C278-16162R
Detail : KW.95594 .4 |
| /l 216
|
n
N
-
! 2
Einsatzdaten bei Vollholz: | g
Zustellung: ﬂ
b =4 -8mm pro Hub L ——A AN—ANA—A— zirkulares
| Einbohren
Vorschub: 5 - [ ]
vf =10 - 16 m/min o3 Rechtslauf
Drehzahl: . i
n = 12.000 - 18.000 m/min Bohrfrasen

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

Zchng. - Nr. 427814

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 12.02.2014
NAME: H. Hoeller

C278-16162R-M1




Version 4.0

R7.150.1

C178-1

wird weggefrast!

| HSK-F 63
IC915-1675
@16 A=75

| T |
ﬂ“TAAfJ

|

|

Eey
L

Staketenloch-Bohrung mit SchloRkastenfraser flr rechtwinkeligen Bohreintritt

max. 105

von @18 - @30

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 41780.4

A-47115 Taufkirchen / Tr. )
WIDLDORF 25 DATUM: 29.10.2013

TELEFON (07733) 7583 NAME: JH

C178-1




Version 4.0 R7.150.2

C178-161616R montiert in C915-2075

Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Wechseln

HW Z2 MEC

Masse Spannzeug : 0.9 kg
Masse Fraser : 0.4 kg

s R =
Gesamtmasse : 1.3 kg i i
P W ——
Schrumpfspannfutter HSK-F 63 ! !
316 /A=75 l\ j
KW.49150.4 : & Sk 63
C915-1675BN L JCQ15-1675
I | 216 A=T5
] R — [

51606 10 286-2 |

‘
|
|
—
[ |

Ll

=T 1 |

75

44

16

18 -30

] o
!

'r

170

PM- Schlo3kastenfraser Z2
@16x25 / Schaftd16x56

C178-161616R
Detail :KW.53843.4

\/me

NL16

Einsatzdaten bei Vollholz: 216

Zustellung:
b =4 - 8mm pro Hub I:I

zirkulares
| Einbohren

Vorschub: o - )
vf =10 - 16 m/min y S} Rechtslauf 49

Drehzahl: _ i
n = 12.000 - 18.000 m/min Bohrfrasen

& Blattformat: A4
A’gne-r Zchng. - Nr. 417814

WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 13.03.2014

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25 - -
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: H. Hoeller C178-161616R-M1




Version 4.0 R7.160.1
HS - Staketenbohrer €520
Schneidstoff |[ Zahnezahl |[ Vorschub Massiv TypeA s TypeE»|i|<_
HS Z?2 MAN ® | ® ‘ |
)} | o))
C c
o} S !
T b5
Ausfiihrung : 5 | 5 ‘
Zwei Raumerschneiden, zwei angeschliffene Vorschneider und 2 2 |
extra lange Zentrierspitze. Spiralteil mit Rlickenfiihrung. L -
Abgesetzter zylindrischer Schaft 13 x 50 mm. Rechtslauf. |
Anwendung : '
Fir Schragbohrungen wie z.B. Staketenl6cher im Treppenbau,
unter Verwendung von Bohrlehren oder Staketenloch-Bohrvorrichtungen. |
Fir héhere Standwege in Harthélzern und exotischen Holzern
HW-Ausfiihrung C530 verwenden.
|
Werkstiickstoff :
Massivholz
Maschine : iy
Handbohrmaschine unter Verwendung von Bohrlehren oder o
Staketenloch-Bohrvorrichtungen.
Einsatzdaten:
A 3 .
=
£ 3
£ .
v 2
Ne)
]
S 1
] |
(o]
)
1000 1500 2000 2500
Drehzahl n [U/min] '
— '
[
(= . !
i
Bohren
E
— D —
|
- =
| Rechtslaufé;g
i
Bestellnummer
D | L1]| L2 | Schaft | GL |Type
14.2(12.51225] 13x50 [ 300 | A C520-142 @)
16.2|13.0|1 230 13x50 | 300 | A C520-162 @)
18.2116.0| 230 13x50 | 300 | A C520-182 @)
20.2|16.5|230| 13x50 | 300 | A C520-202 @)
22.2|116.5|230| 13x50 | 300 | A C520-222 @)
25.2125.0|230| 13x50 | 300 | B C520-252 @)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
— Blattformaf: A4 1:1
’gn€r Zchng. - Nr. 45200.4
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 05.02.2014

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

€520




Version 4.0 R7.170.1

HW - Staketenbohrer C530

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund

HW Z2 MEC

Ausfiihrung :

Nachbohrer mit zwei HW-Raumerschneiden und zwei eingesetzten HW-Vorschneidern.
Vorbohrer mit HW-Dachformspitze 60°. Rechtslauf.

S
Spiralteil kunststoffbeschichtet. ‘<—>
Anwendung : | |
Fir Schragbohrungen wie z.B. Staketenl6cher im Treppenbau, I
Verwendung auf CNC-Maschinen.
Hohe Standwege in allen Holzarten.
[
Werkstiickstoff : T quJ
Massivholz ;‘:—“
Maschine : ! %
CNC - Bearbeitungszentren ‘ n
[
Einsatzdaten: ‘
|
A A
c
£ o — |
£
Y— 2 N
< 4 Einbohrwinkel >= 35°
[2]
(o]
=0 N P i F
2000 3000 4000 5000 6000
Drehzahl n [U/min] —\\ T 8
- 3’ /D
—
D
|
Bohren L]
Rechtslauf 9
i
Bestellnummer
D | L1|L2|[ Schaft | GL
16.2( 25| 80 | 20x115 | 220 C530-162 O
18.2] 25| 80 [ 20x115| 220 C530-182 O
20.2| 25 | 80 | 20x115| 220 C530-202 O
22.2| 25| 80 [20x115| 220 C530-222 @)
25.2| 25| 80 |[20x115| 220 C530-252 O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
= Montiert in Schrumpfspannfutter HSK-F 63 (C915) : ......... -M1 Blattformat: A4 1:1
Montiert in S futter HSK-F 63 (C910) : ......... M2
Algﬂé'l' orterin Spanneangentter e Zchng. - Nr. 453004
WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at WIDLDORFaLES renen " DATUM: 06.02.2014 C 5 3 O
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH




Version 4.0

|Register 8

CNC-Kreissageblatter "AGGREGATE"

10.

20.

30.

40.

50.

60

70.

80.

Technische Informationen

C276-B/C/D HW-Kreissageblatter Aggregate und Bohrkopf

C276-E

C750

C750-1

C750-2

C376

Bohrbilder zu HW-Kreissageblatter
HW-Nut-Kreissageblatter flir CNC
HW-Nut-Kreissageblatter auf Sageblattaufnahme C277-E
HW-Nut-Kreissageblatter auf Sageblattaufnahme C277-D

DP-Kreissageblatter



44

Version 4.0

CNC-Aggregatesageblatter Register 8

50.Zahnformen fur Aggregatesageblatter

R8.10.1



Version 4.0 R8.10.2

51. Standard-Zahnformen und ihre Verwendungen

Flachzahn-Ausfuhrungen (FZ) werden zum Nuten mit geradem Grund in
Plattenwerkstoffen eingesetzt.

Wechselzahn-Ausfuhrungen (WZ) werden hauptséachlich fur
Trennanwendungen einsetzt, Ausrisse werden durch die Zahnform
minimiert.

Wechselzahn-Fase-Ausfuhrungen (WZ-FA) kommen zum Formatieren von
Acrylplatten zum Einsatz.

