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EN-ISO 9001:2000

Entwicklung, Fertigung und
Vertrieb im Rahmen eines
zertifizierten Qualitats-
managementsystems nach
dem internationalen Standard
EN-ISO-9001:2000

Bestellbeispiel

a0 b0 1| | 0|1 4061 106K 1| 0bE
E!:E!.Hﬂlﬂll[lllll..llI..IIII.EHIIIIIEI dor oD

EN-ISO 9001:2000

Development, manufacturing
and distribution in the frame-
work of a certified quality

management system in com-
pliance with the international
standard EN-ISO-9001:2000

Order example

Steel Cutiers

b ] B0 11| 415

EN-ISO 9001:2000

Développement, fabrication et
distribution dans le cadre
d’un systeme de gestion de
qualité certifié conform a la
norme internationale EN-ISO-
9001:2000

Exemple de commande

Fraises en acier

Material/ Material/ Matériau/ Material

EN-ISO 9001:2000

Desarollo, fabricacion y distri-
bucién en el transcurso de un
sistema de gestion de la cali-
dad certificada segiin norma
internacional EN-ISO-
9001:2000

Ejemplo de pedido

Fresas de acero

015 1101 1 brig ] ele) [ 17 [[41BL

0,30 0,40 0,50 0,60 OO0 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00
i _ ISO @ (GroBe/ Size/ Taille/ Tamafio)
BUSCH Figur/ BUSCH-Number/ Numero de BUSCH/ Numero de BUSCH

il INEN0lrd = |hre Bestellangaben/ your order instructions/ vos indications de commande/ sus instrucciones del pedido

Produkietikett
Muster GmbH a.)
0 22 22/ 33 33 b.)

4777081610 C.)

(= s

< 42000 min* e)
STAHL st f)
a4 w8 g)

Wir versehen jede unserer Ver-

packungen mit einem ausfuhrlichen

Produkt-Etikett.

Hier ersehen Sie

a.) Name des Fachhandlers

b.) Telefon-Nr. des Fachhandlers

c.) die Fertigungs-Nr.

d.) weitere Infos im BUSCH-Katalog

e.) die maximal zuldssige
Umdrehungszahl

f.) die Material- und Schaft-
bezeichnung und

g.) die Figur und GroBe.

Zu lhrer Information und Sicherheit.

Product label

Etiquetite du produit

Etiquetas en las cajitas

In order to offer the best possible

information and safety to the consu-

mer we provide each package with

a detailed product label as follows:

a.) name of the dealer

b.) telephone no. of the dealer

c.) lot number

d.) for further information see
catalog

e.) max. RPM

f.) description of material of
working part and type of shank

g.) number and size.

For your information and safety

Chaque boite est pourvue d'une

étiquette faisant ressortir:

a.) le nom du distributeur

b.) no. de téléphone du distributeur

c.) le no. de fabrication;

d.) de plus amples informations voir
catalogue

e.) la vitesse de rotation maximale
admissible

f.) la matiere de la partie travaillan-
te et le type de tige

g.) numero et le diameétre.

Ceci pour votre information et pour

votre sécurité.

En cada cajita mencionamos los

siguientes datos:

a.) nombre del distribuidor

b.) nimero de teléfono del distri-
buidor

c.) numero de fabricacién

d.) el catalogo facilita mas infor-
macioén

€.) nimero de revoluciones max.
admisibles

f.) material y tipo del mango

g.) numero y diametro.

Eso para su informacion y seguri-

dad.



Stahl-Fraser, -Trager und Spiralbohrer

Steel cutters, Mandrels and Twist drills

Fraises en acier, Mandrins et Forets hélicoidaux
Fresas de acero, Mandriles y Fresas helicoidales
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Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

Rund / Round / Ronde / Redonda

Werkzeugsatze-> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 / Jeux d’outils -> Chapitre 6 / Juegos de instrumentos-> Capitulo 6

5\

I !'E!-HHIIHIIIIIHIJ 4 1bad {1 dds| {ldow! |10y | obet [ blid [] Dol A [ ohd [{ bids || btel 1 la] T 1B ok

0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00

Rund / Round / Ronde / Redonda

5\

I !'E!-HHIIHIIIIIHIJ'EIII || | don] {1020 [l 00K [ bett ] g | d29) Hiasbl s [1obd [ 68 1 et fladol flloae ok LI

2,10 2,20 2,30 2,40 2,50 2,60 2,70 2,80 2,90 3,00 3,10 3,30 3,50 3,70 4,00 4,20 4,50 4,70

Rund / Round / Ronde / Redonda

ﬁ T

D3 | da¢ rol {lobe 1 beal s LT LRI CTA T H L ETL TR LR

500 5,50 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 8,50

Umg. Kegel / Inv. cone / Cone renv. / Cono inv.

Ii !'E!-HHII 111106 [ i1 a8 Liaow fla ol [lok [fbbd || brte! | el ool (loed [RTLTTATTEILETETD DRI ELELE

0,60 /0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30

L1 0,53 0,62 0,71 0,80 0,88 1,06 1,24 1,41 1,59 1,86 2,03
o 12,0° 12,0° 12,0° 12,0° 12,0° 12,0° 12,0° 12,0° 12,0° 12,0° 12,0°
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la Iy

partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie | i
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm = E === = [ .0 8,?_ ey _[)
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante / -
angulo de la parte de fresado
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Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

Rad / Wheel / Roue / Rueda

Ii !'E!-HHII=IIIIIIIIJ el i 11 i | it 18] Ddh] 1 h 1| ope [ | et | | 91 RidspL LT Y

0,60 10,70 080 0,90 100 120 1,40 11,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 5,00
L1 0,21 /0,23 0,25 0,27 0,30 0,33 0,36 0,40 0,45 0,53 0,58 0,63 0,68 0,73 1,16

¢

Spitz / Pointed / Pointu / Puntiagudo

I !'E!-HHII 1] {11[bbg [ brid |1 0 opit | bk || s idar [load) o

0,90 1,00 1,20 1,40 160 180 210 230 250 2,70 290 3,10 3,30 3,50 3,70 4,00 4,50 5,00
L1 1,47 /11,30 1,56 1,82 2,08 2,34 2,74 3,00 3,26 3,52 3,78 4,04 4,30 4,56 4,82 521 5,86 6,51
o 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0° 42,0°

Knospe / Bud / Bouton / Pimpollo

I !'E!-HHII 111 {111bbe [f b1 o] {Idd] [lad bl [ o1kt | bria |1 erte 1 a1l a2l loeni {16k | { bRt 1 ol Hidshl I (L LA

0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10
L1 096 1,12 1,28 1,44 1,60 1,92 224 2,56 2,88 3,36 3,68 3,87 4,18 4,49 4,80

Knospe / Bud / Bouton / Pimpollo Flamme / Flame / Flamme / Llama

il

[£ !'E! b 111108 [] b [ o b A ||| [llobb [Fobid | {biid | {bH4{ [k 8 [0
3,30 3,50 3,70 4,00 450 500 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30
L 1 511 5,42 5,73 6,20 6,97 7,75 3,70 4,15 4,45 4,75 4,90 5,40 5,80 6,10
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la Ly
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteilldange mm / working part length mm / longueur de la partie SR k 77777 7%9 77777 b
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado
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Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

Zylinder / Cylinder / Cylindrique / Cilindrico

I !'E!-HEIII'IIIIIIIIJ'EIII 8] [ dol 11d1 bl 11416t [l oed [§brid | il 1G4  Haeplliae DT LTLTT T AT ENLELTHITH

0,70 /0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 3,10
L1 3,30 3,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10 5,40 5,70 6,00 7,20

Konisch / Cone / Conique / Cénico

I !'E!-H!III:EIIIIIIIJ'EIII 8| [ idol 11 ol [l 16t [lohtd (Roria L1 LT LT LTLTL T LR A ETT TR EL T

0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60
L1 3,30 13,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10
o 5,0° 5,0° 5,0° 6,0° 6,00 6,0° 6,0°

Zylinder / Cylinder / Cylindrique / Cilindrico

I: !'E!-H!III fa | {1 b0e [F b [ o] {laos! [lad bl [l opkt || brid 1 bxte [ 1d1] flop] [lobH |1 ok lobi | B Hdal I LI

0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20; 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10
L1 3,00 3,30 3,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10 5,40 5,70 6,00 6,30 6,60 6,90 7,20

Konisch / Cone / Conique / Cénico

38/006 = ohne Querhieb / without cross-cut /
sans taille transversale / sin corte transversal

I !'E!-H!IIIEEIIIIIIIJ"'EIII C1{] s | dobl 1161 bL 108 1 i 1 i3 ] di4 A [fore | b1 | [l [ld2|lla2h |

0,60 0,70 0,80 0,20 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10
L1 3,00 13,30 3,60 3,90 4,20 4,40 4,50 4,60 4,80 5,00 5,10 5,40 5,70 6,00 6,30 6,60 6,90 7,20
o 5,00 15,07 15058 53050 6,07)6:0°0[6;07 116,08 ||6,0° [6,0° 6,0° 6,08 6,07 16,0°6,0°[6,0° | 60° 6,0°

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didametro de la parte de fresado mm L

L1 = Arbeitsteilldange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / &ngulo de la parte
de fresado

D4
L
f
|
|
o
|
|
J
(O
|
|
|
N
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Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

Konisch / Cone / Conique / Cénico Flamme / Flame / Flamme / Llama

B T
L b b o b T i i
) _'r._l‘_!‘..r..}.__| LG

I !'E!-HHIIEEIIIIIIIFEIII 08| iao{ L d{b ot bLIonA (1L VTR (e LT (Ao b [T CRE IR

0,70 10,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,00 1,20
L 1 3,30 13,60 3,90 4,20 4,50 4,80 7,50 8,00
o 5,0° |5,0° 5,0° 6,0° 6,0° 6,0° = 1

Perlbohrer / Pearl drills Dreikantbohrer / Three-square burs
Forets perle / Fresas p. perlas Fraises triangulaires / Fresas triangulares

I !'E!-HHII”EEIIIIIIJ::III’IEIII'EEIIIEIIII!IIIIIIIIIIIIIIIIIIEE!EIIIIIEII!I|IE!!EIIIII!HEIIIIIIIIIIIIIIIIIIEIIEIIIIHE!!EIIMi

0,90 (1,00 1,20 1,40 1,80 2,10 2,30 2,30 2,70
L1 3,90 4,20 4,50 4,80 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

Wachsbohrer mit 3 Schneiden / Wax burs with 3 blades / Fraises a cire avec 3 lames / Fresas p. cera con 3 cortes

I !'E!-HHII'EE!"IIIIJHEIII 3| L [LasOL LT ETL LT TR EL T

1,80 2,30 3,10 5,00

L1 1,65 2,14 2,90 4,65
Nietrader / Riveting wheels / Stauchrad / Ramwheel
Roues a river / Ruedas de remachar Roue a refouler / Rueda de recalcar

il

Ii !'E!-HHII”EE!.HIIIIIIIIIIIII'EMIIIIIII!IIIJ'IIIIIIIIIIiI'EIIIIIIIIIIIIIII!E'EiIIIIIIIIIIIIIIII QULHLTTTEEL

8,00 10,0 12,0 10,0
L1 2,00 2,00 2,00 2,00

L
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteilldnge mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm %
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / -
angulo de la parte de fresado S i ] _(g? _____ B

L

D4
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Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

CCC-Bur (Clean Cut Cupbur)
Werkzeugsatze-> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 /
Jeux d’outils-> Chapitre 6 / Juegos de instr.-> Capitulo 6

|

| H

s e oo 1 o o2 of 8 o all ot [ e R o

D1 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,80 2,10 2,30 Hohlbohrer mit Kreuzschlitz, Patent angemeldet

LA 075 |0l78"1090' 0.98 /11,05 |1.10 |1.20 1.35 1.55 1.70 Concave cutter with cross-recessed head, patent pending
. . 1 1 1 1 1 ’ ’ ’ Fraise creuse a fentes en croix, demande de brevet

D3 0,72/0,80 /0,88 /0,96 |1,05 1,15 1,25 1,40 1,65 1,85 §

Fresa hueca con mortaja cruzada, solicitud de patente

Hohlbohrer / Concave cutter / Fraise creuse / Fresa hueca
Werkzeugsatze-> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 / Jeux d’outils-> Chapitre 6 / Juegos de instrumentos-> Capitulo 6

U] [ | 11008 [ bad 1 a1l a1 [la bl op 1 bhtd 1 it [ {161 flod [k H 11 ol | { bid ] e | {2l fo#
D1

0,80 0,9 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30 2,50 2,70

LA 0,65 0,70 0,75 0,78 0,90 0,98 1,05 1,10 1,20 1,28 1,35 1,42 1,48 1,55 1,62 1,70 1,85 2,00
D3 0,56 0,63 0,72 0,80 0,88 0,96 1,05 1,15 1,25 1,33 1,40 1,48 1,55 1,65 1,75 1,85 2,00 2,20
-l -

il

| | ]
BUsE] |[1106 [f ber |1 das| a1 [lasb [ ope 11 b 1 iad | [daol {HebLITLT LT TLTTETHELETHAUH L
D1 2,90 3,10 3,50 4,00 4,50 5,00 6,00 7,00 8,00 10,0
L1 2,15 12,30 2,60 3,00 3,35 3,75 4,30 5,00 5,80 7,30
D3 2,35 2,55 2,90 3,35 3,80 4,20 5,10 5,90 6,80 8,60

Hohlbohrer, konisch / Concave cutter, cone / Fraise creuse, conique / Fresa hueca, cénica

i

|
BUSEH] | 11611609 1 brio] |11 [d15[ 415 ok [ biia 11 e [1dt[Fiad bllo#H [10b [ beid | ets oyl o
D1

0,90 /1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90

L1 0,63 0,71 0,78 0,86 093 1,03 1,11 1,19 1,28 1,35 1,43 1,62 1,78 1,93 2,08 2,24
D3 0,65 0,75 0,85 0,95 1,05 1,15 1,25 1,30 1,38 1,45 1,55 1,70 1,90 2,06 2,283 2,39
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la L
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm 1
L1 = Arbeitsteilldange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
D3 = Innendurchmesser des Arbeitsteils mm / inner working part diameter mm / - o e R L S, B
diameétre intérieur de la partie travaillante mm / a a +’ +_ & ?_ Ja
diametro interior de la parte de fresado mm

14
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Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

[N

I: !'E!-HHII”EEIIIIIIJEIEIII’IlIII'iHIIEII!I!I!!!IIIII!!!=IIIJ'EIII 1) [ 0o Tlasi [ 086 (o4 |1 ed | [ ool | Bid flasblI1

1,00 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10 3,50 4,50 5,00 6,00 7,00 8,00 10,0
L1 0,80 1,00 1,10 1,15 1,20 1,25 1,30 1,35 1,40 1,50 1,60 2,15 2,40 3,50 4,00 4,50 5,50

Rad / Wheel / Roue / Rueda

Kreisséigen / Saws / Scies circulaires / Sierras circulares

MIIT

Ii !'E!-HHII'EIIIIIII! a [J bual 1 el [laol e TN VUL (T ETRTTTE T ETE TR TR EL T

2,30 4,00 5,00 6,00 10,0
L1 0,40 10,40 0,50 0,50 0,60

Steinruhfraser / Stone setting burs / Cylindrique pointue / Cilindrico puntiagudo
Werkzeugsatze-> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 / Jeux d’outils -> Chapitre 6 / Juegos de instrumentos -> Capitulo 6

I: !'E!-HHIIH‘IIIIIIIIEHIIiI!! b [ {174 {121ao[[2(25]| bl bl A vi | 3. 444 1 41a0[] 35 [ 0Dl | 4 26 4 e
1,00 1,25 1,50 1,76 2,00 2,25 2,50 2,75 3,00 3,25 3,50 3,75 4,00 4,25 4,50

L1 0,90 1,12 1,35 1,57 1,80 2,02 2,25 2,47 2,70 2,92 3,15 3,37 3,60 3,82 4,05
o PUN B0 EPH B0 20°H190r RIPU 11008 1205 1SO8N 1G0T 203N 907 §1905 §io08

1TITT

I !'E!-HHIIMIIIIIIIIHII’!!‘II L {la i flidollslobly LTIV TTUTLITT LT CTTRETETCET LT LT

4,75 /5,00 /5,50 6,00 7,00 8,00
L1 4,27 14,50 (4,95 5,40 6,30 (7,20
o 90° 90° 90° 90° 90° 90°

L
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteilldnge mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm i
a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / -
angulo de la parte de fresado. = s | [aitrin Y —(3? _____ D

L

D4

15



Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

Doppelkegel / Bearing cutters / Fraise double cone / Fresa doble cono
Werkzeugsatze -> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 / Jeux d’outils -> Chapitre 6 / Juegos de instrumentos -> Capitulo 6

W

I: !'E!-H!III”II!IIIIIJ-EII 8| [ ido|11d1 bl [l h] ok [ biid | be4] [ S i [ Drid [ o] [la29] o

0,70 0,80 0,90 1,00 110 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30 2,40
L 1 0,39 10,46 0,52 0,58 0,64 0,69 0,76 0,81 0,88 0,93 0,99 1,04 1,11 1,16 1,24 1,29 1,34 1,40
90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° ©90° 90° 90° 90°

T LT

!'E!-H!III”EIIIIIIIJ!EIII!EHII" bl [] bet || bd| | 034 i |1 D43 [ ] [lasol os!