Trapez-Flachzahn-Ausfihrungen (TR-FZ-FA) werden verwendet fir den
groben Zuschnitt von Plattenwerkstoffen. Hierbei entsteht keine Topkante
jedoch haben diese Sageblatter eine sehr lange Standzeit.

Die Gruppenzahnform (WZB-FZ) kommt bei unseren Nutséageblattern zum
Einsatz.Sie vereinen den geraden Grund und ein ausrissfreies Schneiden
in einem S&ageblatt.

Haupteinsatzgebiete sind hier die Nutaggregate von CNC-Maschinen.

Um 90Grad schwenkbares Nutaggregat fur Rickwandnuten(C276-C).



Version

4.0

HW - Kreissageblatt mit WZ

Schneidstoff || Vorschub Verbund wz Zahnform : Wechselzahn (WZ2)
HW | MEC i
Wechselzahn B
——I—|<—
- - i
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D B b 4 Bohrung @30 Bohrung @40 Bohrung @60
160 | 4.0 | 3.2 | 48 | C276-B160403048 | ® C276-B160404048 | O C276-B160406048 | O
180 | 4.0 | 3.2 | 54 | C276-B180403054 | @ C276-B180404054 | O C276-B180406054 | O
200 | 40| 3.2 | 54 | C276-B200403054 | ® C276-B200404054 | O C276-B200406054 | O
220 | 40| 3.2 | 54 | C276-B220403054 | ® C276-B220404054 | O C276-B220406054 | O
240 | 40| 3.2 | 54 | C276-B240403054 | ® C276-B240404054 | O C276-B240406054 | O
280 | 40| 3.2 | 60 | C276-B280403060 | ® C276-B280404060 | © C276-B280406060 | O
300| 40| 3.2 | 24 | C276-B300403024 | O C276-B300404024 | O C276-B300406024 | O
300| 40| 3.2 | 60 | C276-B300403060 | ® C276-B300404060 | O C276-B300406060 | O
350| 35| 2.6 | 32 | C276-B350353032 | O C276-B350354032 | O C276-B350356032 | O
350 | 44| 3.2 | 54 | C276-B350443054 | O C276-B350444054 | O C276-B350446054 | O
400 | 3.8 | 3.0 | 36 | C276-B400383036 | O C276-B400384036 | O C276-B400386036 | O
400 | 44 | 3.2 | 60 | C276-B400443060 | O C276-B400444060 | O C276-B400446060 | O
450 | 4.4 | 3.2 | 36 | C276-B450443036 | O C276-B450444036 | O C276-B450446036 | O
450 | 4.4 | 3.2 | 54 | C276-B450443054 | O C276-B450444054 | O C276-B450446054 | O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 M=1:1

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Zchng. - Nr. 42760.4

WIDLDORF 25

A-4715 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 09.10.2013

NAME: CW

(276-B




Version 4.0

R8.30.2

HW - Kreissageblatt mit WZB / FZ

C276-C

Schneidstoff

HW

Vorschub

MEC

’—Lvew

WZB /FZ

il

Wechselzahn (Brustwinkel) kombiniert mit Flachzahn

15

Zahnform : Wechselzahn (Brustwinkel) / Flachzahn
WZB / FZ

Bestellnummer

Bestellnummer

Bestellnummer

D B b VA Bohrung @30 Bohrung @40 Bohrung @60
100 | 5.0 | 3.8 | 30 | C276-C100503030 C276-C100504030 | O C276-C100506030 | O
120 [ 5.0 | 3.8 | 30 [ C276-C120503030 C276-C120504030 | O C276-C120506030 | O
125 5.0 | 3.8 | 30 | C276-C125503030 C276-C125504030 | O C276-C125506030 | O

Bestellnummer

D B b VA Bohrung @35

120 [ 5.0 | 3.8 | 30 [ C276-C120503530
- ® Ab Lager lieferbar Kurzfristig lieferbar

O

Aigner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42760.4

WIDLDORF 25

A-4715 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 10.10.2013

NAME: CW

C276-C




Version 4.0

RS.

30.3

HW - Kreissageblatt mit FZ / TR

C276-D

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Schneidstoff || Vorschub Verbund FZ/TR | Zahnform : Flachzahn (FZ) / Trapezzahn ( TR)
HW | MEC i d
D
.. B
Flachzahn kombiniert mit Trapezzahn N
- | H | b
Bestellnummer Bestellnummer Bestellnummer
D B b VA Bohrung @30 Bohrung @40 Bohrung @60
300 | 4.0 | 3.2 | 60 | C276-D300403060 | O C276-D300404060 | O C276-D300406060 | O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42760.4

A-4715 Taufkirchen / Tr. )
WIDLDORE 25 DATUM: 11.10.2013

TELEFON (07733) 7583 NAME: CW

C276-D




Version 4.0 R8.40.1
Nebenlocher fur Kreissageblaftter C276-E
Code| Anzahl NL| TKD |Bohrung @ | Ansenkung |Bohrung|Drehrichtung [KW.Nummer
EO1 2 42 7 NL 30 RL/LL KW.38794.3
EO02 4 45 5.5 NLA 30 RL KW.38795.3
EO3 4 45 5.5 NLA 30 LL KW.38796.3
EO4 8 45 5.5 NLA 30 LL KW.38797.3
EOS 4 48 5.5 NLA 30 RL KW.38798.3
EO06 4 48 5.5 NLA 30 LL KW.38799.3
EO7 8 48 5.5 NLA 30 RL/LL KW.38800.3
EO8 4 50 5.5 NLA 35 RL KW.38801.3
EO9 4 52 5.5 NLA 30 RL KW.38802.3
E10 4 52 5.5 NLA 30 LL KW.38803.3
E11 8 52 5.5 NL 40 RL/LL KW.38804.3
E12 8 52 5.5 NLA 40 RL KW.38805.3
E13 8 52 5.5 NLA 40 LL KW.38806.3
E14 8 52 5.5 NLA 30 LL KW.38807.3
E15 2 60 10 NL 30 RL/LL KW.38808.3
E16 6 80 6.6 NLA 60 RL KW.38809.3
E17 6 80 6.6 NLA 60 LL KW.38810.3
E18 8 90 5.5 NLA 30 RL KW.38811.3
E19 8 90 5.5 NLA 30 LL KW.38812.3
E20 8 90 5.5 NL 30 RL KW.38813.3
Gegenuhrzeigersinn / oben Im Uhrzeigersinn / oben
angesenkt (RL) angesenkt (LL)
i e —— | | |
! ! ! ELEEE E— -

Nomenklatur:

NL = Nebenloch

NLA = Nebenloch angesenkt 90°
RL = Rechtslauf

LL = Linkslauf

RL/LL = fir beide Drehrichtungen
TKD = Teilkreisdurchmesser

Aigner

Blattformat: A4

M=1:1

Zchng. - Nr. 42760.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25

A-47115 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 18.02.2014
NAME: H.Holler

C276-E




Version 4.0

R8.50.1

HW - Nut - Kreissageblatter fur CNC

C750

Schneidstoff || Zahnezahl Vorschub Verbund
HW Z12 MEC
Ausfiihrung :

Korper aus Vergutungsstahl

Anwendung :
Nuten und Falzen

Werkstiickstoff :

Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe

Maschine :

CNC - Bearbeitungszentren

Noooo

@30 H7

Noooo
! ‘LK®48/4XM5

2

Flachzahn \' x E §

o o s

= & — £

/N
s
Bestellnummer
D [SB NT VA Drehzahl Rechtslauf

125 | 4 32 12 |n max.12.000 U/min C750-12504 @)
125| 5 32 12 |n max.12.000 U/min C750-12505 @)
125| 6 32 12 |n max.12.000 U/min C750-12506 @)
150 | 4 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15004 @)
150 | 5 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15005 @)
150 | 6 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15006 @)
150 | 8 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15008 )
150 | 10 45 12 |n max.11.000 U/min C750-15010 )
180 | 4 60 18 |n max.10.000 U/min C750-18004 @)
180 | 5 60 18 |n max.10.000 U/min C750-18005 @)
180 | 6 60 18 |n max.10.000 U/min C750-18006 @)
180 | 8 60 18 | n max.10.000 U/min C750-18008 ®
180 | 10 60 12 |n max.10.000 U/min C750-18010 o

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigmner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Montiert montiert auf Sageblattaufnahme C277-E: C750-1
Montiert auf Frasdorn HSK-F 63 C277-D :

C750-2

Blattformat: A4 1:1

Zchng. - Nr. 47500.4

WIDLDORF 25

A-4715 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

NAME:

JH

DATUM: 09.12.2013

€750




Version 4.0 R8.60.1
HW - Nut - Kreissageblatter montiert auf C277-E C#50-1
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW Z12 || MEC
Ausfiihrung :
Korper aus Vergutungsstahl 225
Montiert auf Sageblattaufnahme |
b
Anwendung : oy 2
Nuten und Falzen 3% H N
Werkstiickstoff : Hf ! 7U <
Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe L g
| = ©
Maschine : 8 = -
CNC - Bearbeitungszentren g N
=% g
o=
é [7p]
| 35
| Z B /
==
[ BT i =1
' ' NT
@30 -
(max.Nuttiefe)
LK @48 / 4 x M6
, D
Flachzahn \' x ::;
LS |
~N
Bestellnummer
D |SB| NT Z Drehzahl Z1 Rechtslauf
1251 4 32 12 |n max.12.000 U/min 89.5 C750-12504-01 ¢
1251 5 32 12 |n max.12.000 U/min 90.5 C750-12505-01 @)
125 6 32 12 |n max.12.000 U/min 91.5 C750-12506-01 @)
150 | 4 45 12 |n max.11.000 U/min 89.5 C750-15004-01 @)
150 | 5 45 12 |n max.11.000 U/min 90.5 C750-15005-01 @)
150 | 6 45 12 |n max.11.000 U/min 91.5 C750-15006-01 @)
150 | 8 45 12 |n max.11.000 U/min 92.5 C750-15008-01 @)
150 | 10 45 12 |n max.11.000 U/min 95 C750-15010-01 @)
180 | 4 60 18 | n max.10.000 U/min 89.5 C750-18004-01 O
180 | 5 60 18 | n max.10.000 U/min 90.5 C750-18005-01 @)
180 | 6 60 18 | n max.10.000 U/min 91.5 C750-18006-01 ©)
180 | 8 60 18 [ n max.10.000 U/min 92.5 C750-18008-01 ©)
180 | 10 60 12 [ n max.10.000 U/min 95 C750-18010-01 @)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aigmner
gWE RKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

www.aigner-werkzeuge.at

Montiert montiert auf Sageblattaufnahme C277-E: 47501.4

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 47500.4

WIDLDORF 25

A-4715 Taufkirchen / Tr.
TELEFON (07733) 7583

NAME: JH

DATUM: 09.12.2013

C#50-1




Version 4.0 R8.70.1
HW - Nut - Kreissageblatter montiert auf C277-D C#50-2
Schneidstoff || Zahnezahl || Vorschub Verbund
HW Z 1 2 M EC Frasdorn HSK-F 63
A =135 @30h6 x 6
KW.42770.4
Detail KW.70211.4
Ausfiihrung : J c2r7-D
Koérper aus Vergiitungsstahl HSK-F 63
Montiert auf Frasdorn ; C277-D
gmer | [ A=135 @30x6
Anwendung : T : ‘ T
Nuten und Falzen | KW.702114
Werkstiickstoff :
Vollholz ; rohe, furnierte & beschichtete Holzwerkstoffe W 46 o
A S
Maschine : | g
CNC - Bearbeitungszentren &
=y =
4?%9 g N
g N
e
O
]
0]
o]
o
@62 _, 52
2o
S
LK @48/4xM5 | 3O
Flachzahn L
(I -
b g 1 ‘ @
7 [ ] [ s X [
230 H6 . NT f
(max.Nuttiefe)
D
Bestellnummer
D |SB| NT 4 Drehzahl Z1 Rechtslauf
125| 4 32 12 | n max.12.000 U/min 138.5 C750-12504-02 O
125| 5 32 12 | n max.12.000 U/min 139.5 C750-12505-02 O
125| 6 32 12 | n max.12.000 U/min 140.5 C750-12506-02 O
150 | 4 45 12 | n max.11.000 U/min 138.5 C750-15004-02 O
150 | 5 45 12 | n max.11.000 U/min 139.5 C750-15005-02 O
150 | 6 45 12 | n max.11.000 U/min 140.5 C750-15006-02 O
150 | 8 45 12 | n max.11.000 U/min 141.5 C750-15008-02 o
150 [ 10 45 12 | n max.11.000 U/min 144 C750-15010-02 o
180 | 4 60 18 | n max.10.000 U/min 138.5 C750-18004-02 o
180 | 5 60 18 | n max.10.000 U/min 139.5 C750-18005-02 o}
180 | 6 60 18 | n max.10.000 U/min 140.5 C750-18006-02 O
180 | 8 60 18 | n max.10.000 U/min 141.5 C750-18008-02 o
180 | 10 60 12 | n max.10.000 U/min 144 C750-18010-02 O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
g Montiert auf Sageblattaufnahme HSK-F 63 C277-D:  47502.4 Blaftformat: A4 11
lgn€f ’ " [Zchng. - Nr. 475004
WERKZEUGE | A_4715 Taufkirchen / Tr.

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 09.12.2013

NAME: JH

C750-2




Version 4.0 R8.80.1
DP - Kreissageblatt (376
Schneidstoff || Vorschub Verbund
DP MEC Bestlickungshdhe
FZ = Flachzahn
I
WZ = Wechselzahn
+
I - I -

B
WZ/FZ = 2xWechselzahn kombiniert mit Flachzahn —
g i dA
- - . =
Bestellnummer Bestellnummer
D B b Z |Bestiickungshdéhe 5.0 Bestiickungshéhe 6.0 Zahnform
100 5.0 [ 3.8 | 18 C376-10050185 ) C376-10050186 Oo| WZ/FZ
120 5.0 | 3.8 | 18 C376-12050185 ) C376-12050186 Oo| WZ/FZ
125 5.0 | 3.8 | 18 C376-12550185 ©) C376-12550186 o) FZ
160 | 4.0 [ 3.2 | 48 C376-16040485 ) C376-16040486 ) Wz
180 | 4.0 [ 3.2 | 54 C376-18040545 ©) C376-18040546 @) WZ
200 40| 3.2 | 54 C376-20040545 ©) C376-20040546 @) Wz
220 40| 3.2 | 54 C376-22040545 ©) C376-22040546 @) Wz
240 40| 3.2 | 54 C376-24040545 ©) C376-24040546 @) Wz
2801 40| 3.2 | 60 C376-28040605 ©) C376-28040606 o) Wz
3001 40| 3.2 | 60 C376-30040605 o) C376-30040606 o) WZ
3001 40| 32| 72 C376-30040725 o) C376-30040726 o) WZ
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
- Blattformaf: A4 M=1:1
A’g”G’ Zchng. - Nr. 437160.4
e—mail:office@aign‘e’\r,f:;i;:;:a’r C\/ISES%RE%EMFCM” /. DATUM: 14.02.2014 C 3 7 6
www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: HH
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Register 9