2,50 2,60 2,70 2,80 290 300 3,100 3,30 3,50 3,70 400 4,20 4,50 4,70 5,00 6,00 7,00
L1 1,46 1,51 1,57 1,65 1,70 (1,75 1,80 1,95 2,10 2,25 2,45 2,60 2,85 3,00 3,00 3,70 4,40
o PON EON EDEE S0 20°RI90r §iCUE FID0N (19088 1S08N 1SORN 20| 90° B 908 §io0s |90 (908

Doppelkegel, flach / Bearing cutters, flat / Fraise double céne, plat / Fresa doble cono, llano

BUSEH | 6l 1609 1 big SE A ZE N A AR T
D1

0,90 1,00 120 1,40 160 180 2,10 2,30
LA 0,39 10,43 0,51 0,59 0,68 0,76 0,89 0,97
o 70° '70° 70° 70° 70° 70° 70° 70°

-

Ll
)41/

BUs O] | el |11 06 I bet | didol [lasy] [18b [ e [} bR [] ol idd2 b [T
D1

2,60 2,70 2,90 3,10 3,30 3,50 3,70 4,00 4,20 4,50 4,70 5,00

LA 1,05 (1,18 (1,22 1,27 1,386 |1,47 (1,567 /1,74 /1,84 2,01 2,11 2,27
o O O REDRE O O H 70 MRS RN O8 (RIOSN RO MO 10°
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la LA

partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteilldange mm / working part length mm / longueur de la partie

travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm a8 g ————— | _______ 8 _9_ hd T _D
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / =i
angulo de la parte de fresado ‘
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Stahl-Fréser Steel Cutters Fraises en acier Fresas de acero

Linse / Lens / Lentille / Lente
Werkzeugsitze -> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 / Jeux d’outils -> Chapitre 6 / Juegos de instrumentos -> Capitulo 6

|
|
[ !'E!-HHII”IHIIIIIJEIEIII"'IiIII'i!IIIEII!I!IIII"IIII!II'IIIJHEIII'-'EEIII-i!!lll[ll]llll!!‘llI!'EIII 4| | 0] flod 4 [[d2B |

1,00 /1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30 2,40 2,50 2,60
L1 0,26 10,29 0,31 0,35 0,36 0,38 0,39 0,40 0,40 0,42 0,44 0,47 0,49 0,53 0,55 0,57 0,60
o P B E-l B2 W 2 R 1 102 |IE3 1550 B B5°W 357 BI85 Biba 11558 1858

Messerschneide / Knife edge cutters / Couteau circulaire / Cuchillo circul.

|
I: !'E!-HHII”IE!IIIIIJ'EIII

e [Jorbl 1 0fd | {10 I

(

2,70 2,80 2 90 8,00 3,10 '3, 30 3, 50 6,00 7,00 8,00 10,0 14,0
L ‘I 0,62 10,64 0,66 0,69 0,71 0,76 0,80 1,50 1,70 1,90 2,10 2,50
o X M os B3 By Koy E-gls 3 - - - -

Spitz / Pointed / Pointu / Puntiagudo

N

BUSEH] ol [ 1bria 11 b | 11 [d28] Qa2 [ o |1 g | Ao ]| dd3
D1 1,00 1,40 1,80 2,30 2,70 3,10 3,50 4,00 4,50 5,00
L1 0,42 0,59 0,76 0,9 1,13 1,30 1,47 1,68 1,89 2,10

Kreissdgen unmontiert / Saws unmounted / Scies circulaires non-montées / Sierras circulares sin montar

Qo O @) (-

I !'E!-HHII'EEIIII|IIIIIIIII‘EIIIIIIIIIIIIIIIIH"IIIIIIIIIIIIIIIﬂ:IIIIIIIII|IIIIIIIIIII ol LTI sB

13,00 16,00 19,00 22,00 25,00
L1 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
D2 1,80 1,80 1,80 1,80 1,80
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la o L1
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm i

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie i)

travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm 5 =—-F-——-— 6 ,E) _____ D 3 5
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / iy

angulo de la parte de fresado

17



Spiralbohrer Twist-drills Forets hélicoidaux Fresas helicoidales
WS-Spiralbohrer Toolsteel Twist-drill Foret hélicoidal en acier Fresa helicoidal de acero
a outils para herramientas

Werkzeugsatze -> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 / Jeux d’outils -> Chapitre 6 / Juegos de instrumentos -> Capitulo 6

|

I: !'E!-H!III'E!!IIIIIJ g [] baa |1 dar| {laos [labb (211 d18{ Do ed Mok 1ot LTI ELTRITETE

0,50/0,60 0,70 0,80 0,90 100 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60

10,0 10,0 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0
I: !'E!-H!III'E!!IIIIIJHEIII'-'IE!II'E!IIIEE!JI|I[!!EIII|IH!'III]'EIIIIIIIIIIIIII\IIIIII||IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII [ []11]]

1,70/1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30

L1 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

HSS-Spiralbohrer HSS-Twist-drill Foret hélicoidal HSS Fresa helicoidal de acero

Werkzeugsitze -> Kapitel 6 / Tool sets -> Chapter 6 / Jeux d’outils -> Chapitre 6 / Juegos de instr. -> Capitulo 6 de alto rendimiento

® Spezialentwicklung fur das * Special development for the e Un outil spécialement mis au point ¢ Una herramienta especial para per-
wirtschaftliche Bohren von harten economical drilling of metal alloys; pour le percage rapide d’alliages forar, de manera econémica, alea-
Metall-Legierungen; o with a very long tool life due to the métalliques durs. ciones metélicas duras.

* mit sehr guter Standzeit und Bruch- high temperature stability; good ten- e durabilité et résistance a la rupture e larga duracién y mayor resistencia a
sicherheit durch hohe Warm- sile strength. trés importantes grace a la la rotura gracias a la alta resistencia
festigkeit. o The uniform shank diameter enables résistance & la chaleur. al calor.

® Der einheitliche Schaft-Durchmesser an easy tool change. ® Le diamétre uniforme de la tige ® Un didmetro uniforme del mango
ermoglicht komfortablen « Easy identification due to the black permet un changement de I'outil permite un cambio rapido de las
Werkzeugwechsel. shank. confortable herramientas.

¢ | eicht erkennbar am schwarzen ¢ Facile a identifier grace a la tige ¢ Facil identificacion debido al mango
Schaft. noire. negro.

I !'E!-HH!ZJJ'E!EIIIJ 1] bad |1 ddr|{ldos [laob 021 1d18{ Do ed ok 1o LTI TTELTRIITETE

0,50 /0,60 0,70 0,80 0,90 100 1,10 /11,20 1,30 1,40 1,50 1,60
L1 10,0 10,0 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

L |

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie . | —_— 7;? fffff D
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

D4
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Spiralbohrer

Hartmetall-Spiralbohrer

* Das Feinstkornhartmetall gewahrleistet
eine Uberlegene Standzeit gegentiber
Spiralbohrern aus Werkzeugstahl oder
Hochleistungsschnellstahl bei allen tb-
lichen Juwelierwerkstoffen auBer Glas,
Keramik und Schmucksteinen; selbst
Juwelierstahl I&sst sich bearbeiten.

* Die Spezialkonstruktion mit 4 Nuten
erleichtert die Spanabfuhr und redu-
ziert die Bruchgefahr.

¢ Der Einsatz von Kihimittel erhéht die
Lebensdauer.

® Der einheitliche Schaftdurchmesser
ermdglicht komfortablen Werkzeug-
wechsel.

* \or dem Bohren ist das Werksttick
auf Lochposition anzukdrnen.

e Mit geringem Druck intermittierend
unter Vermeidung von Hebeln und
Verkanten bohren.

¢ Empfohlene Umdrehungszahlen:
freihand 5.000 - 9.000 min-
stationér 8.000 - 14.000 min-!

»

f

il b [}

Spiralbohrer, diamantiert

® Spezialentwicklung fir das wirt-
schaftliche Bohren in Glas und
Schmucksteinen.

® Der einheitliche Schaftdurchmesser
ermdglicht komfortablen
Werkzeugwechsel.

* Vor dem Bohren ist das Werkstiick
auf Lochposition anzukdrnen.

¢ Empfohlende Umdrehungszahl
5.000 - 8.000 min-*

e Mit geringem Druck intermittierend
unter Vermeidung von Hebeln und
Verkanten bohren.

e Arbeiten unter Verwendung von
Kuhlflussigkeit.

Twist-drills

Carbide Twist-drill

® The finest grain carbide guarantees
a convincing tool-life compared to
twist drills made out of tool steel or
high-speed steel with all usual jewel-
ry materials except for glass, cera-
mic and gem stones; even jewelry
steel can be processed.

® The special construction with four
grooves makes chip removal easier
and reduces a breakage.

e Using a coolant increases the life-
span.

e The uniform shank diameter ensures
an easy tool change

* Before drilling the working piece is to
be centerated on hole position.

¢ Drilling if necessary with intermittent
low pressure under avoidance of
leverage and canting.

e Recommended speed:
Free-hand drilling 5.000- 9.000 r.p.m
Upright drilling 8.000 - 14.000 r.p.m

4 | paol {70! 1o} vl {101k [ bria | o141 1181 Jid1 ]
0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 /1,20 1,30 1,40 1,50 1,60
10,0 /10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

Diamond Twist-drill

e Special development for the econo-
mical drilling into glass or jewellery
stones.

¢ The uniform shank diameter enables
easy tool change.

¢ Recommended speed
5.000 - 8.000 r.p.m.

® Before drilling the working piece is to
be centerated on hole position.

¢ Drilling if necessary with intermittent
low pressure under avoidance of
leverage and canting.

e Working with the use of cooling
liquid.

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

Forets hélicoidaux

Foret helicoidal en carbure

 Le carbure a grain trés fin garanti une
durabilité supérieure comparé au foret
hélicoidal en acier a outils ou en acier
rapide (HSS) pour toutes les matiéres
habituelles en joaillerie méme pour I'a-
cier a bijouterie sauf pour le verre, la
céramique et les pierres précieuses.

e | a construction spéciale avec 4 rainu-
res facilite I'’évacuation des copeaux
et réduit le risque de rupture.

o | 'utilisation d’un produit de refroidis-
sement augmente la longévité.

¢ e diametre uniforme de la tige per-
met un changement de I’outil con-
fortable

¢ Avant le pergage il faut centrer la
piéce a usiner

® Percer a faible pression éventuelle-
ment intermittent en évitant un
blocage et un mouvement de levier.

* \/itesses de rotation recommandées:
a main libre 5.000 - 9.000 min-!
stationaire  8.000 - 14.000 min-1

Foret hélicoidal diamanté

¢ Développement spécial pour le
percage économique du verre et des
pierres de bijouterie.

¢ Le diametre uniforme de la tige per-
met un changement de I’outil confor-
table.

¢ Avant le percage il faut centrer la
piéce a usiner .

e Vitesse de rotation recommandée
5.000 - 8.000 r.p.m.

e Percer a faible pression intermittent
en évitant un blocage et un mouve-
ment de levier.

e Utiliser un liquide de refroidissement.

09 |1 1101 {731 1o eL{l ok [ bt [TES LT TH AT

0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50
10,0 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0

L}

D,

Fresas helicoidales

Fresa helicoidal de carburo

e El carburo de tungsteno de finisimo
grano garantiza una duracién superi-
or comparado con las fresas helicoi-
dales de acero para herramientas o
las de acero de alto rendimiento,
trabajando todas las materiales
habituales de la joyeria excepto del
vidrio, de la ceramica y de las
piedras lujas. El acero de joyeria
también se deja tratar con estos
instrumentos.

e L a construccion especial con 4
ranuras facilita el transporte de
virutas y reduce el peligro de rotura.

e |a utilizacién de liquido de
enfriamiento aumenta la duracién
del instrumento.

e E| didmetro uniforme del mango
permite un cambio confortable de
las herramientas.

* Antes de perforar, marcar con
punzon la posicién de perforacion en
el objeto.

e Perforar con poca presion
intermitente, evitando ladear y hacer
palanca con la fresa.

* Velocidades recomendadas:

a mano 5.000 - 9.000 min-!
estacionario 8.000 - 14.000 min-!

Fresa helicoidal diamantada

* Herramientas especiales para perfor-
ar, de manera econémica, vidrio y
piedras de joyeria.

e El diametro uniforme del mango
permite un cambio confortable de
las herramientas.

¢ Antes de perforar, marcar con pun-
z6n la posicion de perforacién en el
objeto.

¢ \elocidades recomendadas
5.000 - 8.000 min-!

® Perforar con poca presion intermi-
tente, evitando ladear y hacer palan-
ca con la fresa.

 Utilizar un liquido de enfriamiento.
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Stahl-Finierer Steel Finishing Burs Fraises a finir Fresas de acabar

Rund / Round / Ronde / Redonda

BUs O] [ {11100 [ bad 1 d1ol a2 [lo1 kil ople [F b 1 bed | {idts] oy [osh{11opa [LTLTHETTHATELELEDETED LT
D1

0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,80 2,70 3,10 4,00

Flamme / Flame / Flamme / Llama

BUSEH] 4 1111608 11 bro] | [ 1d1»] a1 b ok [ e 1111 (1L LT TEL O T ETERTEREREETEE T LR
D1

0,80 /1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,30
LA 3,50 4,40 4,70 5,00 5,25 5,50 6,10

Zylinder / Cylinder / Cylindrique / Cilindrico

BUSEH] 111608 11 bag| | 101 1d1 el [la 1k ok [ biia 1 e [ ida3 Hiaspl [T LTI TTELERETELERENELRERTREL R
D1

0,80 10,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 3,10
LA 3,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10 5,40 5,70 6,00 7,20

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm Ly
L1 = Arbeitsteilldange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm F

D4
|
1
\
|
o
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Stahl-Fréser Steel-Cutters Fraises en acier Fresas de acero
Rund / Round Zylinder / Cylinder Knospe / Bud

Ronde / Redonda Cylindrique / Cilindrico Bouton / Pimpollo

P 11T

Did | g0l {lasol |1 [ 111111 {221 {1111 b6l daol llotb [losbl 11 [1TTLT 1451 {1 idsol flaebi]

500 600 7,00 8,00 5,00 6,00 7,00 8,00 5,00 6,00 7,00 8,00
L1 - - - - 10,0 11,0 12,0 13,0 9,50 11,0 12,5 14,0
Birne / Pear / Poire / Pera Flamme / Flame / Flamme / Llama Knospe / Bud / Bouton / Pimpollo

T JEON

I !'E!- ad | pgol TR [t 1] Dol |aael Hidl I LT TTET i 11 fid4bl fiasell

500 6,00 7,00 5,00 6,00 7,00 4,50 5,50
L1 10,0 11,0 12,0 11,0 12,0 13,0 14,0 14,0
Rund / Round / Ronde / Redonda Zylinder / Cylinder / Cylindrique / Cilindrico

(AR A

pid | gl {lasol |1 {1111 18R 1111 biol daol ot [losb T[T LTEETTLTAU LM

[: !'E!-HHII

500 6,00 7,00 8,00 5,00 6,00 7,00 8,00
L1 - - - - 10,0 11,0 12,0 13,0
Oval / Oval / Ovale / Ovalo Knospe / Bud / Bouton / Pimpollo

-
-
-
B s

P R L aaa

[ Bkt

I !'E!-HH!!"IIIIIIIIJ"EIII i 1ol toL 1 11111788111 ceol oL T [ eeel L TLLTTTITLTTLLCCALLTETIOCIAL

4,00 /5,00 6,00 7,00 5,00 6,00 7,00 8,00
L1 2,50 3,00 3,50 4,00 9,50 11,0 12,56 14,0

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm L4
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm _8? P

D4
|
T
|
|
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Stahl-Trager Steel-Mandrels Mandrins en acier Mandriles de acero

Tréager fiir Polierwalzen / Mandrel for cylinder polishers Tréager fiir Polier-Pins, rostsicher / Mandrel for pin-polishers, stainl. steel
Mandrin pour polissoirs cylindriques / Mandrin pour pointe a polir, inox. /
Mandril para cilindros pulidores Mandril para puntas pulidores, inoxidable

IIIIIIIIIIIIE!!"IIII|II!MIIIIIIIIIIIIIIIIIEEII.E!II\IC!!]IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII||IIIIII

BUsti] | A
D1

5,00 2,70
L1 12,0 12,0
D3 | § 3,00
Trager rostsicher / Mandrel stainless steel/ Mandrin inox. / Mandril inoxidable Top-Mandrel

i

08 IIIIIIIIIIE!J !’III|I[H’III!H IIIIIIIIIIIIIIIIIIII\IIIIIIIIIIIIIIIIIE!J?IIIIII

500 5,00 8,00

—

U'| T |
ol

Papierscheibentrager rosts. / Paper disc mandrels stainless steel / Porte-disque papier Inox. / Portadisco papel inoxidable

@

¥
I !'E!-HEIHIIHEI

6, 00 6,00

Papierstreifentrdger / Sandpaper strip mandrels / Porte-bande papier / Portacinta papel

Ii I'E!-HEIHII’IIIIIIIJ ST EEER N

4,00 3,50 4,50 2,35
L 1 17,0 20,0 20,0 15,0
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la a g{ <. =1 = =’
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
D3 = Innendurchmesser des Arbeitsteils mm / inner working part diameter mm / Ly

diamétre intérieur de la partie travaillante mm /
diametro interior de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteilldnge mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

-~ — - —-— i ]

| D1
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A

Anwendung

Stahlfraser sind gut geeignet
fur die Bearbeitung von
Edelmetallen und weicheren
Materialien.

Siehe Seite 79

Logarithmisches
Drehzahl-Diagramm
fur BUSCH Stahl-Fraser

Die aus diesem Diagramm zu
ermittelnden Drehzahlen sind
unter technischen und wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten
optimal.

Niedrigere Drehzahlen kénnen
jedoch im Hinblick auf
bestimmte zu erzielende
Arbeitsergebnisse durchaus
gewahlt werden.

Die auf der Verpackung
angegebene maximale
Umdrehungszahl darf aus
sicherheitstechnischen
Griinden nicht Uberschritten
werden.

Application

Steel burs and cutters are
suitable for working on pre-
cious metals as well as softer
materials.

See page 79

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram for BUSCH
Steel-Cutters

The number of revolutions to
be determined in this diagram
are optimum figures in both
technical and economical
respect.

However, a lower number of
revolutions can be applied
according to the work
performed and results to be
obtained.

The mentioned maximum
admissible speed on the
package is not allowed to be
exceeded due to safety
regulations.

Application

Les fraises en acier sont
destinées au traitement des
métaux précieux et des
matériaux moins durs.

Voir page 79

Diagramme
logarithmique

des nombres de tours
pour fraises

en acier BUSCH

Les vitesses de rotation a
déterminer dans ce diagram-
me représentent des valeurs
optimales aux points de vue
technique et économique.
Toutefois, des vitesses plus
réduites peuvent étre appli-
quées en fonction du travail a
effectuer et des résultats a
obtenir.

La vitesse maximale
(tours/min.) indiquée sur I'em-
ballage ne doit pas étre
dépassée pour des raisons
de sécurité.

Empleo

Las fresas de acero son ade-
cuadas para trabajar los
metales preciosos y materia-
les menos duros.

Ver la pagina 79

Diagrama logaritmico
de los nGmeros

de revoluciones

para las fresas

de acero BUSCH

Los numeros de revoluciones
indicados en esta tabla con-
stituyen valores 6ptimos bajo
los aspectos técnicos y
econdémicos.

Sin embargo, es posible elegir
revoluciones mas reducidas
segun el trabajo a efectuar y
los resultados a obtener.

Por razones de seguridad es
necesario no exceder la velo-
cidad maxima (revoluciones/
min.) mencionada en el
envase.

QD, 250

22,0
[mm] 19,0

16,0
14,0
12,0

e
tn

[= Y= erapuraparaprgy LY X}
WO N & =W
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o
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o
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1 1,5 2

25 3 3514 5

6 7 8 910 15 20

25 30 35 40
Drehzahl n x 1000 [min™']

50 60 70 8090 100
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Packungsmengen

250 Stiick:

BUSCH 303 Top Mandrel 050
12 Stiick:

BUSCH 232 130-250
6 Stiick:

BUSCH 1-446 003-050
BUSCH 71-85 050-080
2 Stiick:

BUSCH 1,411,

412,413,414 055-100
BUSCH 203HSS,

439 Dia 005-016
1 Stiick:

BUSCH 234,

4525,452RS 060-140
BUSCH 203HM 007-016

Technische Daten
Material

Fraser:
gehérteter Spezialstahl

Spiralbohrer:
siehe Seite 18/19

Hartung
unter Schutzgas

Gesamtlangen
40,5 mm - 52,0 mm

Schaft-Durchmesser
2,35 mm

Arbeitsteil-Durchmesser
0,3 mm - 25,0 mm
Rundlaufgenauigkeit

besser als Norm

Normen
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahl
auf jeder Packung angegeben

MaBstab Umrisse
1:1

Contents

250 pieces:

BUSCH 303 Top Mandrel 050
12 pieces:

BUSCH 232 130-250
6 pieces:

BUSCH 1-446 003-050
BUSCH 71-85 050-080
2 pieces:

BUSCH 1,411,

412,413,414 055-100
BUSCH 203HSS,

439 Dia 005-016
1 piece:

BUSCH 234,

452S,452RS 060-140
BUSCH 203HM 007-016

Technical Data
Material

Cutters:
tempered special steel

Twist drills:
see page 18/19

Hardening
with protective gas

Total length
40,5 mm - 52,0 mm

Shank diameter
2,35 mm

Working part diameter
0,3 mm - 25,0 mm
Concentricity

better than standards

Standards
DIN, ISO

Maximum admissible speed
mentioned on each package

Scale outlines
ikl

Conditionnement

250 piéces

BUSCH 303 Top Mandrel 050
12 piéces:

BUSCH 232 130-250
6 piéces:

BUSCH 1-446 003-050
BUSCH 71-85 050-080
2 pieces:

BUSCH 1,411,

412,413,414 055-100
BUSCH 203HSS,

439 Dia 005-016
1 piéce:

BUSCH 234,

452S,452RS 060-140
BUSCH 203HM 007-016

Données Techniques
Matériau

Fraises:
acier trempé spécial

Forets hélicoidaux:
voir page 18/19

Trempé
au gaz protecteur

Longueurs totales
40,5 mm - 52,0 mm

Diamétre de la tige
2,35 mm

Diameétre de la partie
travaillante
0,3 mm - 25,0 mm

Concentricité
supérieure aux normes

Normes
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible
indiguée sur chaque boite

Echelle du contour
{157

IR

Sistema de envase

250 piezas:

BUSCH 303 Top Mandrel 050
12 piezas:

BUSCH 232 130-250
6 piezas:

BUSCH 1-446 003-050
BUSCH 71-85 050-080
2 piezas:

BUSCH 1,411,412,

413,414 055-100
BUSCH 203HSS,

439 Dia 005-016
1 pieza:

BUSCH 234,

452S,452RS 060-140
BUSCH 203HM 007-016

Datos Técnicos
Material

Fresas:
acero especial templado

Fresas helicoidales:
ver pagina 18/19

Temple
bajo gas de proteccion

Longitud total
40,5 mm - 52,0 mm

Diametro del mango
2,35 mm

Diametro de la parte
de fresado
0,3 mm - 25,0 mm

Exactitud del giro
mejor que las normas

Normas
DIN, ISO

Velocidad maxima
admisible
indicada en cada cajita

Escala de contorno
1:1
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Hartmetall-Fréser, -Spiralbohrer und STARLIGHT Polierer
Carbide cutters, Twist drills and STARLIGHT polishers

Fraises en carbure, Forets hélicoidaux et Polissoirs STARLIGHT
Fresas de carburo, Fresas helicoidales y Pulidores STARLIGHT

26



Hartmetall-Fraser Carbide Cutters Fraises en carbure Fresas de carburo

Rund / Round / Ronde / Redonda

AU= Die schnittfreudige Ver- AU= The power cut for gold AU= |a denture sécante pour les ~ AU= El dentado muy cortante
zahnung fiir Goldlegie- alloys in combination with alliages d’or combiné avec combinado con la duracién
rungen in Kombination the durability of carbide. la durabilité du carbure del carburo de tungsteno
mit der Langlebigkeit para aleaciones de oro.
von Hartmetall.

S RO06, 406 or [ dob ke[ 0 [l GLe A 1S 6 L P e QT ae eI

Bl 1 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30

Rund / Round / Ronde / Redonda

7

st b1 11 bok I b | s iaoe( o [ obet 11 boig If oo Fid12{ a1kl Loy [Folie [1bed || sl sl e i ]
D1

0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70

Umg. Kegel / Inv. cone / Cone renv. / Cono inv. Rad / Wheel / Roue / Rueda

1o b [lone 1 b [ bt 1 crtal LideBITUTELTL[TETR T b ELTTE

FUSTIH21 [ [00e (ot ] ool
D1

0,60 /0,70 0,80 0,90 1,10 /1,20 1,40 1,60 1,80 2,30 1,20
L1 0,55 10,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,20 1,40 1,65 2,00 0,35
o 6.8 8. 98 B98 MO, 355 W | 10348 R1NEOR Bl 232 | Bl 251° RISTST -

Zylinder / Cylinder / Cylindrique / Cilindrico

st i1 11[ L1160 1 big| [ Ertol a1 #{ a3 ki llope I b 1 o] [1ide3{ U011 TH LT T2k (LT (Y] 411 dqet flad i )
D1 0,80 0,90 /1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 1,00 1,20 1,40
LA 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00 5,50 5,50 5,560 6,00 6,00

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado

28
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Hartmetall-Fréser Carbide Cutters Fraises en carbure Fresas de carburo

Zylinder / Cylinder / Cylindrique / Cilindrico

I !'E! A1 E L Tona 1 b | T8 TN ol aal Hlad o o e (ot [f bhia 1 s a4 la2BU T

1,00 1,20 1,40 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30

4,00 4,50 4,50 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00 5,50 5,50

I !'E! L Lok [ bt [ LT [Rp LT bl bl T2 id ki Rid v [Hore (LT ELELELEREERIEE R LD
1,00 1,20 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80

L1 5,50 6,00 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00

Konisch / Cone / Conique / Cénico

| ,

I !'E!-EIIII'EIIIIIIIJ g 1] bad ] ¢ ik

0,80 10,90 /1,00 1,20 1 40 1 60 1,00 1,20
L 1 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,50 6,00
o 4,9° 14,3° [4,3° 5,0° 6,3° 6,8° 3,1° 3,8°

@

I !'E! {48 [1 [ 0bd [] b

0,80 /1,00 1 20 1,40 1, 60
L1 3,50 4,00 4,50 4,50 5,00
o 4,9° 43° 5,0° 6,3° 6,8°

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la Ly
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado

D4
e
i
|
|
o
=
|
|
U
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|
|
|
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Hartmetall-Fréser Carbide Cutters Fraises en carbure Fresas de carburo

Konisch / Cone / Conique / Cénico

st 2B R 11 00e [T onal [1[1[111[11] 2Bkt ][] (Fbb [{EHoLNTITIEITHTsseE L TTTTTNOA T ECLERELEL TR R

0,80 11,00 0,80 1,00 1,00
L1 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00
o 8 B4 756 1P 2 929

() 011§

| n
WE || bhi2 | 14
u o -

I!'E!-H!II!‘IIIIIIIIJ ISSENNI

0,80 10,90 1,00 1,20 1 40 1, 60 1,80 1,00 1,20 1,60
L 1 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00 5,50 6,00 6,50
a 4,9° 43° 43° 50° 6,3° 68° 8,0° 3,17 3,87 15,8°

I: !'E!-HEI!!‘EIIIIIIIJH'III"IEIII

1,00 1,20 1,40 1,60 180

L1 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00
a 4,3° 5,0° 6,3° 6,8° 8,0°
HM Spiralbohrer Carbide Twist drills Forets hélicoidaux Fresas helicoidales
siehe §eite 19 see page 19 en carbure de carburo
f voir page 19 ver pagina 19

|

i

(s 2Dl o || b 9] 1id1 bLEida bl ot [Fbria | B4 ] 1d13
0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60