CNC-Zubehor "SPANNMITTEL/MONTAGE/VERMESSEN/WERKZEUGPFLEGE"
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C910

C945

C915

C905

C277

C980

C720

C721

C990

C995

C985

C470

C480

C490

Technische Informationen

Spannzangenfutter HSK-F63

Div. Spannzangen Typ 0Z25 / ER16 / ER25 / ER32 / ER40
Schrumpfspannfutter HSK-F63

Frasdorne HSK-F63

Sageblattaufnahmen HSK-F63
CNC-Bohrfutter HSK-F63 / Spannbereich 1-16
Montageblock flir HSK-F63

CNC - MeBstation fuir HSK-F63

Prifdorn HSK-F63

Priifdorne HSK-F63 mit Kugel

Hakenschliissel 58/62 fiir C910
Schutzhandschuhe schnittfest

Kegelwischer HSK-F63

Novakleen (1 Liter oder 10 Liter)



Version 4.0

R9.30.1

Spannzangenfutter HSK-F 63

€910

System Ortlieb
Kegelverhaltnis 1:10

Ausfiihrung :

Kegel - Hohlschaft DIN 69893 - HSK-F 63.
Gefertigt aus vergltetem Werkzeugstahl.
Oberflache blank poliert oder vernickelt.

Zum Spannen von Schaften aus HW und Stahl.
Fir Schafttoleranz h6 gemaf EN 847-2.

Anwendung :

Spannen von Werkzeugen mit Schaft mittels
austauschbarer Spannzangen (C945-0Z25xxx),

Typ 0Z25 (System Ortlieb) nach ISO 10897 - B 25
Spanntoleranz 0.5 mm.

Spannbereichd = 2 ... 25 mm.

Mindesteinspannlange fir den jeweiligen Fraserschaft
beachten (Markierung am Schaft nach EN 847-2 / 6).

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren
Einsatzdaten :

Fir Drehzahlen bis n = 24.000 U/min verwendbar.
Max. Ubertragbares Drehmoment flr
d=25mm: M =300 Nm.

Lieferumfang :

Spannfutter mit kugelgelagerter Spannzangenmutter.
Ohne Spannzange.
Ohne HakenschlUssel.

Spannzangen mit Spanntoleranz 0.15 mm gemessen.

erhoht sich das Ma Aum 3 ... 4 mm.

Spannzange ISO 10897 (vormals DIN 6388)

<

B 263 -
[ E T
I
A
| ! |
| |
| I |
| TSLT §
| — T |
Kegel |2.86°/ | I
1:10 | —=t==] | I
L LSW4ae |
[ L
0 . — Y+
- -
e; S
N N L/ S
.
D

Einstellmaf® A wird bei eingespanntem Werkzeug unter Verwendung von

Bei Verwendung von Spannzangen mit Spanntoleranz 0.5 mm (C945-0Z25xxx)

Bestellnummer Bestellnummer
A D | Masse | Oberflache Rechtslauf Linkslauf
76 | 60 1.2 kg | Blank / poliert C910-76R C910-76L [ )
76 | 60 1.2 kg | Vernickelt C910-76RBN C910-76LBN @)
Hakenschlussel briniert 58 /62 C985 e
Spannzangenmutter | Blank / poliert M 48x2 D =60 mm C910-482060 e
Spannzangenmutter | Vernickelt M 48x2 D =60 mm C910-482060BN O

Anzugsmoment fiir Spannzangenmutter Ma = 150 Nm

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 49100.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
www.aigner-werkzeuge.at

TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM: 03.10.2013
NAME: W. Steiner

€910




Version 4.0 R9.40.1

Spannzangen Typ 0Z 25 C945

Spannzange ISO 10897 - B 25 (vormals DIN 6388)
System Ortlieb
Kegelverhaltnis 1:10

Ausfiihrung :
gehartet und geschliffen —~ D -
12 - fach geschlitzt |
Spanntoleranz 0.5 mm (z.B.: Spannzange T
mit Nennmal d = 25 mm spannt Schaft - &
von 24.5 bis 25 mm) | ' }
288 | ‘ |
I
Anwendung : } ‘ } -
Prazisions - Spannzangen zur Aufnahme von \ | \
Schaften mit Durchmesser d von 2 - 25 mm. } ‘ }
| |
11 H IR
\ \
Einsetzbar in : ‘ \ ! / ‘
C910 Spannzangenfutter HSK - F 63 ‘ ‘
C935 Spannzangenfutter SK 30 _L,
d L D Spanntoleranz Bestellnummer
2 52 334 1.5- 2.0 C945-0225020 ®
3 52 334 25- 3.0 C945-0225030 [ )
4 52 334 3.5- 40 C945-0225040 [
5 52 33.4 45- 5.0 C945-0225050 ®
6 52 33.4 55- 6.0 C945-0225060 ®
6.5| 52 33.4 6.0- 6.5 C945-0225065 ®
8 52 334 75- 8.0 C945-0225080 ®
9.5| 52 334 9.0- 95 C945-0225095 ®
10 52 33.4 9.5-10.0 C945-0225100 ®
12 52 334 11.5-12.0 C945-0725120 ®
13 52 334 12.5-13.0 C945-0225130 [
14 52 334 13.5-14.0 C945-0725140 ®
16 52 334 15.5-16.0 C945-0725160 e
18 52 334 17.5-18.0 C945-0225180 e
20 52 33.4 19.5-20.0 C945-0225200 @
25 52 33.4 24.5-25.0 C945-0225250 [
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4

Aigne'l' Zchng. - Nr. 49450.4

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25

WERKZEUGE | A_4715 Taufkirchen / Tr. pATUM: 03.09.2013
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: CW C9[|'5




Version 4.0

R9.40.2

Spannzangen Typ ER 16

C945

Spannzange ISO 15488 - B 16 (vormals DIN 6499)
System Regofix

Ausfiihrung :

gehartet und geschliffen
12 bis 16 - fach geschlitzt

Spanntoleranz 1.0 mm (z.B.: Spannzange

mit Nennmal d = 10 mm spannt Schaft - &

von 9 bis 10 mm)

Anwendung :

Prazisions - Spannzangen zur Aufnahme von
Schaften mit Durchmesser d von 1 - 10 mm.
Passend flir Spannzangenfutter mit 8° Kegelwinkel.

d L D Spanntoleranz Bestellnummer

1 |275| 26 0.5- 1.0 C945-ER16010 ®
2 [275] 26 1.0- 2.0 C945-ER16020 ®
3 [275] 26 20- 3.0 C945-ER16030 ®
4 |275| 26 3.0- 4.0 C945-ER16040 ®
5 [275] 26 40- 5.0 C945-ER16050 ®
6 |[27.5] 26 50- 6.0 C945-ER16060 ®
6.5 27.5| 26 55- 6.5 C945-ER16065 ®
8 |[275] 26 7.0- 8.0 C945-ER16080 ®
9.5| 275 26 85- 95 C945-ER16095 [
10 | 275 26 9.0-10.0 C945-ER16100 [

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

Zchng. - Nr. 49450.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 30.09.2013
NAME: CW

C945




Version 4.0

R9.40.3

Spannzangen Typ ER 25

C945

Spannzange ISO 15488 - B 25 (vormals DIN 6499)
System Regofix

Ausfiihrung :

gehartet und geschliffen
12 bis 16 - fach geschlitzt

Spanntoleranz 1.0 mm (z.B.: Spannzange

mit Nennmal d = 16 mm spannt Schaft - &

von 15 bis 16 mm)

Anwendung :

Prazisions - Spannzangen zur Aufnahme von
Schaften mit Durchmesser d von 2 - 16 mm.
Passend flir Spannzangenfutter mit 8° Kegelwinkel.