L1 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0
a 8BGO EOE S0l 20 B9 B IR 2.0y 2a

L1
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diametre de la a
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm = — - —- —8? —————
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie L,

travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado S R ey = st Ay _8? _____ D.
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Hartmetall-Fraser Carbide Cutters Fraises en carbure Fresas de carburo

i

s o abX] 11 ber 11 b1 1] ol Lidsbiflaebt [T IFLT {1 eedid {11 bt (TR 11 111 ] {40l 6D
D1

Mittlere X-Verzahnung / Medium double cut / Denture moyenne croisée / Dentado cruzado mediano

2,70 3,10 (4,00 5,00 6,00 6,00 4,00 6,00 7,00 8,00
LA IBEEEEEE] 10,0 8,00 11,0012,5 14,0
o IBEEEEEEE! - 18,0° 16,4° 17,8° 18,1°

0 90§ 10160

1] 1] 1 ] ] ] ]

st 3o 11 0b IF bl ol | [T 111 Thdox( [ L1 Do L TTLHITLT T I4Peot 1) D | ol fidabLdeh

D1 4,00 6,00 7,00 6,00 3,10 4,00 4,50 6,00 7,00
L1 11,5 14,0 16,0 13,0 11,5 13,0 13,0 13,0 14,0
@l 3 - - i 10,0° 9,8° 10,8° 11,2° 11,6°

Feine X-Verzahnung / Fine double cut / Denture fine croisée / Dentado cruzado fino

s O 4berk 1 ba 1111111 [ gk 111110 Fba 11T EHTL s 1] (Rokd {1 Ded LR ETH EHT )
D1

6,00 4,00 6,00 4,00 6,00
L1 10,0 8,00 (11,0 11,5 14,0
o B 18,0° 16,4° R

/4

06a 1[I | ek ] 111 ot I bbal 1 o4 T dadL R LT LT ORETEELTLTTREET AL EL

BUs O $bRFK ]
D1

6,00 3,10 4,000 4,50 6,00
LA 13,0 11,5 /18,0 13,0 13,0
o | 10,0° 9,8° 10,87 11,2°

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm Ly
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm 4
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte a = s [0 [Nl 739 ***** B
de fresado
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Hartmetall-Fraser Carbide Cutters Fraises en carbure Fresas de carburo

Mittlere Verzahnung / Medium cut / Denture moyenne / Dentado mediano

UsEblap | [111110be 111111 e 11 2Bl 111Dkl (T e TR E T
D1

2,30 2,30 2,30
L1 14,50 14,50 12,00
o = 7,0° 298°

Mittlere X-Verzahnung / Medium double cut / Denture moyenne croisée / Dentado cruzado mediano

I
adh 10288 L1 LT 9B [ bR [T

st abex] (1111028 |11 11111 eaxd [T BAd LTI
D1

2,30 2,30 2,30 2,30
L1 14,50 14,50 14,50 12,00
o = B 401 5,8°

Feine X-Verzahnung / Fine double cut / Denture fine croisée / Dentado cruzado fino

[ ] L] L] | | ]

st bk ]| 028 | 11111111 ¥28bt 1 bdd {11111 #bileek( I lo@bl LT (Hidsbrd e [ (1T EESE

D1 2,30 2,30 2,30 2,30 2,30
L1 14,50 14,50 14,50 14,50 12,00
a = B - 7,0° 515’

Sehr feine X-Verzahnung / Superfine double cut / Denture trés-fine croisée / Dentado cruzado superfino

BUSEH daorix| || oo | [1[11[1{14pHe ek bdd {11111kl lo2BU LU T CHETEETTELEETEERETEL LR
D1

2,30 2,30 2,30

LA 14,50 14,50 12,00

o - - bioy
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / Ly

diametre de la partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillinge mm / working part length mm / longueur de la partie travaillante mm /
longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado
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MIDIS - Die Hartmetall- MIDIS - The carbide MIDIS - Les fraises MIDIS - Fresas de
Fréser mit mittel- cutters with medium en carbure a la partie carburo con la parte
langem Arbeitsteil long working part travaillante de lon- de fresado de

geur moyenne longitud mediana
Spezialverzahnung fiir Special cut for working Denture spéciale pour le Dentado especial para el
Titanbearbeitung (XTi) on titanium (XTi) traitement du titane (XTi) tratamiento de titanio (XTi)

b
(l

I|| l‘ ] l“.‘ |I.l l\
HUSCH Nbpex il obd [ [T ([ vdskett] (o [ 1T bvidsketi 686 Robe (LT ALETETEREEIERTLN
D1

2,30 2,30 1,60 2,30
LA 8,50 8,50 7,50 8,50
o | 1 [ P8

Mittlere X-Verzahnung / Medium double cut / Denture moyenne coisée / Dentado cruzado mediano

1
I
i
!
!
"
i
4

s Ot M4bex I bile |1 bed 11 {1 ved23H {11110 [Fbeia 111K 11 {lope (Jobd [LTTTRET DL CHIETE
D1

1,60 2,30 1,60 2,30 1,60 2,30
L1 7,50 18,50 7,50 8,50 7,50 8,50
“ 1IN B BIL 7.9° 9,9°

Feine X-Verzahnung / Fine double cut / Denture fine croisée / Dentado cruzado fino

FUseH ierrpxl brle 11 bed 11 {1 vdapeot] 1o [Fbeta 1] {1 [Fhveasebt [ fo1e (Jobd IR LT CLIETE
D1

1,60 2,30 1,60 2,30 1,60 2,30
L1 7,50 18,50 7,50 8,50 7,50 8,50
o T Wik 7,9° 9,9°

Sehr feine X-Verzahnung / Superfine double cut / Denture trés fine croisée / Dentado cruzado superfino

| EURGH Mddeebdl bel| 2! ]| 1] [1|032brekd | bba 1 e[ 111 [Fvid:Briexd 1 (8 e (LT TTRLET DL CLIETTL
D1

1,60 2,30 1,60 2,30 1,60 2,30
L1 7,50 8,50 7,50 8,50 7,50 8,50
o T Bt 7,9° 9,9°
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / L1

diametre de la partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillinge mm / working part length mm / longueur de la partie travaillante mm /
longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado

D4
o
T
|
|
o
A
|
|
g
-
|
|
|
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SHORTIES - Die SHORTIES - The SHORTIES - Les fraises SHORTIES - Fresas de

Hartmetall-Fraser mit  carbide cutters with a en carbure a la pa

rtie carburo con la parte

kurzem Arbeitsteil short working part travaillante courte de fresado corta
Spezialverzahnung fiir Special cut for working Denture spéciale pour le Dentado especial para el
Titanbearbeitung (XTi) on titanium (XTi) traitement du titane (XTi) tratamiento de titanio (XTi)

1"

|
|

|' 1

|| '. |
[BUSEH [s4pptTill opid [| b ! {1 { Listpexin |1 obid [1o&a 1111111 1i84peptri [ {lone {{ope (LTI {E4Etr L Hidykl

D1 1,40 2,30 1,40 2,30 1,20 2,30
L1 2,90 13,80 4,50 8,50 4,5 55
o ] - ] | - c

1,40 2,30
.91 18,8
14,2° 12,7°

Mittlere X-Verzahnung / Medium double cut / Denture moyenne croisée / Dentado cruzado mediano

st st K1 ok 1 bea | 1] {1 istbex] {11104 [Fbbia 111 [1i34bEt] 111014 [§0bH
D1

1,40 2,30 1,40 2,30 1,40 2,30
L I H B 3,30 5,50 2,90 3,80
o T 6,9° 6,2° 11

0ea 1111111 Ieapebt{ L1 Fl2B 1111 s40M 1] [T ida${ 111 [HISHATK L]

BUsHH Aty |
D1

2,30 2,30 2,30
L1 5,50 5,50 5,50
o o - -

Feine X-Verzahnung / Fine double cut / Denture fine croisée / Dentado cruzado fino

BUSEH B420E 1 ok | brig 11 {1 istbrdiekd | 1o [FbBia 11111 [1i84bReXI| [ [014 [§0bH
D1

TR
2,30
5,50

oild | [ biad | [is4pex] 1]
| pitd] (D3] [l 4B

1,40 2,30 1,40 2,30
45 550 3,50 5,50
i 14,2° 12,7°

T2 2GS

1,4 1,80 1,40 2,30 1,40 2,30 1,40 2,30
LA 1,20 1,40 1 - 3,30 5,50 2,90 3,80
a | 2RSS 1 - 6,9° 6,2° = -
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / L4
diameétre de la partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie travaillante mm /
longitud de la parte de fresado mm al +-—-3 }— ————— —8? ————— |}

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado
34
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SHORTIES - Die SHORTIES - The SHORTIES - Les fraises SHORTIES - Fresas de
Hartmetall-Fraser mit  carbide cuiters with en carbure a la partie carburo con la parte
kurzem Arbeitsteil a short working part  travaillante courte de fresado corta

Feine X-Verzahnung / Fine double cut / Denture fine croisée / Dentado cruzado fino

| HUSeH Bdae el b 1 bed 11 {Listbtaieid | [lobet IF LT {111 942e 1| Mol o2 (1111 548bRX] [ fia sl {1 (LA
D1

1,40 (2,30 2,30 1,20 2,30 2,30
L1 4,50 5,50 5,50 4,50 5,50 5,50
o 11 7.9° 11 |

FUSEH B431 e bk 1 bed L[ Listbdieid ot et 1T LT IRTLTE LT E LT TR CLE L
D1

1,40 12,30 1,40 2,30
LA 4,50 15,50 3,50 5,50
o & = 14,2°12,7°

Sehr feine X-Verzahnung / Superfine double cut / Denture trés-fine croisée / Dentado cruzado superfino

IE!!iII§!EEHi!IIIiﬂEIIIIIIIIIE!!EEEEEEIHIE!!EIIIIIIIIIIEEEHEEEEIII!H!IIE!HIIIIIIIIIIEEE!HEEE!III!EEIIIIIIIII|IIIIIIII
D1

1,80 2,30 1,40 2,30 2,30
L1 1,40 5,50 2,90 3,80 5,50
o 13,8° 6,2° Il B ]

| HURGH et e 1| 111 s4eeiid | [loBi 1111 [Fis4srixd (18] Hiasl (1 [TLTTEEETTTRET DT ELETE LA
D1

2,30 2,30 1,40 2,30
L1 5,50 5,50 3,50 5,50
o .9 - 14,2° 12,7°
L
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la L
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteillinge mm / working part length mm / longueur de la partie IR == l_ _____ _8? _____ D
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte

de fresado
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Hartmetall-
STARLIGHT-Polierer

Hochglanz fir Platin und Gold

Einsatzmoglichkeiten:

e Setzen von Glanzpunkten
oder Glanzstreifen

¢ an gewodlbten Ringschienen

e auf hoherstehenden Kanten

e fir partielle Glanzpunkte bei
gréBeren Objekten

e fir Glanzeffekte an tiefer-
liegenden oder schwer
erreichbaren Stellen

Optimale Ergebnisse erzielen
Sie mit Drehzahlen zwischen
25.000 bis 35.000 min-1

1

st 5pi [] [1[bbd
D1 6,00
L1 5,50

Carbide
STARLIGHT-Polishers

High polish
for platinum and gold

Possible applications:

e Setting of highlights
or highlight strips

e on curved ring shanks

e on elevated edges

e for partial highlights on
larger objects

e for brilliant polish effects
at recessed or difficult
accessible points

You can achieve optimum
results with speed between
25.000 r.p.m to 35.000 r.p.m

RN T C2ZEN N R e

2,30
4,00

Sortiment / Set / Assortiment / Surtido

je 1 Hartmetall-STARLIGHT-Polierer
Carbide-STARLIGHT-polishers (one of each)

un de chaque Polissoir STARLIGHT en carbure
un pulidor de carburo STARLIGHT de cada clase

Polissoirs STARLIGHT
en carbure

Polissage brillant
pour le platine et I'or

Applications possibles:

e pour réaliser des points
brillants ou des bandes
brillantes

e aux corps de bague
courbés

e aux bords élevés

e pour les points partiels
brillants aux objets plus
grands.

e pour réaliser des effets
brillants aux endroits
profonds ou difficilement
accessibles

Effets optima obtenus en
appliquant des vitesses de
rotation comprises entre

Pulidores de carburo
STARLIGHT

Pulimento brillo
para platino y oro

Aplicaciones posibles:

e realizar puntos de brillo
o bien rayas de brillo;

e en rieles de anillo
bombeados;

® en bordes sobresalientes

e para puntos de brillo en
objetos de mayor tamafio

e para efectos de brillo en
sitios bajos o bien en sitios
con dificil acceso

Velocidad recomendada para
lograr mejores resultados:
25.000 y 35.000 revolucio-

25.000 et 35.000 tours/minute nes/minuto

2,30
6,50

b

a4l

6,00
13,0

BUstim st LT LTI LU LR

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm /

diametre de la partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie travaillante mm /
longitud de la parte de fresado mm

36
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Anwendung
Hartmetall-Fraser sind gut
geeignet flr die Bearbeitung
von Stahlen, Edelmetallen
und deren Legierungen,
ebenso fir weichere
Materialien.

Siehe Seite 79

Logarithmisches
Drehzahl-Diagramm
fur BUSCH Hartmetall-
Fréiser

Die aus diesem Diagramm zu
ermittelnden Drehzahlen sind
unter technischen und wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten
optimal.

Niedrigere Drehzahlen kénnen
jedoch im Hinblick auf
bestimmte zu erzielende
Arbeitsergebnisse durchaus
gewahlt werden.

Die auf der Verpackung
angegebene maximale
Umdrehungszahl darf aus
sicherheitstechnischen
Grinden nicht Uberschritten
werden.

Application

Carbide cutters are suitable
for working on steel, precious
metals and their alloys as well
as softer materials.

See page 79

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram for BUSCH
Carbide Cutters

The number of revolutions to
be determined in this diagram
are optimum figures in both
technical and economical res-
pect.

However, a lower number of
revolutions can be applied
according to the work perfor-
med and results to be
obtained.

The mentioned maximum
admissible speed on the
package is not allowed to be
exceeded due to safety
regulations.

Application

Les fraises en carbure sont
destinées au traitement
d’acier, des métaux précieux
et leur alliages et des
matériaux moins durs.

Voir page 79

Diagramme
logarithmique des
nombres de tours
pour fraises

en carbure BUSCH

Les vitesses a déterminer
dans ce diagramme représen-
tent des valeurs optimales
aux points de vue technique
et économique.

Toutefois, des vitesses plus
réduites peuvent étre appli-
quées en fonction du travail a
effectuer et des résultats a
obtenir.

La vitesse de rotation
maximale (tours/min.)
indiquée sur I'emballage ne
doit pas étre dépassée pour
des raisons de sécurité.

Empleo

Las fresas de carburo son
adecuadas para trabajar los
aceros, metales preciosos y
aleaciones y materiales
menos duros.

Ver la pagina 79

Diagrama logarit-
mico de los nUmeros
de revoluciones para
las fresas

de carburo BUSCH

Los numeros de revoluciones
indicados en esta tabla con-
stituyen valores 6ptimos bajo
los aspectos técnicos y
econdémicos.

Sin embargo, es posible elegir
revoluciones mas reducidas
segun el trabajo a efectuar y
los resultados a obtener.

Por razones de seguridad es
necesario no exceder la velo-
cidad maxima (revoluciones/
min.) mencionada en el
envase.

8,0
7.0

[mm]

6,0

4,5

4,0

29
2,7

23

2,1

1,8

1,6

1.4
1,2
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40 50
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Packungsmengen

6 Stiick:

BUSCH 1-33R 003-023
2 stiick:

BUSCH 1, 23SRX,
23SRF, 203 HM
SHORTIES, MIDIS

025+027

1 Stiick:
alle Fraser BUSCH 4...
550, 552, 553, 554, 5110

Technische Daten

Material Arbeitsteil
Hartmetall
Feinstkorn-Qualitat

Schaftmaterial
Rostsicherer Stahl
oder Hartmetall

Verbindung Schaft/
Arbeitsteil

bruchfest geschweiBt
oder geldtet

Schleifverfahren
Prazisions-Diamant-Tiefschliff

Gesamtlangen
41,5 mm - 54,0 mm

Schaft-Durchmesser
2,35 mm

Arbeitsteil-Durchmesser
0,3 mm - 8,0 mm

Verzahnungsarten
Mittel (mit und ohne
Querhieb), X, XTi, FX, FFX

Rundlaufgenauigkeit
besser als Normvorschrift

Normen
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahl
auf jeder Packung angegeben

MaBstab Umrisse
151

Contenis

6 pieces:

BUSCH 1-33R 003-023
2 pieces:

BUSCH 1, 23SRX, 025+027

23SRF, 203 HM
SHORTIES, MIDIS

1 piece:
all cutters BUSCH 4...
550, 552, 553, 554, 5110

Technical Data

Material working part
Carbide
Finest grain quality

Shank material
Stainless steel or carbide

Connection shank/
working part
Break-proof welded
or soldered

Grinding method
Diamond precision deep
grinding

Total length
41,5 mm - 54,0 mm

Shank diameter
2,35 mm

Working part diameter
0,3 mm - 8,0 mm

Types of cuts
Medium (with and without
cross cut), X, XTi, FX, FFX

Concentricity
better than standards

Standards
DIN, ISO

Maximum admissible speed
mentioned on each package

Scale outlines
1:1

Conditionnement

6 pieces:
BUSCH 1-33R 003-023
2 piéces:
BUSCH 1, 23SRX, 025+027

23SRF, 203 HM
SHORTIES, MIDIS

1 piece:
Fraises BUSCH 4...
550, 552, 553, 554, 5110

Données Techniques

Matériau de la partie
travaillante

Carbure de tungsténe
Qualité de grain tres fin

Matériau de la tige
Acier inoxydable ou carbure

Joint tige/

partie travaillante

Soudure résistant a la rupture
ou brasé

Procédé de meulage
Meulage de précision en
plongée a 'aide de diamant

Longueurs totales
41,5 mm - 54,0 mm

Diameétre de la tige
2,35 mm

Diameétre de la partie
travaillante
0,3 mm - 8,0 mm

Types de dentures
Moyen (avec et sans taille
transversale), X, XTi, FX, FFX

Concentricité
supérieure aux normes

Normes
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible
indiquée sur chaque boite

Echelle des contours
il

P

Sistema de envase

6 piezas:
BUSCH 1-33R 003-023
2 piezas:
BUSCH 1, 23SRX, 025+027

23SRF, 203 HM
SHORTIES, MIDIS

1 pieza:
Fresas BUSCH 4...
550, 552, 558, 554, 5110

Datos Técnicos

Material de la parte

de fresado

Carburo de tungsteno
Calidad de grano finisimo

Material del mango
Acero inoxidable o carburo

Unién mango/

parte de fresado

Soldadura eléctrica resistente
a la rotura o soldadura con
estano

Método de amolar
Tallado profundo de precision
con diamante

Longitud total
41,5 mm - 54,0 mm

Diametro del mango
2,35 mm

Diametro de la parte
de fresado
0,3 mm - 8,0 mm

Clases de dentados
Mediano (con y sin corte
transversal), X, XTi, FX, FFX

Exactitud del giro
mejor que las normas

Normas
DIN, ISO

Velocidad maxima
admisible

indicada en cada cajita
Escala de contorno
i1l
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Diamant-Schleifer und -Spiralbohrer

Diamond tools and Twist drills

Outils diamantés et Forets hélicoidaux diamantés
Instrumentos diamantados y

fresas helicoidales diamantadas
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Diamant-Schieifer Diamond tools Outils diamantés Instrumentos
diamantados

Koérnung/ Grit/ Grain/ Grano

Kornung R.E.M. (30x) *) KorngréBe (pm) Farbkennzeichnung Anwendung
Grit D.S.M. (30x) ) Grit size (um) Color-code Application
Grain .E.B. *) Taille de grain (um) Code couleurs Application
Grano .E.R. *) Tamafio de grano (um) Marcado en colores Empleo

*) Die KorngréBe ist optimal abgestimmt auf tbliche Anwendungsgebiete, Umdrehungszahlen, Formen und GréBen der Diamantschleifer.

*) Most favourable grit size for the usual applications and speed as well as for sizes and shapes of the diamond tool.

*) La taille de grain est adaptée, de facon optimale, aux differéntes applications, vitesses de rotation, formes et diamétres des instruments diamantés.
*) El tamano de grano adaptado, de manera 6ptima, a las aplicaciones, velocidades, formas y didmetros de los instrumentos diamantados.

Supergrobe Kérnung / Super-coarse grit / Grain super gros / Grano super grueso

9_ IR

o] bedory b [l sea OB THTTTLITH T
6,00 10,50 10,50
7,70 10,30 3,80

l l lllllll)l\l 630 6,00
...II..(....III"ll.l|.1.3.\l 14,30 7,40

BRI ESENENI NN ENN S s -

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm Ly

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado

D4
1)
T
\
|
o
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Diamant-Schleifer Diamond tools Outils diamantés Instrumentos
diamantados

Mittlere Kérnung / Medium grit / Grain moyen / Grano mediano

IIIIIIIcI Iloo 120 140 160 180 210 230 290 3,50
BEEEAN

090 | 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 2,90 3,50

b1 [sbras [T Tsobveita ]l Moproik |1 Basid 161 1 8bbybids] [l HasioRi 11 Bislosl

1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30
1,50 1,60 1,70 1,80 2,10 2,30
' EE N R RE R e

[ AR

s 1l 2o LT TTRTLTL L oo ] Briaidsbl I [81EvbRol [ H{8iore 11| Baooba |

,30 5,50 2,30 3,50 5,00 7,00 6,00
,00 3,00 0,60 0,60 0,60 0,60 2,50
J° 63,3° 3 - | - |

HU E!EEIIIIIII E!I!!’III!!!'I'E!!IHIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII!!J I'!MIIIIEEMEEIIIIIIIIIIIIIIIIII.IIIIII||IEE!!HEEIIIIIIIIIIIIII

4,00 5,50 2,30

B I I II I I<I Il I 0 100 || 2,00 5,00

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillinge mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado
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Diamant-Schieifer Diamond tools Outils diamantés Instrumentos
diamantados

Mittlere Kérnung / Medium grit / Grain moyen / Grano mediano

i!!IIlIE!!H!JH'IIII"EE!EIIEIII!!E!'I 18 [l ledsropi | || pea/d1 8l | [pevoit4) [ Bdtopr [ TLETT
't. III a4 1,60 1,80 210 1,20 1,40 2,70

0 || 4,00 II [ 400 4,00 5,00 5,00 6,00 6,00 6,00
EEEEREERERNE - - - - -

.‘.| D

iIIlIE!II!J:EIIIIIIIIIIIIIII!!lﬂ’ 5| 4orbbe ||| pdotop 111111l 2lobH | 42 R/t
3,50 5,50 10,00 2,10 2,10
3,50 7,00 10,00 12,00 12,00

250 1 40 1 80 230 330 400
7,00 8,00 8,00 8,00 9,00 9,00
7,0° 8,6° 4,7° 6,0° 6,0° 6,5°

!IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII!!i"'I‘IIIIIII'EIJZJEI'IIII!'[!E!!!IIIE!i LU

4 1,40 1,60 2,30 3,70
IlIllllll 10,00 10,00 10,00 14,00
NESNEEN 3,8° 3.6° 6,1° 9,4°
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la Ly
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie _A-
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm S =T F ’’’’’ %? ***** [)

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado
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Diamant-Schleifer Diamond tools Outils diamantés Instrumentos
diamantados

Mittlere Kérnung / Medium grit / Grain moyen / Grano mediano

I 0 3,70 5,00 1,40 1,40 1,80 2,30
IcI I l I II [ 7,00 7,00 7,00 8,00 10,00 10,00 10,00
AN EHI B 25,9° 86,1° 6,6° 53 76°  105°

1,40 1,80 2,30
8,00 8,00 8,00

LT eorola T TELT soevdaol ITLTTETT T Beard el E LT EELE PR EEETE P EEEEEEE
= A . .)0 6,00 7,00

B E 20,00 12,00

BN EEN Illllllll 14,2° 12,0°

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillinge mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm =
SR == ]

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte
de fresado

L




Diamant-Schleifer Outils diamantés

Diamond tools

Feine Kérnung / Fine grit / Grain fin / Grano fino

st | Bdobrbrls I 1111111 ]{isepaidte]| asorbea Il 111]11[1{]sspeiital| Beesiblid

D 1 1,80 1,60 2,30 1,20 1,60
L1 3,70 10,00 10,00 10,00 10,00
o C 3,6° 6,1° | :

A
g Q

Extra feine Kérnung / Extra fine grit / Grain extra fin / Grano extra fino

Bl R |

D1 1,40 1,80 4,70 6,00 3,30 4,00
L1 8,00 10,00 12,00 14,00 9,00 9,00
o 6,6° 7,6° 22,0° 17,0° 6,0° 6,5°

Instrumentos
diamantados

i
H

[ 1111111 { B Ded] BoEinl

3,30 4,00
9,00 9,00
6,0° 6,5°

Ay
H

US| llsepe/i14] [ Besbronie [ sbesioay] llasprmdoll 11 []1]11[1 [ 8bbatassl LdeseAd 1 111111 I8BHA/dsHl|[$Badi
5,50
7,00

10,00
10,00

ELE (31 D 10 L O e TR o ekaers e 10U Ll

D1 1,80 1,60 1,20 1,40 4,70 5,50
L1 3,70 10,00 10,00 8,00 12,00 7,00
o B 3,6° - 6,6° 22,0° -
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm Ly
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travail. / angulo de la parte O] =5 F ’’’’’ 7%? ***** D
de fresado
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Diamant-Schileifer Diamond tools Outils diamantés Instrumentos

diamantados

Spiralbohrer, Twist drills, Forets hélicoidaux Fresas helicoidales

diamantiert diamond coated diamantés diamantadas

e Spezialentwicklung fir das e Special development for the e Développement spéciaux * Herramientas especiales
wirtschaftliche Bohren in economical drilling into pour le pergage écono- para perforar, de manera
Glas und Schmucksteinen. glass or jewellery stones. mique du verre et des econémica, vidrio

e Der einheitliche Schaft- e The uniform shank diameter pierres de bijouterie. y piedras de joyeria.
durchmesser ermdglicht enables easy tool change. e Le diameétre uniforme dela e Un didmetro uniforme del
komfortablen Werkzeug- e Before drilling the working tige permet un changement mango permite un cambio
wechsel. piece is to be centered on de I'outil confortable. rapido de las herramientas.

e Vor dem Bohren ist das hole position. e Avant le pergage il faut ¢ Velocidades recomendadas
Werkstick auf Lochposition e Recommended speed centrer la piéce a usiner 5.000 - 8.000 min’
anzukdérnen. 5.000 - 8.000 min™’ ¢ Vitesse de rotation e Antes de perforar, marcar

e Empfohlende Umdrehungs- e Drilling with intermittent low recommandée con punzon la posicién de
zahl 5.000 - 8.000 min"" pressure under avoidance 5.000 — 8.000 min™* perforacion en el objeto.

* Mit geringem Druck inter- of leverage and planing e Percer a faible pression e Perforar con poca presion
mittierend unter Ver- motion. intermittent en évitant un intermitente, evitando
meidung von Hebeln und e Working with the use of blocage et un mouvement ladear y hacer palanca con
Verkanten bohren. cooling liquid. de levier. la fresa.

e Arbeiten unter Verwendung e Utiliser un liquide de e Utilizar un liquido de en-
von Kuhlflussigkeit. refroidissement. friamiento.

US| i48brbos 1| wiotoon {11 a0l | dabronit[[| bdolo) b1 [35e/ats(f| Msolbnd Il [ Hdeiat BT[]
D1 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50
L1 10,00 10,00 10,00 10,00 12,00 12,00 12,00 12,00

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillinge mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

L |

D4
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Diamant-Scheiben, Diamond Discs, Disques diamantés, Discos diamantados,
montiert mounted montés montados

Feine Kérnung / Fine grit / Grain fin / Grano fino

Super-Flex g e_l g Super-Flex g
= == = ="
I III GH 31080 [ 43 III | IIII LT e e AT
8,00 10,00 14,00 22,00
L1 0,15 0,15 L1 0ye 0,15
D3 6,00 8,00 D3 10,00 16,00
Flex Flex = 3
|:o' ciW
I III GHTITITOT itz T III | IIII AT e
22,00 22,00
L1 0,30 L1 0,20
D3 18,00 D3 16,0
Mittlere Kérnung / Medium grit / Grain moyen / Grano mediano
Flex o 3 Flex 3 2
o'! o’¥ S| 0;
| LT E PR I | LU
I II.! o 0 Ot A III | I!.II e e e T
22,00 22,00
L1 0,30 L1 0,45
D3 6,50 D3 8,50
S AR [y OO s MM
18,00 22,00 D1 15,00
L1 0,55 0,55 L1 3,20
D3 15,00 19,00 D3 -

L
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la ==
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm
D3 = Innendurchmesser des Arbeitsteils mm / inner working part diameter mm /
diametro intérieur de la partie travaillante mm / diametro interior de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie <
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

D4
D3
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Anwendung

Diamant-Schleifer sind gut
geeignet fUr die Bearbeitung
von harten, nicht zdhen
Materialien wie Keramik, Glas,
Edelmetalle, Porzellan,
Halbedelstein und Emaille.
Verwendung von Kuhlflissig-
keit erhdht die Lebensdauer.
Siehe Seite 79

Logarithmisches
Drehzahl-Diagramm
far BUSCH Diamant-
Schleifer

Die aus diesem Diagramm zu
ermittelnden Drehzahlen sind
unter technischen und wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten
optimal.

Niedrigere Drehzahlen kénnen
jedoch im Hinblick auf
bestimmte zu erzielende
Arbeitsergebnisse durchaus
gewahlt werden.

Die auf der Verpackung
angegebene maximale
Umdrehungszahl darf aus
sicherheitstechnischen
Griinden nicht Uberschritten
werden.

Application

Diamond tools are suitable for
working on hard materials

like ceramic, glass, precious
metals, porcelain,
semi-precious stone, and
enamel.

Using a cooling liguid
increases the tool life.