\:
N

d L D Spanntoleranz Bestellnummer
2 34 26 1.0- 2.0 C945-ER25020 ®
3 34 26 20- 3.0 C945-ER25030 [
4 34 26 3.0- 40 C945-ER25040 ®
5 34 26 40- 5.0 C945-ER25050 ®
6 34 26 50- 6.0 C945-ER25060 e
6.5| 34 26 55- 6.5 C945-ER25065 ®
8 34 26 70- 80 C945-ER25080 ®
9.5| 34 26 85- 95 C945-ER25095 [
10 34 26 9.0-10.0 C945-ER25100 ®
12 34 26 11.0-12.0 C945-ER25120 ®
13 34 26 12.0-13.0 C945-ER25130 e
14 34 26 13.0-14.0 C945-ER25140 [
16 34 26 15.0-16.0 C945-ER25160 [

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

Zchng. - Nr. 49450.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 30.09.2013
NAME: CW

C945




Version 4.0

R9.40.4

Spannzangen Typ ER 32

C945

Spannzange ISO 15488 - B 32 (vormals DIN 6499)

System Regofix

Ausfiihrung :

gehartet und geschliffen
12 bis 16 - fach geschlitzt

Spanntoleranz 1.0 mm (z.B.: Spannzange

mit Nennmaf} d = 20 mm spannt Schaft - &

von 19 bis 20 mm)

Anwendung :

Prazisions - Spannzangen zur Aufnahme von
Schaften mit Durchmesser d von 3 - 20 mm.
Passend flur Spannzangenfutter mit 8° Kegelwinkel.

—

d L D Spanntoleranz Bestellnummer
3 40 33 20- 3.0 C945-ER32030 [
4 40 33 3.0- 40 C945-ER32040 ®
5 40 33 40- 5.0 C945-ER32050 ®
6 40 33 5.0- 6.0 C945-ER32060 ®
6.5| 40 33 55- 6.5 C945-ER32065 ®
8 40 33 7.0- 8.0 C945-ER32080 e
9.5| 40 33 85- 95 C945-ER32095 ®
10 40 33 9.0-10.0 C945-ER32100 ®
12 40 33 11.0-12.0 C945-ER32120 ®
13 40 33 12.0-13.0 C945-ER32130 ®
14 40 33 13.0-14.0 C945-ER32140 ®
16 40 33 15.0-16.0 C945-ER32160 e
18 40 33 17.0-18.0 C945-ER32180 [
20 40 33 19.0 - 20.0 C945-ER32200 [

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

Zchng. - Nr. 49450.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 30.09.2013
NAME: CW

C945




Version 4.0

R9.40.5

Spannzangen Typ ER 40

C945

Spannzange ISO 15488 - B 40 (vormals DIN 6499)

System Regofix

Ausfiihrung :

gehartet und geschliffen
12 bis 16 - fach geschlitzt

Spanntoleranz 1.0 mm (z.B.: Spannzange
mit Nennmal d = 25 mm spannt Schaft - &
von 24 bis 25 mm)

Anwendung :

Prazisions - Spannzangen zur Aufnahme von
Schaften mit Durchmesser d von 4 - 25 mm.
Passend flir Spannzangenfutter mit 8° Kegelwinkel.

d L D Spanntoleranz Bestellnummer
4 46 41 3.0- 40 C945-ER40040 )
5 46 41 4.0- 5.0 C945-ER40050 ®
6 46 41 5.0- 6.0 C945-ER40060 ®
6.5| 46 41 55- 6.5 C945-ER40065 ®
8 46 41 7.0- 8.0 C945-ER40080 ®
9.5| 46 41 85- 95 C945-ER40095 [
10 46 41 9.0-10.0 C945-ER40100 ®
12 46 41 11.0-12.0 C945-ER40120 ®
13 46 41 12.0-13.0 C945-ER40130 [
14 46 41 13.0-14.0 C945-ER40140 ®
16 46 41 15.0-16.0 C945-ER40160 e
18 46 41 17.0-18.0 C945-ER40180 ®
20 46 41 19.0 - 20.0 C945-ER40200 ()
25 46 41 24.0-25.0 C945-ER40250 ()

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

Zchng. - Nr. 49450.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 30.09.2013
NAME: CW

C945




Version 4.0

R9.50.1

Schrumpfspannfutter HSK-F 63

Ausfiihrung :

Kegel - Hohlschaft DIN 69893 - HSK-F 63.
Gefertigt aus vergltetem Werkzeugstahl.
Oberflache vernickelt.

Zum Spannen von Schaften aus HW und Stahl.
Fir Schafttoleranz h6 gemaf EN 847-2.

Anwendung :
Spannen von Werkzeugen mit Schaft mittels

thermischer Schrumpftechnik.
Sehr hohe dynamische Steifigkeit und Stabilitat.
Bestens geeignet fiir hohe Drehzahlen (HSC).

Fir Rechts - und Linkslauf geeignet.

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :

Fiar Drehzahlen bis n = 30.000 U/min verwendbar.
Max. Ubertragbares Drehmoment flr
d=25mm:M =500 Nm.

€915
B 263
e E
T
F/’t::::::::j’\?
| | |
i L i
I
B —
I iR |
T f |
H ﬁ
| | -
] L ‘
|l D 1

Bestellnummer

d A | Schaft D T | Masse | Vernickelt

6 [ 75 g6 h6| 20 [ 30 0.8 kg | C915-0675BN [ )

8 | 75 Z8h6| 20 | 40 0.8 kg | C915-0875BN ®
10 | 75 | 910 h6| 25 | 40 0.9 kg | C915-1075BN ®
12 | 75 | @12h6| 28 | 40 0.9 kg | C915-1275BN [ )
16 | 75 | 916 h6| 28 | 44 0.9 kg | C915-1675BN ®
20 | 75 | @20h6| 36 | 47 1.0 kg | C915-2075BN ()
25 | 75 | @25h6| 36 | 47 0.9 kg | C915-2575BN ®

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 49150.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

A-4720 NEUMARKT - 00

DATUM: 02.10.2013
NAME: WS

€915




Version 4.0

R9.60.1

Frasdorn HSK-F 63

C905-45

Ausfiihrung :

Kegel - Hohlschaft DIN 69893 -
Gefertigt aus vergltetem Werkzeugstahl.
Oberflache blank poliert oder vernickelt.

Far Bohrungstoleranz H6 oder H7. ‘ ‘
Fraseranzugschraube mit Doppelgewinde. i j

Anwendung :

Spannen von Bohrungswerkzeugen | ] <

mit 20 bzw. 30 mm Bohrung.

Massen - und Durchmesserangaben

der Maschinenhersteller sowie

zulassige Hochstdrehzahl beachten.
Fir Rechts - und Linkslauf geeignet.