See page 79

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram for BUSCH
Diamond tools

The number of revolutions to
be determined in this diagram
are optimum figures in both
technical and economical
respect.

However, a lower number of
revolutions can be applied
according to the work per-
formed and results to be
obtained.

The mentioned maximum
admissible speed on the
package is not allowed to be
exceeded due to safety
regulations.

Application

Les outils diamantés se
prétent bien pour le
traitement des matériaux durs
non visqueux comme la céra-
mique, le verre, les métaux
précieux, le porcelaine, des
pierres semi-précieuses et
I’émaille. L'utilisation d’une
liquide de refroiddissement
augmente la longévité de
I’instrument. Voir page 79

Diagramme
logarithmique des
nombres de tours
pour les outils
diamantés BUSCH

Les vitesses a déterminer
dans ce diagramme représen-
tent des valeurs optimales
aux points de vue technique
et économique. Toutefois, des
vitesses plus réduites peu-
vent étre appliquées en fonc-
tion du travail a effectuer et
des résultats a obtenir.

La vitesse maximale
(tours/min.) indiquée sur I'em-
ballage ne doit pas étre
dépassée pour des raisons
de sécurité.

Empleo

Los instrumentos diamanta-
dos son adecuados para
trabajar materiales duros
como ceramica, vidrio,
metales preciosos, porcelana,
piedras semipreciosas y
esmalte. Utilizacion de un
liquido de enfriamiento
aumenta la duracion.

Ver la pagina 79

Diagrama logaritmico
de los nimeros de
revoluciones para

las instrumentos dia-
mantados BUSCH

Los numeros de revoluciones
indicados en esta tabla con-
stituyen valores 6ptimos bajo
los aspectos técnicos y
econdémicos.

Sin embargo, es posible elegir
revoluciones mas reducidas
segun el trabajo a efectuar y
los resultados a obtener.

Por razones de seguridad es
necesario no exceder la velo-
cidad maxima (revoluciones/
min.) mencionada en el
envase.

oD, 220
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18,0
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Packungsmengen

2 Stiick:
BUSCH 801-8863 009-031
BUSCH 439 008-015

1 Stiick:
BUSCH 801-8894 033-100
BUSCH 901-943

Technische Daten

Diamant

Synthetisches blockiges
Korn in anwendungs-
spezifischer GroéBe

Schaftmaterial
Rostsicherer Stahl

Belegungsverfahren
Elektronisch gesteuerter
galvanischer ProzeB3

Bindungsaufbau
Dampfungsschicht,
Nickelschicht,
Hartnickelschicht

Gesamtlangen
44,5 mm - 55,5 mm

Schaft-Durchmesser
2,35 mm

Arbeitsteil-Durchmesser
0,8 mm - 22,0 mm

Koérnungsarten
supergrob, grob, mittel,
fein, extra fein

Rundlaufgenauigkeit
besser als Normvorschrift

Normen
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahl
auf jeder Packung angegeben

MaBstab Umrisse
1871

Contents

2 pieces:
BUSCH 801-8863 009-031
BUSCH 439 008-015

1 piece:
BUSCH 801-8894 033-100
BUSCH 901-943

Technical Data

Diamond

Synthetic blocklike grits in
sizes suitable for specific
applications

Shank material
Stainless steel

Coating process
Electronically controlled gal-
vanic process

Bonding structure
Damping layer,
Nickel layer,

Hard nickel layer

Total length
44,5 mm - 55,5 mm

Shank diameter
2,35 mm

Working part diameter
0,8 mm - 22,0 mm

Types of grit
super-coarse, coarse,
medium, fine, extra fine

Concentricity
better than standards

Standards
DIN, ISO

Maximum admissible speed
mentioned on each package

Scale outlines
1:1

Conditionnement

2 piéces:
BUSCH 801-8863 009-031
BUSCH 439 008-015

1 piéce:
BUSCH 801-8894 033-100
BUSCH 901-943

Données Techniques

Diamant

Grain synthétique d’une
dimension adaptée a
I’application

Matériau de la tige
Acier inoxydable

Procédé de recouvrement
Procédé galvanique a com-
mande électronique

Structure de I’adhésion
Couche d’amortissement,
Couche de nickel,
Couche de nickel dur

Longueur totale
44,5 mm - 55,5 mm

Diameétre de la tige
2,35 mm

Diameétre de la partie
travaillante
0,8 mm - 22,0 mm

Types de grains
super gros, gros, moyen, fin,
extra fin

Concentricité
supérieure aux normes

Normes
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible
indiquée sur chaque boite

Echelle des contours
81
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Sistema de envase

2 piezas:
BUSCH 801-8863 009-031
BUSCH 439 008-015

1 pieza:
BUSCH 801-8894 033-100
BUSCH 901-943

Datos Técnicos

Diamante

Granos sintéticos en dimen-
siones adecuadas para las
aplicaciones

Material del mango
Acero inoxidable

Método de recubrimiento
Procedimiento galvanico a
mando electrénico

Estructura adhesiva
Capa amortigadaro,
Capa de nickel,
Capa de nickel duro

Longitud total
44,5 mm - 55,5 mm

Diametro del mango
2,35 mm

Diametro de la parte de
fresado
0,8 mm - 22,0 mm

Tipos de granos
super grueso, grueso,
mediano, fino, extra fino

Exactitud del giro
mejor que las normas

Normas
DIN, ISO

Velocidad maxima
admisible
indicada en cada cajita

Escala de contorno
il
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Schleifkérper
Abrasives
Abrasifs
Abrasivos
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Edelkorund High-grade Abrasifs en Abrasivos de
Schleifkorper, corundum abrasives, corindon affiné, corindén fino,
(Al,O;), rosa (Al,0,), pink (Al,O;), rose (Al,O;), rosa
KorngroBe mittel, Grit size medium, Taille de grain moyen, Tamano de grano mediano,
Bindungshérte mittel Bonding hardness medium  Dureté de liaison moyen Dureza de la ligazén
mediana
fir mittelharte for medium hard metal pour alliages métalliques para aleaciones de metal
Metall-Legierungen alloys moyen-durs mediano duros

A\ A

I} !'E! bl {1111 b tasbllaoeroal boisasll 11111111 eoeideolll 11111 |enddolaisiopal [ 111111 | Eisiesilernibaol I I

300 | 400 500 6,00 500 @ 650 500 6,00
|_ 1 | 2 - 6,50 2,50 = 3,00 1,00 1,00
o | B 5 21,8° 53,1° | 67.4° 5 5

R AR

I: !'E!-H!IIIIIIIIEHEIE!IJIIEII]H a1 beafosolisroba | eeideoll|[1[1TTLITLT [ Fatioeal [ 11111111 a1 i0pHlenR/bas sl

4,00 5,00 5,00 6,00 6,00 6,00 5,50 6,50 8,50
L 1 1,60 1,50 3,00 3,00 5,00 1,50 1,00 1,30 2,00

.1 ‘5 Lo
o y

I} !'E!-H!IIIIIIIIM!E!!EIIE!!IH'EIIEEE!E!!JII'E!J!J t | erafgsoll | 11111 [1etd{8] B4siop ensynas| eoioprlobilbas | el

PR I1 B3 (N Ed N B0 N84 1,80 200 250 280 330 330
L 1 400/ (6,00 600 600 600 300 (600 600 600 600 1050
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D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm /
diametre de la partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado
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Edelkorund High-grade Abrasifs en Abrasivos de
Schleifkorper, corundum abrasives, corindon affiné, corindén fino,
(Al,0,), rosa (Al,0,), pink (Al,O;), rose (Al,O,), rosa
KorngroBe mittel, Grit size medium, Taille de grain moyen, Tamano de grano mediano,
Bindungsharte mittel Bonding hardness medium  Dureté de liaison moyen Dureza de la ligazén
mediana
fiir mittelharte for medium hard metal pour alliages métalliques para aleaciones de metal
Metall-Legierungen alloys moyen-durs mediano duros

??? xy

IRs |
BU E!EEIIIIIIIIIiEE!E!HIlEHIH !Ili EIE!!EHIIIIIIIIIH'II 't!!!! | epa/daol kasiopal |111111| 1paeiopaeerodol L TTTTH!

3,00 3,50 5,00 6,50 3,30 4,00
6,50 7,50 9,50 13,00 6,00 7,00

. L.

13,50 11,00 13,00
18,00 17,00 15,00
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D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / B
diametre de la partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm g +-—-Ff-—-—- 8 _____ B
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante / :j_

angulo de la parte de fresado



Edelkorund High-grade corundum Meules abrasives en  Ruedas abrasivas
Schleifréider, abrasive wheels, corindon affiné, de corindén fino,
(Al,O;), rosa (Al,0,), pink (Al,O;), rose (Al,O;), rosa
Unmontiert, Unmounted, Non-monté, Sin montar,

Bohrung @ 1,80 mm @ of centre hole 1,80 mm alésage @ 1,80 mm perforacion @ 1,80 mm
KorngréBe mittel, Grit size medium, Taille de grain moyen, Tamano de grano mediano,
Bindungsharte mittel Bonding hardness medium  Dureté de liaison moyen Dureza de la ligazén mediana
fir mittelharte for medium hard metal pour alliages métalliques para aleaciones de metal
Metall-Legierungen alloys moyen-durs mediano duros

Ustt LT et ped LTI pradobt (T TUTR LT prebn (UTTH DT R
B 1

16,00 19,00 22,00
L1 3,00 3,00 3,00
Edelkorund High-grade corundum Disques a separer Discos separadores
Trennscheiben, cutting-off discs, en corindon affiné, de corindén fino,
(Al,0,), braun (Al,0;), brown (Al,0,), marron (Al,0;), marrén
Unmontiert, Unmounted, Non-monté, Sin montar,
Bohrung @ 1,80 mm @ of centre hole 1,80 mm alésage @ 1,80 mm perforacion @ 1,80 mm
KorngroBe mittel, Grit size medium, Taille de grain moyen, Tamano de grano mediano,
Bindungshéarte hart Bonding hardness hard Dureté de liaison dur Dureza de la ligazén dura
fiir Metall-Legierungen for metal alloys pour alliages métalliques para aleaciones de metal

Ustt LT[ 1aspeed [T sereaot] (TR drieba (LT T seds T
D1

22,00 22,00 25,00 37,50
LA 0,3 0,6 1,0 1,6

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diametre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm [

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

D4
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HITZLOS HITZLOS HITZLOS HITZLOS
Siliziumkarbid silicon carbide meules abrasives ruedas abrasivas
Schleifréider abrasive wheels en carbure de silicium de carburo de silicio
(SiC), griin (SiC), green (SiC), vert (SiC), verde
Unmontiert, Unmounted, Non-monté, Sin montar,

Bohrung @ 1,80 mm @ of centre hole 1,80 mm alésage @ 1,80 mm perforacion @ 1,80 mm
KorngréBe mittel, Grit size medium, Taille de grain moyen, Tamano de grano mediano,
Bindungsharte weich Bonding hardness soft Dureté de liaison doux Dureza de la ligazén blanda
fir kiihles und trockenes for heatless and dry pour le meulage froid et sec para esmerilar en frio y en
Schleifen von Metall- grinding of metal alloys des alliages métalliques seco aleaciones de metal
Legierungen

——— .

/5\3;&, N\ /Q,‘JS(/,-

B x// |
WSty Q%ﬁ r | 4 © &
‘, 52 o )
@/@Q"’ "\, \Q / 7 2\ Q \ 4 & Q
e i <776

\ ?ms 4
I!'E!-EIIIIIIIIIIIIIIIInIi!II IIIIIII|IIIIIIIIInIEE!JIIIIIIIIIIIIIIiiIIIlEL[IIIIIIIIIIIIIIIIiiE!EI!iIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
13,00 16,00 19,00 22,00
L 1 2,00 2,00 2,00 2,00

g i \
: NSy \ g sty
Q}usrﬁ [ @ © ) { 4 © ) :
{ ‘ @ ‘ | \ By _"Z\UQC’ / \ T / w
\ // \\

"’fg&

m 777 : '?EZ'//
I !'E!'EHIIIIIII|||||||n!!!ll 0 {1 {111y IEHJIIIIIII|||||||iil!li| AT prp2p [ETT T [eseveol 1T
13,00 16,00 19,00 22,00 25,00
L 1 3,00 3,00 3,00 3,00 3,00
US / Sk
) US’ \ (
) \ 5y ©Q“>
K /9/ Z\-ch 7 Iy /
A 773 7718~ B 763
I !'E!'EIIIIIIIII|||||||nii!ll::|||||||||||||||II g/20(| L1111 [111]][1aBre CI|||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||||
19,00 22,00 25,00
L 1 4,50 4,50 4,50

Ly

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

D4
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SILENT SILENT SILENT SILENT

Siliziumkarbid silicon carbide meules abrasives ruedas abrasivas
Schleifradder abrasive wheels en carbure de silicium de carburo de silicio
(SiC), griin (SiC), green (SiC), vert (SiC), verde
Unmontiert, Unmounted, Non-monté, Sin montar,

Bohrung @ 1,80 mm @ of centre hole 1,80 mm alésage 9@ 1,80 mm perforacion @ 1,80 mm
KorngréBe fein, Grit size fine, Taille de grain fin, Tamaino de grano fino,
Bindungsharte weich Bonding hardness soft Dureté de liaison doux Dureza de la ligazén blanda
fiir feinstes Schleifen for finest grinding pour le meulage trés para esmerilar fino

von Metall-Legierungen. of metal alloys. fin des alliages métalliques. aleaciones de metal.
Trocken schleifen. Use dry. Meuler a sec. Esmerilar en seco.
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Ly

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / diametre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

D4
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Anwendung

Edelkorund-Schleifkorper sind
gut geeignet flir die Bearbei-
tung von Stahlen sowie
Edelmetallen und deren
Legierungen.

HITZLOS- und SILENT-
Schleifkdrper sind gut
geeignet fUr die Bearbeitung
von Edelmetallen und deren
Legierungen. Das feinste
Schliffbild erzielen SILENT-
Schleifkérper.

Siehe Seite 79

Logarithmisches
Drehzahl-Diagramm
fur BUSCH
Schleifkoérper

Die aus diesem Diagramm zu
ermittelnden Drehzahlen sind
unter technischen und wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten
optimal. Niedrigere Dreh-
zahlen kénnen jedoch im Hin-
blick auf bestimmte zu erzie-
lende Arbeitsergebnisse
durchaus gewahlt werden. Die
auf der Verpackung angege-
bene maximale Umdrehungs-
zahl darf aus sicherheitstech-
nischen Griinden nicht Uber-
schritten werden.

Application

High-grade corundum abrasi-
ves are suitable for working
on all kinds of steel, precious
metals and their alloys.
HITZLOS and SILENT stones
are suitable for use on
precious metals and their
alloys. The finest polish is
achieved by using the SILENT
stones.

See page 79

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram for BUSCH
Abrasives

The number of revolutions to
be determined in this diagram
are optimum figures in both
technical and economical res-
pect. However, a lower num-
ber of revolutions can be
applied according to the work
performed and results to be
obtained.The mentioned
maximum admissible speed
on the package is not allowed
to be exceeded due to safety
regulations.

Application

Les abrasifs en corindon
affiné se prétent trés bien au
traitement de I’acier, des
métaux précieux et des
alliages de ceux-ci.

Les abrasifs HITZLOS et
SILENT se prétent tres bien
au traitement des métaux
précieux et les alliages de
ceux-ci. La meilleure finition
est obtenue avec les outils
SILENT.

Voir page 79

Diagramme
logarithmique des
nombres de tours
pour abrasifs BUSCH

Les vitesses a déterminer
dans ce diagramme représen-
tent des valeurs optimales
aux points de vue technique
et économique. Toutefois, des
vitesses plus réduites peu-
vent étre appliquées en fonc-
tion du travail a effectuer et
des résultats a obtenir. La
vitesse maximale (tours/min.)
indiquée sur ’emballage ne
doit pas étre dépassée pour
des raisons de sécurité.

Empleo

Los abrasivos de corindén
fino son adecuados para
trabajar fino el acero, los
metales

preciosos y las aleaciones de
éstos.

Los abrasivos HITZLOS y
SILENT son adecuados para
trabajar los metales preciosos
y las aleaciones de éstos.

Se consiguen superficies mas
finas mediante los abrasivos
SILENT.

Ver la pagina 79

Diagrama logarit-
mico de los nUmeros
de revoluciones para
abrasivos BUSCH

Los ndmeros de revoluciones
indicados en esta tabla con-
stituyen valores 6ptimos bajo
los aspectos técnicos y
econémicos. Sin embargo, es
posible elegir revoluciones
mas reducidas segun el tra-
bajo a efectuar y los resulta-
dos a obtener. Por razones de
seguridad es necesario no
exceder la velocidad maxima
(revoluciones/ min.) mencio-
nada en el envase.
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Packungsmengen

6 Stiick:
BUSCH 601-760 rosa

12 Stiick:

BUSCH 767-777 rosa

BUSCH 435-437 braun

BUSCH 761-783
HITZLOS/SILENT

Technische Daten

Schleifmittel
Siliziumkarbid (SiC)
Edelkorund (Al,Og)

KorngréBe
Fein, mittel

Bindungsart
Grundsétzlich: Keramik
HITZLOS/SILENT: Magnesit
Trennscheiben: Kunstharz

HITZLOS/SILENT
bitte trocken lagern

Bindungsharte
Weich, mittel, hart

Formgebung
Pressen, schleifen

Schaftmaterial
Rostsicherer Stahl

Gesamtlangen
44,3 mm - 51,0 mm

Schaft-Durchmesser
2,35 mm

Arbeitsteil-Durchmesser
1,8 mm - 37,5 mm
Rundlaufgenauigkeit

besser als Norm

Normen
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahl

auf jeder Packung angegeben

MaBstab Umrisse
7e7

Contents

6 pieces:
BUSCH 601-760 pink

12 pieces:

BUSCH 767-777 pink

BUSCH 435-437 brown

BUSCH 761-783
HITZLOS/SILENT

Technical Data
Abrasive

Silicon carbide (SiC)
High-grade corundum (Al,O5)

Grit size
Fine, medium

Bonding method

Generally: ceramics
HITZLOS/SILENT: Magnesite
Separating discs: Artificial resin

HITZLOS/SILENT
store in a dry place

Bonding hardness
Soft, medium, hard

Shaping
Pressing, grinding

Shank material
Stainless steel

Total length
44,3 mm - 51,0 mm

Shank diameter
2,35 mm

Working part diameter
1,8 mm - 37,5 mm
Concentricity

better than standards

Standards
DIN, ISO

Maximum admissible speed

mentioned on each package

Scale outlines
1:1

Conditionnement

6 pieces:
BUSCH 601-760 rose

12 piéces:

BUSCH 767-777 rose

BUSCH 435-437 marron

BUSCH 761-783
HITZLOS/SILENT

Données Techniques

Produit abrasif
Carbure de silicium (SiC)
Corindon affiné (Al,O5)

Taille de grain
Fin, moyen

Liaison

En général: céramique
HITZLOS/SILENT: magnésite
Disques a séparer: résine

HITZLOS/SILENT
a préserver de ’lhumidité

Dureté de liaison
Doux, moyen, dur

Faconnage
Presser, meuler

Matériau de la tige
Acier inoxydable

Longueurs totales
44,3 mm - 51,0 mm

Diameétre de la tige
2,35 mm

Diameétre de la partie
travaillante
1,8 mm - 37,5 mm

Concentricité
supérieure aux normes

Normes
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible
indiquée sur chaque boite

Echelle du contour
ikl

P

Sistema de envase

6 piezas:
BUSCH 601-760 rosa

12 piezas:

BUSCH 767-777 rosa

BUSCH 435-437 marrén

BUSCH 761-783
HITZLOS/SILENT

Datos Técnicos

Material abrasivo
Carburo de silicio (SiC)
Corindon fino (Al,O5)

Tamafho de grano
Fino, mediano

Ligazén

En general: ceramico
HITZLOS/SILENT: magnesita
Discos separadores: resina

HITZLOS/SILENT
conservar en lugar seco

Dureza de la ligazén
Blanda, mediana, dura

Dar forma
Pressar, amolar

Material del mango
Acero inoxidable

Longitud total
44,3 mm - 51,0 mm

Diametro del mango
2,35 mm

Diametro de la parte de
fresado
1,8 mm - 37,5 mm

Exactitud del giro
mejor que las normas

Normas
DIN, ISO

Velocidad maxima
admisible
indicada en cada cajita

Escala de contorno
kil
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POLl/ine Polierer

POLl/ine Polishers
Polissoirs POLl/ine
Pulidores POLl/ine
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G

Poliersystem
fir Gold, Palladium,

Polishing system for
gold, palladium,

Silber, Platin silver, platinum

KorngroBe grob (weiB) Grit size coarse (white)

Grobes Abtragen, Coarse removal,
Entfernen der GuBhaut taking off the casting film
montiert mounted

\\

ﬂ/

Systéme de polissage
pour l'or, le palladium,
I'argent, le platine

Taille de grain gros
(blanc)

Degrossissage, élimination
de la croute de moulage

monté

Sistema de pulimento
para oro, paladio,
plata, platino

Tamano de grano grueso
(blanco)

Abrasion gruesa, eliminacion
de la corteza de colada

montar

Ustit 1|11 [H9rbadyiba | flovpaeyiol | rasevmaol (LTITITHTTHTITUTE R LR A ETTEEEE R R DT
D1

150 150 140

unmontiert unmounted

non-monté

-
|
|
1

sin montar

st {11111 [19sbecrepal [T eopatzed [ [1TITL L Eedbtope TIHLTEE A EEETHTHN
D1

220 220

KorngréBe fein (braun) Grit size fine (brown)

Vorpolitur Pre-polishing

montiert mounted

090

Taille de grain fin (marron)

Prépolissage

monté

Tamano de grano fino
(marrén)
Prepulimento

montar

D % L

st 1|11 iqrbevio] |1 9rbetiael (11 1orbattaol {119 sbi] 1 [bias opal [TH] Bdsikd T LT ELELINEHTHTEH
D1

120 150 120

unmontiert unmounted

150

050 140

non-monté

st LT[ lobrataabl LT L basizen [1HTTTTHTL LT peastope LT TR (idebe/daol
D1

220 220

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm /
diametre de la partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm /
longueur de la partie travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
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Peord

Poliersystem Polishing system for Systéme de polissage Sistema de pulimento

fur Gold, Palladium, gold, palladium, pour l'or, le palladium, para oro, paladio,

Silber, Platin silver, platinum I'argent, le platine plata, platino

KorngréBe extra-fein (griin)  Grit size extra-fine (green) Taille de grain extra-fin Tamano de grano extra fino
(vert) (verde)

Glanzpolitur High-lustre polishing Polissage brillant Pulimento de brillo

montiert mounted monté montar

TITTITA®

I.!:E!'EEIIIIIIIIIIEHEI o] |1 9riatisol 11 1oris 2l [{1I9vra1bl1 1 (bt op [ H11 Biistikd LU (LA EEL TR

150 120 150 050 140

unmontiert unmounted non-monté sin montar

U O[T lobriaia2b LT L fobsiaenl ([T et tope LT THTEINET T D deheroed [ R E
ENENNENE

. 220 220 070 030
KorngroBe ultra-fein (rosa) Grit size ultra-fine (pink) Taille de grain ultra-fin Tamaio de grano ultra fino
(rosé) (rosa)
Spiegelglanzpolitur Mirror-shine polishing Polissage spéculaire Pulimento de brillo especular
montiert mounted monté montar

TT44

I.!ﬁ-allllllllIIE!!!'WEIIIIIE!!!‘IHE!!IIIIE!!'!IEE!JIIIIH agtogo (L1 oeast a0 [ LTI ETH T EEELTT T

120 050 055 140

unmontiert unmounted non-monté sin montar

O

ﬁ!ﬁiﬁll‘ll{ﬂlﬂllﬁlllﬁii'l E!IIIIIIIIIIIIIIIIII!JI'E!E!!'-'IIIIIIIIIIIIIIIIIIIZEEHI o [T ETHTOTT

=
I
|
1

. 220 220 090
L
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm / - o
diametre de la partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm 1
L1 = Arbeitsteillinge mm / working part length mm / 3 g SleEFeeREsl= - — == S b
longueur de la partie travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm L Ir
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4

Poliersystem
fur Titan

Systéma de
polissage
pour le titane

Polishingsystem
for titanium

KorngréBe grob (schwarz) Grit size coarse (black) Taille de grain gros (noir)

Vorpolitur Pre-polishing Prépolissage

mounted monté

LT

montiert

Sistema de
pulimento
para titanio

Tamaio de grano grueso
(negro)
Prepulimento

montar

st |11 i9sbevio][[] [9pbtiael [111obba/aselI (1T THTLT LT ECLETCREL AT D EEATELELEDEL LT
D1

120 120 050

KorngréBe extra-fein Grit size extra-fine Taille de grain extra-fin

(tlirkis) (turquoise) (turquoise)
Glanzpolitur High-lustre polishing Polissage brillant
montiert mounted monté

W

N uil

Tamano de grano extra fino
(turquesa)
Pulimento de brillo

montar

Optimale Titan-Glanzpolitur, durch eine besondere Diamant-Mischung!
Perfect high-lustre polishing of titan, based on a special diamond mixture!
Polissage brillant de titane grace a un mélange particulier des diamants!
Pulimento de brillo de titanio gracias a un mezclado especial de diamante!

Ustt | {111 idrpeio] ] 9rbatiaol [ TorbaasblI{LTUTHTHT I E L CREETRE DL EL LD EL T
D1

120 120 050

Selon les habitudes des utilisateurs le
polissage spéculaire avec les brosses
en poils de chévre et/ou avec les
brosses a polir et de la pate a polir dia-
mantée (3um). Voir également page 69

Spiegelglanz-Politur je nach
Anwendergewohnheit mit Ziegenhaar-
Bursten und/oder Schwabbeln und
Diamantpolierpaste (3um). Siehe auch
Seite 69

Mirror-shine polish depending on how
used with goat hair brushes and/or
buffs and diamond polishing paste
(8pm). See page 69

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm /
diametre de la partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm

Pulimento de brillo especular con cepil-
los,de cerdas de cabra y/o con discos
pulidores & pasta diamantada de pulir
(8um) seguin el habito del usuario.

Ver también la pagina 69

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm /

longueur de la partie travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm |
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Peord

Poliersystem Polishing system Systéme de polissage Sistema de pulimento
far Stahl for steel pour acier para acero

KorngroBe mittel Grit size medium Taille de grain moyen Tamano de grano mediano
(mittelgrau) (medium grey) (gris moyen) (gris medio)

Vorpolitur Pre-polishing Prépolissage Prepulimento

unmontiert unmounted non-monté sin montar

IE!!E!iEIIIII.IIIIIIIIIIIIIE! :"EE!IIIIIIIIIIIIIIIIII!!!'E!E!!JIIIIIIIIIIIIIIIIIIE!!“ At nmmm

EERERRERERRER 220 070

KorngroBe fein (hellblau) Grit size fine (light-blue) Taille de grain fin Tamaio de grano fino
(bleu clair) (azul claro)

Glanzpolitur High-lustre polishing Polissage brillant Pulimento de brillo

unmontiert unmounted non-monté sin montar

BUsO(L LT Tospeedol T Lopiea0l [T betstope LT RR
EEENNEN

© 220 220 070

Spiegelglanz-Politur siehe Seite 69 Mirror-shine polish see page 69 Polissage spéculaire voir page 69 Pulimento de brillo especular ver la
pagina 69

Universalpolierer All-purpose polishers Polissoirs universels Pulidores universales

fur groBflGchige for extensive working pour le traitement des para el tratamiento

Bearbeitung of all metals grandes surfaces de  de grandes

aller Metalle tous les métaux superficies de todos
los metales

KorngroBe mittel (anthrazit) Grit size medium Taille de grain moyen Tamano de grano mediano

(anthracite) (anthrazite) (antracita)
montiert mounted monté montar

184
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longueur de la partie travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm L T
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Biirsten

montiert

Pferdehaar, harte Borsten,
fur die Politur mit Paste

Horsehair, hard bristles
for the polishing with paste

Poils de cheval, durs, pour
le polissage avec une pate

Cerdas de caballo, duras,
para el pulimento con pasta

unmontiert

Pferdehaar, harte Borsten,
fUr die Politur mit Paste

Horsehair, hard bristles

for the polishing with paste
Poils de cheval, durs, pour
le polissage avec une pate

Cerdas de caballo, duras,
para el pulimento con pasta

st [11]]]16b
D1

190

Brushes

mounted

140

unmounted

Ziegenhaar, weiche Borsten,

fUr die Politur mit Paste

Goat hair, soft bristles
for the polishing with paste

Poils de chévre, pour le
polissage avec une pate

Cerdas de cabras blandas,

para el pulimento con pasta

det 10l [T T I9ebeadlT TN TTTLTT I

190

Brosses

monté

Ziegenhaar, weiche Borsten,
far die Politur mit Paste

Goat hair, soft bristles

for the polishing with paste
Poils de chévre, pour le
polissage avec une péate
Cerdas de cabras blandas,
para el pulimento con pasta

IEI!E!EHIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIEEE!EIEIHEIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIﬂIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIEHEEHHIIII
D1

non-monté

Stahldraht, rund, fir gleich-
méassiges Reinigen und
Mattieren harterer Legierungen
A steady cleansing and dulling
of harder alloys

Nettoyage et matage uniforme
des alliages plus durs

Limieza y mateado de modo
uniforme para aleaciones mas
duras

190

adptiEa T

Cepillos

montar

140 220

sin montar

Messingdraht, rund, fUr gleich-
maBiges Reinigen und Mat-
tieren weicherer Legierungen
A steady cleansing and duling
of softer alloys

Nettoyage et matage unifor-
me des alliages plus doux
Limieza y mateado de modo
uniforme para aleaciones mas
blandas

190

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm /
diametre de la partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm /
longueur de la partie travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
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Schwabbel

unmontiert

Wildleder, fir abschlieBende
Hochglanzpolitur nach
Pasteneinsatz

Chamois, for high-lustre
polishing after the use of
paste

Chamois, pour le polissage
spéculaire apres I'utilisation
d’une pate

Gamuza, para el pulimento
de alto brillo tras la utilizacion

Polishing-Buffs

unmounted

Cambiric, feiner Nesselstoff
fur Hochglanzpolitur mit
Diamantpaste

Cambiric, fine nettle cloth for
high-lustre polishing with dia-
mond paste

Cambiric, un tissu de coton
écru pour le polissage brillant
avec la pate de diamants

Cambrayon, fibra de ortiga
fina para el pulimento de alto

Brosse a polir

non-monté
Baumwolle, fur die ab-
schlieBende Hochglanzpolitur

Cotton, for the final high-
lustre polishing

Coton, pour le polissage
spéculaire de finition

Algodon, para el pulimento
de alto brillo de acabado

Discos pulidores

sin montar

de pasta brillo con pasta de diamante

U O |11 T pbdateb [T 9etbeol] (ITTTUTUTITIE ] Hedareed T ELETELTTTAN
D1

220 220 220
Pate a polir
Universal ( ~10 ym), 75 mi

Polierpaste
Diamant (3 pm), 5 ml

Polishing pastes

T

Pasta de pulir

Glanz fur alle Metalle und ihre
Legierungen.