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

Einsatzdaten :

Fiar Drehzahlen bis n = 24.000 U/min.

Frasdorne mit d = 20 mm nur zur Aufnahme
von Einzelwerkzeugen und fir Frasarbeiten d

Vorbaulange A =45 mm

HSK-F 63. |

) 1 (

SW 46

| |
2 x 6

236 |

I NN
/

=

mit geringer Zerspanungsleistung.

L1 1

ISK SW 6

KW.31205.5 I

|
| Fraseranzugschraube |
I
|
|

KW.39265.5 |

( 1

ISK SW 10
Bestellnummer Bestellnummer

A d L Masse [ Blank / poliert Vernickelt
45 | 20 55 1.1 kg | C905-4520055 e C905-4520055BN O
45 | 20 80 1.2 kg | C905-4520080 e C905-4520080BN O
45 | 30 55 1.5 kg | C905-4530055 @ C905-4530055BN O
45 | 30 80 1.6 kg | C905-4530080 @ C905-4530080BN O
45 | 30 100 1.7 kg | C905-4530100 e C905-4530100BN O
45 | 30 140 1.8 kg | C905-4530140 O C905-4530140BN e}

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 49050.4

WERKZEUGE
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 04.10.2013
NAME: W. Steiner

C905-45




Versione 4.0

R9.60.2

Frasdorn HSK-F 63

C905-80

Vorbaulange A = 80 mm

Ausfiihrung : d=20 d=30
Kegel - Hohlschaft DIN 69893 - HSK-F 63.
Gefertigt aus vergutetem Werkzeugstahl. [ T o 1 [ T I
Oberflache blank poliert oder vernickelt. L | i i | i
Fur Bohrungstoleranz H6 oder H7. i R i R
Fraseranzugschraube mit Doppelgewinde. i j i j
\ (!\ ; / \ r!\ : /
_ ees| | _ o]
U T
Anwendung : ) I ] 1 (
Spannen von Bohrungswerkzeugen | | | |
mit 20 bzw. 30 mm Bohrung. ' f
Massen - und Durchmesserangaben
der Maschinenhersteller sowie
<
zulassige Hochstdrehzahl beachten. S S
Fir Rechts - und Linkslauf geeignet.
Ur Rechts - und Linkslauf geeigne @50
Maschine : | |
CNC - Bearbeitungszentren
Einsatzdaten : rﬁ | ﬁ rﬁ ! ﬁ
Fir Drehzahlen bis n = 24.000 U/min. } } } }
2 x @6 2x Mé 2 x @6 ' 2 x M6
| 236 |
s - @48 =|
B -
Frasdorne mit d = 20 mm nur zur Aufnahme | 6507
von Einzelwerkzeugen und fir Frasarbeiten | I @59
mit geringer Zerspanungsleistung. N -—
i ! \#
f
o HERIIEIR M16 | 11T |
— —~ d - } d
. - | -
|
| |
| Fraseranzugschraube i
( + > Y V. l
kwaizoss [ 1 111 1] d L
¥ KW.39265.5 | ‘ ‘ ‘ ‘ |
ISK SW 6
ISK SW 10
Bestellnummer Bestellnummer
A d L Masse | Blank / poliert Vernickelt
80 | 20 55 1.6 kg | C905-8020055 C905-8020055BN ©)
80 | 20 80 1.7 kg | C905-8020080 C905-8020080BN ©)
80 | 30 55 2.0 kg | C905-8030055 C905-8030055BN ©)
80 | 30 80 2.1 kg | C905-8030080 C905-8030080BN ©)
80 [ 30 100 2.2 kg | C905-8030100 C905-8030100BN ©)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blattformaf: A4 1:1

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Zchng. - Nr. 49050.4

WIDLDORF 25

A-4720 NEUMARKT - 00
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 04.10.2013
NAME: W. Steiner

C905-80




Version 4.0

R9.60.3

Frasdorn HSK-F 63

C905-E

Mit Einstich fir Reichenbacher Pick-up / Vorbaulange A = 45 mm

Ausfiihrung : d=30
Kegel - Hohlschaft DIN 69893 - HSK-F 63.
Gefertigt aus vergltetem Werkzeugstahl. - 263
Oberflache blank poliert oder vernickelt. |
Fir Bohrungstoleranz H6 oder H7. [ T [ 7 1
Fraseranzugschraube mit Doppelgewinde. i ! i
Alternativ kann auch Frasdorn C905-80 verwendet werden S R
;\ |
S T
Anwendung : L, ,,,,,D,e,,J —
Spannen von Bohrungswerkzeugen I
mit 30 mm Bohrung. ) 1 (
Massen - und Durchmesserangaben < | |
der Maschinenhersteller sowie o
zulassige Hochstdrehzahl beachten. m J> ‘ _AL
Fir Rechts - und Linkslauf geeignet. 1T SW 46 11
| J |
. I i |
Maschine : 5« 06 : 5 M6
CNC - Bearbeitungszentren X A X
Einsatzdaten : ng |
Fir Drehzahlen bis n = 24.000 U/min. B = '
! @59
H
- d
M16
|
Fraseranzugschraube |
|
|
I \
(
KW.39265.5| ‘ ‘ ‘ ‘ |
ISK SW 10
Bestellnummer Bestellnummer
A d L De | Be [Masse | Blank/ poliert Vernickelt
45 | 30 55 50 | 11 1.5 kg | C905-E4530055 ©) C905-E4530055BN | O
45 | 30 80 50 | 11 1.6 kg | C905-E4530080 @) C905-E4530080BN | O
45 | 30 100 50 | 11 1.7 kg | C905-E4530100 @) C905-E4530100BN | O
45 | 30 140 50 | 11 1.8 kg | C905-E4530140 ©) C905-E4530140BN | O

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aigner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

1:1

Zchng. - Nr. 49050.4

A-4720 NEUMARKT - 00
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 04.10.2013
NAME: W. Steiner

C905-E




Version 4.0 R9.70.1

Sageblattaufnahme HSK-F 63 C277-A
Ausfiihrung :
Fir Sageblatter bis g 350 mm. L ___
Schrauben im Lieferumfang enthalten. [
Flr Stammblattstarke von 2.2 - 3.8 mm. \‘ ”””””” 7
T )
) . i - (

svv| 46 ﬁil
| A

- 59 ﬂ[

] E|
] E|
- B “T—
e ——
L “T—
L1

il | “y

Distanzring d L . 1L
| LK806xM6x121SK _| 1Sk sw4 f
AL Bestellnummer Frasdorn | B | L1 299
45 55 | (C905-4530055 45 | 115
45 | 80 | C905-4530080 70 | 140 | ! |
45 |1 100 | C905-4530100 90 | 160 [
80 | 55| C905-8030055 45 | 150 i N
80 80 | (C905-8030080 70 | 175 330 ‘
80 | 100 [ C905-8030100 90 | 195 o o
B @60
Flansch
Bezeichnung B Bestellnummer
Flansch - C277-A60F ©)
Distanzring 45 C277-A45D ©)
Distanzring 70 C277-A70D O
Distanzring 90 C277-A90D @)
Ersatzteil Bestellnummer
Senkschraube ISO 10642 - M6 x 12 - 10.9 | KW.45445.5 [
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

& Blattformat: A4 M=1:1
A’gner Zchng. - Nr. 42170.4

WERKZEUGE A-L4715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.af W|DLDOR|:aL£5 renen " DATUM: 18.10.2013

www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: CW C 2 7 7 - A




Version 4.0 R9.70.2
Sageblattaufnahme HSK-F 63 C2+1-B
Ausfiihrung :
Ohne Spanndeckel fur Sageblatter bis & 350 mm.
Mit Spanndeckel fir Sageblatter bis & 400 mm.
FUr Stammblattstarke von 2.2 - 3.8 mm.
Senkschraube M5x8 fur Stammblattstarke 2.2mm.
Senkschraube M5x9 fur Stammblattstarke 3.2mm.
Senkschraube M5x10 fur Stammblattstarke 3.8mm.
Schrauben im Lieferumfang enthalten.
B 263 -
L
4 M5 -
o ) [ - *
I I %[K, } A'W A ——
230 % ISK SW 3 |
. LK @90 /8 x M5 o
Spanndeckel | !
|
= ?TLN | N N
!
g106 ISK SW 4
Ausflihrung L L1 Bestellnummer
mit Spanndeckel 40 |43.6 C277-B40MS @)
ohne Spanndeckel 40 |43.6 C277-B400S ©)
mit Spanndeckel 50 |53.6 C277-B50MS ©)
ohne Spanndeckel 50 |53.6 C277-B500S ©)
mit Spanndeckel 80 |83.6 C277-B8OMS ©)
ohne Spanndeckel 80 |83.6 C277-B800S ©)
Ersatzteile Bestellnummer
Spanndeckel C277-B106105 o)
Senkschraube ISO 10642 - M5x8 - 10.9 KW.45440.5 ®
Senkschraube ISO 10642 - M5x9 - 10.9 KW.45441.5 ®
Senkschraube ISO 10642 - M5x10 - 10.9 KW.45442.5 e
Zylinderschraube 1ISO 4762 - M5 x 16 - 8.8 | KW.45444.5 [
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4

M=1:1

Zchng. - Nr. 42710.4

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 22.10.2013
NAME: CW

C271-B




Version 4.0

R9.70.3

Sageblattaufnahme HSK-F 63

C217-C

Ausfiihrung :

Fir Sageblatter bis & 350 mm.
Fur Stammblattstarke von 2.2 - 3.8 mm.

Distanzring

25

|
|
I
@59

Flansch Oberteil

1

299

SW 46

[\

Iéé\
—

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr.
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

DATUM: 24.10.2013
NAME: CW

A L Bestellnummer Frasdorn B L1
45 55 | C905-4530055 25 [116.6 Flansch Unterteil
45 80 | C905-4530080 50 [141.6 @60
45 | 100 [ C905-4530100 70 [141.6 ; | . =i
80 55 | (C905-8030055 25 [161.6 o ! : !
80 80 | C905-8030080 50 [156.6 FT%V I M
80 [ 100 | (C905-8030100 70 [176.6 f @30
Bezeichnung B Bestellnummer
Flansch Oberteil - C277-C60FO @)
Flansch Unterteil - C277-C60FU @)
Distanzring 25 C277-C25D @)
Distanzring 50 C277-C50D @)
Distanzring 70 C277-C70D O
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
.4 Blattformat: A4 M=1:1
A’g”G'r Zchng. - Nr. 42170.4
WERKZEUGE

C277-C




Version 4.0

R9.70.4

Sageblattaufnahme HSK-F 63

C2#7-D

Ausfiihrung :

Flr Sageblatter bis & 300 mm.

Far Stammblattstarke von 2.2 - 3.8 mm.
Schrauben im Lieferumfang enthalten.

SW 46

Z L
T

125
138.6

|
o | <
| ~ | i '
I ' IN NS | il 11 |
| I | ?
‘ @30
@30 - =
- = N LK @52 / 4 x M5
“T = LK @48 / 4 x M5
| 764 ‘|
Bezeichnung L Bestellnummer
Sageblattaufnahme mit Flansch | 135 C277-D135S ®
Deckring - C277-D64F ®
Ersatzteil Bestellnummer
Senkschraube ISO 10642 - M5 x 12 - 10.9 KW.45443.5 @

- ® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42710.4

Aigner

. . ~ WERKZEUGE A-47115 Taufkirchen / Tr.
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25

TELEFON (07733) 7583

www.aigner-werkzeuge.at

DATUM: 25.10.2013 C277—D

NAME: CWw




Version 4.0 R9.70.5

Sageblattaufnahme C277-E

Ausfiihrung :

Fur Sageblatter bis & 200 mm.
Fir Stammblattstarke von 2.2 - 3.8 mm.
Schrauben im Lieferumfang enthalten.

325

76

91.6

@30 f
230 ‘ LK@ /4 x M5

- @59
[I I i I
Bei Stammblattstarke 3.8mm keinen Distanzring verwenden
Bezeichnung L | Bestellnummer
Sageblattaufnahme mit Distanzring 86 | C277-E86S O
Distanzring - | C277-E59D @)
Ersatzteil Bestellnummer
Senkschraube ISO 10642 - M5 x 12 - 10.9 KW.45443.5 [ )

- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
Blaftformaf: A4 M=1:1

Aign€l' Zchng. - Nr. 42770,k

WERKZEUGE _ i
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at CHSES%RE%‘;MFCM” /. Eﬁl-‘r’lléM 53&10'2013 C 2 7 7 — E

www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583




Versione 4.0

R9.70.6

Sageblattaufnahme

C2#1-F

Ausfiihrung :

Fur Sageblatter bis & 200 mm.
FUr Stammblattstarke von 3 - 6 mm.

Schrauben im Lieferumfang enthalten.

@25
| |
|
|
~
| [{e]
~ o)
- o]
2
yay
Senkschraube 1ISO 10642 - M4x12 - 10.9
ISK SW 4
|
T 1 < T
o == ==
C—1— X — = o Y
@22h6 ‘
LK 36 /4 x M4
| 48
>
i
Bezeichnung L | Bestellnummer
Sageblattaufnahme 86 | C277-F86S @)
Ersatzteil Bestellnummer
Senkschraube ISO 10642 - M4 x 12 - 10.9 KW.44318.5 [ )
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

Blattformat: A4 M=1:1

Zchng. - Nr. 42710.4

Aigmner

WERKZEUGE A-47115 Taufkirchen / Tr.

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25

www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583

DATUM: 09.12.2013
NAME: JH

C277-F




Version 4.0 R9.80.1

CNC-Bohrfutter HSK-F 63 / Spannbereich 1-16 €980

D

Ausfiihrung : . |
Prazisons-Ausflihrung mit hoher Rundlaufgenauigkeit, :
feingewuchtet. Gehartete Spannbacken mit speziellem
Schutz gegen Eindringen von Spanen und Schmutz.
Stufenlos verstellbarer Spannbereich von 1-16. Sehr hohes
Haltemoment und drehrichtungsunabhangige
Spannsicherheit. Fiir Rechts- und Linkslauf verwendbar.
Gewuchtet fur Drehzahlen bis n= 20 000 min-1 [ ‘

Anwendung :

Zum sicheren Spannen von Bohrerschaften im Bereich - .
von 1-16. )

N

Maschine : |
CNC - Bearbeitungszentren

Lieferumfang:

inkl. Spannschliissel SW4 | @

Mindest-Einspannlange

/)

N —T"T—T"T—1
L~ 1 —1_1—

min. 20

Erhéhte Rundlauf-
genauigkeit

Schafte mit Spannflache

Position gemaf
Zeichnung beachten!