Shine for all metals and their

Spiegelglanz fir alle Metalle
und ihre Legierungen.
(Sparsame Anwendung)

Mirror-shine for all metals alloys.
and their alloys. Brillant pour tous métaux et
(Economical application) leur alliages.

Poli spéculaire pour métaux
et leur alliages.
(Application économique)

Brillo especular para todos
los metales y las aleaciones :
de éstos. i
(Utilizacion econémica) N

BUsOHULTTTTTU D dera LU E TG 4S)

Abrichtwerkzeug fir Dressing tool for Outil a dresser Herramienta rectifica-
Polierer und polishers and pour polisseurs dor para pulidores
Schleifkoérper abrasives et abrasifs y abrasivos

e flir das Abrichten und Reinigen von verformten oder zugesetz-
ten Schleifkdrpern und Polierern bei einer Instrumentendrehzahl
von 10.000 min-1-

e for the dressing and cleaning of deformed or plugged abrasives
and polishers at an instrument speed of 10.000 r.p.m.

e pour rectifier et nettoyer les abrasifs et polissoirs déformés
et encrassés en travaillant a une vitesse de rotation de 10.000
tours/min.

e para rectificar abrasivos y pulidores deformados o ensuciados
trabajando con una velocidad de 10.000 revoluciones/minuto.

BUstn LB IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIlIIlIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
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Brillo para todos los metales
y las aleaciones de éstos

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm /
diametre de la partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm /
longueur de la partie travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm




Anwendung

POLIline-Polierer sind gut
geeignet flr die Bearbeitung
von Edel- und Nichtedel-
metallen und deren Legierun-
gen. Die spezifischen
Anwendungsgebiete sind
durch die Farbung der
Arbeitsteile leicht zuzuordnen.
Siehe Seite 79

Logarithmisches
Drehzahl-Diagramm
fur BUSCH POLlline
Polierer

Die aus diesem Diagramm zu
ermittelnden Drehzahlen sind
unter technischen und wirt-
schaftlichen Gesichtspunkten
optimal.

Niedrigere Drehzahlen kénnen
jedoch im Hinblick auf
bestimmte zu erzielende
Arbeitsergebnisse durchaus
gewahlt werden.

Die auf der Verpackung ange-
gebene maximale Um-
drehungszahl darf aus sicher-
heitstechnischen Griinden
nicht Uberschritten werden.

Application

POLIline polishers are suitable
for work on precious and
non-precious metals and their
alloys. The specific area of
application is easy to classify
due to the colour of the
working part.

See page 79

Logarithmic
Rotational Speed
Diagramm for BUSCH
POLIl/ine polishers

The number of revolutions to
be determined in this diagram
are optimum figures in both
technical and economical res-
pect.

However, a lower number of
revolutions can be applied
according to the work perfor-
med and results to be obtai-
ned.

The mentioned maximum
admissible speed on the
package is not allowed to be
exceeded due to safety
regulations.

Application

Polissoirs POLIline se prétent
tres bien pour le traitement
des métaux précieux et non-
précieux.

Les applications spécifiques
sont faciles a classer grace

a la coloration des parties
travaillantes.

Voir page 79

Diagramme logarith-
mique des nombres
de tours pour polissoirs
POLIl/ine de BUSCH

Les vitesses a déterminer
dans ce diagramme représen-
tent des valeurs optimales
aux points de vue technique
et économique.

Toutefois, des vitesses plus
réduites peuvent étre appli-
quées en fonction du travail a
effectuer et des résultats a
obtenir.

La vitesse maximale (tours/
min.) indiquée sur I'’emballage
ne doit pas étre dépassée
pour des raisons de sécurité.

Empleo

Pulidores POLIline son ade-
cuadas para trabajar los
metales preciosos y no pre-
ciosos y las aleaciones de
éstos. Los colores de las par-
tes de trabajo corresponden a
los colores respectivos de las
differentes aplicaciones.

Ver la pagina 79

Diagrama logaritmico
de los nGmeros de
revoluciones para los
pulidores POLIlline
BUSCH

Los numeros de revoluciones
indicados en esta tabla con-
stituyen valores 6ptimos bajo
los aspectos técnicos y
econémicos.

Sin embargo, es posible elegir
revoluciones mas reducidas
segun el trabajo a efectuar y
los resultados a obtener.

Por razones de seguridad es
necesario no exceder la
velocidad méaxima (revolu-
ciones/ min.) mencionada en
el envase.

@D, 220

[mm] 290

15,0

12,0

10,0

6,0

5,0

3,0

10 15

20

25
Drehzahl n x 1000 [min]

30 40 50
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Packungsmengen
1 Stiick:
BUSCH 990, 9645, 9646

2 Stiick:
BUSCH 9752, 9753, 9759

6 Stiick:
montierte Polierer und
Bursten

12 Stiick:
unmontierte Scheiben
und Pins, Blrsten und
Schwabbel

Technische Daten

Material
Polierer: SiC, Diamant

Bindungsart
Silikonbindung

Bindungsharte
Weich, mittel, hart

KorngréBe
Extra-fein, fein, mittel, grob

Schaftmaterial
Rostsicherer Stahl

Gesamtlangen
42,5 mm - 58,0 mm

Schaft-Durchmesser
2,35 mm

Arbeitsteil-Durchmesser
3,0 mm -22,0 mm

Rundlaufgenauigkeit
besser als Normvorschrift

Normen
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahl

auf jeder Packung angegeben

MaBstab Umrisse
181

Contenis
1 piece:
BUSCH 990, 9645, 9646

2 pieces:
BUSCH 9752, 97583, 9759

6 pieces:
mounted polishers
and brushes

12 pieces:
unmounted wheels and pins,
brushes and polishing-buffs

Technical Data

Material
Polishers: SiC, diamond

Bonding method
Silicone bond

Bonding hardness
Soft, medium, hard

Grit size
Extra-fine, fine, medium,
coarse

Shank material
Stainless steel

Total length
42,5 mm - 58,0 mm

Shank diameters
2,35 mm

Working part diameters
3,0 mm - 22,0 mm

Concentricity
better than standards

Standards
DIN, ISO

Maximum admissible speed

mentioned on each package

Scale outlines
157

Conditionnement
1 piéce:
BUSCH 990, 9645, 9646

2 pieces:
BUSCH 9752, 9753, 9759

6 pieces:
polissoirs montés et brosses

12 piéces:
meules et pins non-monté,
brosses et disques a polir

Données Techniques

Matériaux
Polissoirs: SiC, diamant

Liaison
Liaison silicone

Dureté de liaison
Doux, moyen, dur

Taille de grain
Extra-fin, fin, moyen, gros

Matériau de la tige
Acier inoxydable

Longueur totale
42,5 mm - 58,0 mm

Diameétre de la tige
2,35 mm

Diameétre de la partie
travaillante
3,0 mm - 22,0 mm

Concentricité
supérieure aux normes

Normes
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible
indiquée sur chaque boite

Echelle du contour
717

M
Sistema de envase

1 pieza:
BUSCH 990, 9645, 9646

2 piezas:
BUSCH 9752, 9753, 9759

6 piezas:
pulidores montados
y cepillos

12 piezas:
ruedas y pins sin montar,
cepillos y discos pulidores

Datos Técnicos

Material
Pulidores: SiC, diamante

Ligazén
Ligazon silicona

Dureza de la ligazén
Blanda, mediana, dura

Tamano de grano
Extra fino, fino, mediano,
grueso

Material del mango
Acero inoxidable

Longitud total
42,5 mm - 58,0 mm

Diametro del mango
2,35 mm

Diametro de la parte de
fresado
3,0 mm - 22,0 mm

Exactitud del giro
mejor que las normas

Normas
DIN, ISO

Velocidad maxima admisible

indicada en cada cajita

Escala de contorno
1:1
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Werkzeugsatze

Tool sets

Jeux d’outils

Juegos de instrumentos
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Die Werkzeugsatze The Tool sets on the Les sets d’outils men- Los juegos de instru-
der folgenden Seiten  following pages come tionné sur les pages mentos en las siguien-
werden in einer der in a polystyrene suivantes sont livrés tes paginas se sumi-
hier abgebildeten packaging as shown. dans un des emballa- nistran en una emba-
Verpackungen aus ges en Polystyrére a laje de poliestirol.
Polystyrol geliefert. Voir ici.

Schiebeschachtel Sliding box boite a coulisse caja corrediza

42 x 50 x 6 mm

Zweifachsockel Double Stand Double-socle Zécalo doble

s (N

66 x 58 x 33 mm
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Werkzeugsdtze Tool sets Jeux d’outils Juegos de
Stahl Steel Acier instrumentos
Acero

Set 1 003-014
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

\
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b [[ bt bas {1 o] {1 o flok i [l ol 11 bt 1L E4T LT TLET LT ED T

030 0,40 050 060 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40

Set 1 015-026
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

\

s | bl 1d1brbee] (1] 2] 1id2e( {024 [Fobd |1 064 1 b [T LLC D LTH L
D1

1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 200 2,10 2,20 2,30 2,40 2,50 2,60

Set 1 027-042
Verpackung: 10 Stk auf Zweifachsockel / Packaging: 10 pieces on a double stand
Conditionnement: 10 piéces sur un double-socle / Envase: 10 piezas, zécalo doble

\

s | bl iderrbaa) [|[1]1] 1] | d2s{ [o2b [ b [ bR ] el | dd LA TR AR TR AR
D1

2,70 2,80 2,90 3,00 3,10 3,30 3,50 3,70 400 420

Set 1 045-085
Verpackung: 10 Stk auf Zweifachsockel / Packaging: 10 pieces on a double stand
Conditionnement: 10 piéces sur un double-socle / Envase: 10 piezas, zécalo doble

A A

s o1 bl Id4brbes] 1111 048] Lidar [losbillope [ beal | Bl | bl Hdvsl Hioe (Roba (T[T LT CHDEELR T
D1

4,50 4,70 5,00 5,50 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 8,50
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Werkzeugsdatze Tool sets Jeux d’outils Juegos de
Stahl Steel Acier instrumentos
Acero

Set 203 HSS 005-016
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

n

BUstit| 2b8H$5 | o1 bl || s || dob{ o [ obet 11 boid || bHd {1 id ) [ Hid1el o (Fokid [1oits [ L6 (L (LA
D1

0,50 0,60 0,70 0,80 0,20 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60

Set 203 005-016
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

st 2081 [[[]1bok10] bl {1 s L dob!Fido [ obet[F boid |1 bHd 1 id ) [ 1id1el oy (Fokd [1orts [ LaHeL (L (LRI
D1

0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60

Set 413 1,00-3,25
Verpackung: 10 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 10 pieces in a sliding box
Conditionnement: 10 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 10 piezas, caja corrediza

EUsE 3t | 1lobribe 11111 od |28 11 1ao[l1 5[] plobl] B ok | A d [i s llsiaoll siast L LT LU LEIEHT AL
D1

1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50 2,75 3,00 3,25

Set 413 3,50-8,00
Verpackung: 11 Stk auf Zweifachsockel / Packaging: 11 pieces on a double stand
Conditionnement: 11 piéces sur un double-socle / Envase: 11 piezas, zécalo doble

AT
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D1

3,50 3,75 4,00 4,25 4,50 4,75 5,00 5,50 6,00 7,00 8,00
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Werkzeugsdtze Tool sets Jeux d’outils Juegos de
Stahl Steel Acier instrumentos
Acero

Set 411CCC 010-023
Verpackung: 10 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 10 pieces in a sliding box
Conditionnement: 10 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 10 piezas, caja corrediza

()%

I !'E!-EIIII"EIl-!i'-'ll‘l!!!!!flI'mlIEIIEIIIIIII:III!JIHIIJﬂ'IlI'IEiII SRR RO

1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,80 2,10 230

Set 411 008-019
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

dob ' 13 1id1 511101 [Rop [ ovid [ oo LT LHTCELTLTTET L

080 0,90 100 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90

Set 411 020-031
Verpackung: 8 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 8 pieces in a sliding box
Conditionnement: 8 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 8 piezas, caja corrediza

I !'E!-HIIII"EIII"E!HIJEEIIIIIII'EE!IIEEIIII|II!!=III!!!‘IIIJ g 1 ot Tdapl Hasa{ (L TORTTUCT T TETEAUTCDEE T

2,00 2,10 2,20 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10

Set 411 035-100
Verpackung: 8 Stk auf Zweifachsockel / Packaging: 8 pieces on a double stand
Conditionnement: 8 piéces sur un double-socle / Envase: 8 piezas, zécalo doble

il
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3,50 4,00 4,50 5,00 6,00 7,00 8,00 10,0
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Werkzeugsatize Tool sets Jeux d’outils Juegos de
Stahl Steel Acier instrumentos
Acero

Set 414 007-018
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

3

/

st | ] Kotiprie | 111 bdv]Lidos( Hdobt [llope [Fbr4 1 b2 [1id3{ Hid1hd lovS (R0l [1bif | fetsl L LCHIEHTLITH A
D1

0,70 0,80 0,90 1,00 110 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80

Set 414 019-030
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

st | ] 19:0Bd | 111 9l | dabl a2kl [l obe 1 bbia |1 biid | das{ lid2bi o2 (§0PH [1ed | Fgol L T ELIEHTHIT A
D1

1,90 2,00 2,10 2,20 2,30 2,40 2,50 2,60 2,70 2,80 2,90 3,00

Set 414 031-070
Verpackung: 11 Stk auf Zweifachsockel / Packaging: 11 pieces on a double stand
Conditionnement: 11 piéces sur un double-socle / Envase: 11 piezas, zécalo doble

[T

st | ] 310 | 111 6411 1idas( idab [ byt [F bia 1 Ek42 1 ida 5[ Ha4] [op (§0bd [1Dd [ FLT LT EHIETHT TR
D1

3,10 3,30 3,50 3,70 4,00 4,20 4,50 4,70 5,00 6,00 7,00

Set 415 010-021
Verpackung: 12 Stk in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

st | Ats{ 1 orld 11 br{ | 2 (a1 B Fida ki [lopie [Fbita 1 et [ Fid [ Hd1bl 1oz (foPH [T T RLTENINELELETHATT
D1

1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10
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