Spannflache mul}
zwischen den
Klemmbacken liegen.

Bestellnummer

D d1 d2 A I1 max Rechtslauf

63 [1.0-16.0] 50 | 98 12.5 C980 ®

Ersatzteile

Bezeichnung Stk. Abmessung VE | Bestellnummer

Quergriffschlissel 1 SW4 1 C980-SW4 e
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar

- Blattformat: A4 1:1
A’gner Zchng. - Nr. 49800.4

WERKZEUGE A-4715 Taufkirchen / Tr. DATUM: 13.02.2014

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at [ \|DLDORF 25
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH C 9 8 O




Version 4.0

R9.90.1

Montageblock C720

C 720

Ausfiihrung :

2teilige Klemmbacken aus hochwertigem
Leichtmetall, montiert auf stabilem Sockel.
Spannen der Spannfutter oder Aufnahmedorne

durch Schnellspannhebel.

Anwendung :
Zum Einfachen und sicheren
Montieren und Einstellen von

- Bohrungswerkzeugen auf Frasdorne bzw.
- Schaftwerkzeugen in Spannzangenfuttern oder

anderen Aufnahmesystemen

&

/]

Schnittstelle Zeichnungsnummer | Bestellnummer

SK30 KW.04050.3 C720-SK30 O —\J/\—
SK40 KW.04186.3 C720-SK40 O

HSK50F KW.06211.3 C720-HSK50F O

ISO 30+Zahnkranz | KW.21667.3 C720-1SO30 O

HSK63F KW.03979.3 C720-HSK63F [}

HSK 80 C KW.21480.3 C720-HSK80C O

HSK 100 F KW.21748.3 C720-HSK100F O

HSK 85 WE KW.15454.3 C720-HSK85WE O

HSK 32 E KW.36172.3 C720-HSK32E O

HSK 63 E KW.03979.3 C720-HSK63E O

VE ... Verpackungseinheit

~® Ab Lager lieferbar

- O Kurzfristig lieferbar

Aligner

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

Blattformat: A4 M=1:15

Zchng. - Nr. KW.47200.4

A-4720 NEUMARKT -
WIDLDORF 25
TELEFON (07733) 7583

00 DATUM: 18.03.2014

NAME: H.Holler

720




Version 4.0 R9.100.1

CNC - Mef3station C 721

Ausfiihrung :
lieferbar fur folgende Schnittstellen:
-SK30

] -SK40

-HSK63F

Anwendung :

Zur genauen und einfachen

Langenvermessung mittels

digitalem Mefschieber von

- Bohrungswerkzeugen auf Frasdorne bzw.

- Schaftwerkzeugen in Spannzangenfuttern oder
anderen Aufnahmesystemen fir
den Einsatz auf CNC -Frasmaschinen

o] [jo

[u]

ta=n

I&

[~

N

=

Bezeichnung Zeichnungsnummer | Bestellnummer

Mefstation mit Aluaufnahme SK30 KW.96019.4 C721-SK30 O
Mefstation mit Aluaufnahme SK40 KW.96020.4 C721-SK40 O
MeRstation mit Alu Spannteil HSK63F | KW.96021.4 C721-HSK63F ®
MeRstation mit Alu Spannteil HSK40F | KW.96022.4 C721-HSK40F ]
MeRstation mit Alu Spannteil HSK50F | KW.96023.4 C721-HSK50F ]
MeRstation mit Alu Spannteil HSK63E | KW.96021.4 C721-HSKB3E ]

VE ... Verpackungseinheit ~ ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
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www.aigner-werkzeuge.at TELEFON (07733) 7583 NAME: H.Holler C721




Version 4.0 R9.110.1

Prifdorn HSK-F 63 C990

Ausfiihrung : —

Prafdorn mit Zertifikat im Holz-Etui zur vertikalen Lagerung
nutzbare Mef3lange 300mm

Zulassige Rundlaufabweichung des Kegel-Hohlschaft

zum zylindrischen Teil d1 - 0,002

Anwendung :
Rundlaufprifung und Ausrichtung von Maschinenspindeln.

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

<
[
|
[
[
[
|
[
Bestellnummer
D | D1 A Rechtslauf
63 | 40 | 346 C990 o)
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
& Blattformaf: A4 1:1
’gner Zchng. - Nr. 49900.4
WERKZEUGE | A_4L715 Taufkirchen / Tr. .
e-mail:office@aigner-werkzeuge.at WIDLDORFaLES renen " DATUM: 13.02.2014 C990
www.aigner-werkzeuge.af TELEFON (07733) 7583 NAME: HH




Version 4.0

R9.120.1

Prafdorn HSK-F 63 mit Kugel

€995

Ausfiihrung :

Prafdorn mit Zertifikat im Holz-Etui zur vertikalen Lagerung
Zulassige Rundlaufabweichung des Kegel-Hohlschaft

zum zylindrischen Teil d1 - 0,003

Anwendung :

Zum Uberpriifen des Rotationszentrumspunktes.

Maschine :
CNC - Bearbeitungszentren

<
|
|
|
|
d1
Bestellnummer
D | D1 A Rechtslauf
63 | 30 | 150 C995-150 ¢}
63 | 30 | 200 C995-200 o}
- ® Ab Lager lieferbar - O Kurzfristig lieferbar
- Blattformaf: A4 1:1
'gner Zchng. - Nr. 49950.4
WERKZEUGE

e-mail:office@aigner-werkzeuge.at
www.aigner-werkzeuge.at

A-4715 Taufkirchen / Tr. )
WIDLDORF 25 DATUM: 13.02.2014

TELEFON (07733) 7583 NAME: HH

€995
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CNC-Zubehor
"SPANNMITTEL/MONTAGE/VERMESSEN/WERKZEUGPFLEGE"
Hakenschlissel 58/62 fur C910 C985
Anwendung: Zum Offnen und SchlieBen von
q Spannzangenfutter C910
' Ausfuhrung: Spezialstahl, gehéartet und im
Brinierton angelassen
Bestellnummer Abmessung Lieferzeit
C985 Flr Mutter 58-62 mm [
Schutzhandschuhe schnittfest C470

Anwendung:

Ausfuhrung:

Leichte Warmarbeiten,
Kaltwalzwerke, Schlosserei,
Verpackungs- und
Montagebereiche

Leichter Schnittschutzhandschuh
aus 100% Kevlar mit PVC Noppen
auf der gesamten Handinnenflache

Bestellnummer Abmessung Lieferzeit
C470 GroBe 7 )
C470 GroBe 8 )
C470 GroBe 9 )
C470 GroBe 10 °
Bitte bendotigte GroRe angeben!
Kegelwischer HSK-F63 C480
Anwendung: Zum Reinigen der Innenkegel-
bohrung an Maschinenspindeln,
Hilsen und Werkzeugaufnahmen
Ausfuhrung: GroBe Zwischenrdume flr Spane
und Schmutz i
Leder resistent gegen Ol und
Emulsionen
Bestellnummer Abmessung Lieferzeit
C480 HSK-F63 )




Version 4.0 R9.140.1

Reinigungsmittel ,,Novakleen* C490

Anwendung: Schnelle, sichere und 6kologische
Reinigung von Werkzeugen

Ausfihrung: Gebrauchsfertiges Anwendungs-
mittel in 1l oder 10l Gebinde

Bestellnummer Abmessung Lieferzeit

C490-01 Novakleen 1| Flasche )
C490-10 Novakleen 10l Behalter (@)
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