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Rotierende Werkzeuge
fur kreative Schmuckideen

Rotary Tools for
creative piece of jewellery

Outils rotatifs pour idees
creatives des bijoux

Instrumentos Rotativos
para ideas creativas de joyas

qwere 18 MO Subspip quality



{hete is ho subsfiﬂlfe for quality

»,Qualitat hat keine Alternative® -
dieser Slogan ist seit der Griindung des
Unternehmens im Jahre 1905 Firmenphilosophie.

Absolute Prazision, Detailgenauigkeit und
héchste Qualitét sind die Produktionsstandards
fur unsere Werkzeuge.

Unsere jlingsten starken Innovationen, wie z.B.
TWINCUT Hohlbohrer, Hartmetall HIGH TECH
Tools oder Beading Tools 2.0, liberzeugen
Anwender weltweit!

lhre Geschéaftsflihrung
und Management

»There is no substitute for quality®. This slogan
has been our philosophy since the company was
founded in 1905.

Absolute precision, detail accuracy and superior
quality; these are our production standards.

Our most recent innovation‘s TWINCUT cup
burs, like Carbide HIGH TECH Tools or Beading
Tools 2.0 are appreciated and convince users
worldwide.

Your executive
and management

sl n‘y pas d‘alternative a la qualité” - ce slogan
résume la philosophie de I‘enterprise depuis sa
création en 1905.

Une précision absolue, des détails exacts et
la qualité la plus élevée, voila les standards de
notre production.

Nos toutes derniéres innovations, comme par
exemple la fraise creuse TWINCUT, les fraises
en carbure HIGH TECH Tools ou nos Perloirs 2.0
convainquent les utilisateurs partout dans

le monde!

Votre gérance
et management

sLa calidad no tiene alternativa“ - este eslogan
es la filosofia de empresa desde la creacion de la
empresa en el aio 1905.

Precision absoluta, exactitud en los detalles y
maxima calidad. Esos son los estandares de
nuestra produccién.

Nuestras innovaciones mas recientes son:

las fresas huecas ,, TWINCUT*, la gama de
carburo HighTech-Tools o los perleros 2.0 que
convencen los profesionales a nivel mundial!

La gerencia
y management
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EN-ISO 9001-2008

EN-ISO 9001-2008

EN-ISO 9001:2008

EN-ISO 9001:2008

Entwicklung, Fertigung und
Vertrieb im Rahmen eines
zertifizierten Qualitats-
managementsystems nach
dem internationalen Standard
EN-ISO-9001:2008

Bestellbeispiel

Development, manufacturing
and distribution within the
context of a certified quality
management system in com-
plicance with the international
standard

EN-ISO-9001-2008

Order example

Développment, fabrication et
distribution dans le cadre
d‘un systéme de gestion de
qualité certificié conforme a la
norme internationale
EN-ISO-9001:2008

Exemple de commande

Desarollo, fabricacién y distri-
bucién en el transcurso de un
sistema de gestién de la calidad
certificada seguin norma inter-
nacional

EN-ISO-9001:2008

Ejemplo de pedido
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BUSCH 1

Steel tools

Rund ¢ Round ¢ Ronde e
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LS’rahl 1 00%: Ihre Bestellangaben/ your order instructions/ vos indications de commande/ sus instrucciones del pedido

B = Verpackungseinheit / package unit / Unité d‘emballage / Cantidad de envase

Produktetikett

Product label

Etiquette du produit

Etiqueta del producto

« +B...0150600 a.)
/$65587100M b.)
Part-No.15060 c.)

PRECISA & Co. d)
0 22 22/ 33 33 e)
[ ]7] Cat/mmwbuscheu f.)
LOT| 4777081610 g)

One <4200 mint )
STAHL HST i)

414 008 i)

Wir versehen jede unserer
Verpackungen mit einem
ausfuhrlichen Produkt-Etikett.

Hier ersehen Sie

a.) - c.) HIBC-Code

d.) + e.) Angaben des Busch-Partners

f.) Hinweis auf weitere Infos
in BUSCH-Katalogen; homepage

g.) LOT-Nummer

h.) die maximal zulassige
Umdrehungszahl;

i.) die Material- und
Schaftbezeichnung

j.) die Busch-Nr. und GréBe.

Zu lhrer Information und Sicherheit.

We provide each of our
packagings with a detailed
product label.

On this label you find:

a.) - c.) HIBC-Code

d.) + e.) details about the
BUSCH-partner

f.) advice on further information in
BUSCH-catalogues; home-

page

g.) LOT-number

h.) max. admissible rpm

i.) material-and shank description

j.) Busch-number and size.

For your information and safety.

Sur chacun de nos emballages se
trouve une étiquette détaillée.

Vous y trouvez:

a.) - c.) le code HIBC

d.) + e.) informations du distributeur
BUSCH

f.) indication pour plus d’informations
dans les catalogues BUSCH, site
d’Internet

g.) numéro du lot

h.) la vitesse de rotation max.
admissible

i.) désignation du matériel et de la tige

j.) figure et taille BUSCH.

Pour votre information et votre sécurité.

En cada caja mencionamos los
datos siguientes:

a.)- c.) codigo HIBC

d.)+ e.) Datos del distribuidor de
BUSCH

f.) Indicaciones para mayor
informacioén en nuestros
catalogos / pagina web

g.) No. LOT

h.) No. de revoluciones maximas
admisibles

i.) Tipo de material y del mango

j.) Codigo de BUSCH y tamafo

Para su informacion y su

seguridad.






Korneisen 2.0
Beading tool 2.0
Perloir 2.0

Perleros 2.0




KO r n e I Se n 2 . O (Patent angemeldet 102013011607.4)

Beading Tools 2.0 (Patent pending 102013011607.4)
Perloirs 2.0 (Brevet déposé 102013011607.4)
Perleros 2.0 (Patente anunciado 102013011607.4)

Mit unseren neuen Korneisen 2.0 finden Sie heraus, dass es
noch besser geht.

Beachten Sie am Arbeitsteil die optimal geformte
hochglanzende Kalotte und die filigrane umlaufende Kante.
Und wenn Sie ndher am Geschehen sein missen, kbnnen
Sie den Schaft problemlos an der Sollbruchstelle kiirzen.
Die gut lesbare Laserbeschriftung zeigt unser Logo und

die BT GroBe.

Hochglanzende Kalotte
High-gloss calotte

Calotte tres brillante
Calota de brillo alto

With our new beading tools 2.0 you will achieve even better
results.

Please observe the optimum formed high-gloss calotte

and the filigree circumferential edge on the working part.
The shank can easily be shortened at the predetermined
breaking point if required.

The clearly legible laser marking shows our logo and

the BT size.

Filigrane umlaufende Kante
Filigree circumferential edge
Le bord péripherique filigrane
Bisel circular fino

Le nouveau perloir 2.0 vous permet de découvrir que vous
pouvez encore faire mieux.

Nous attirons votre attention sur la calotte tres brillante
faconnée optimale et le bord périphérique filigrane.

Et pour étre au plus pres de I'objet, vous pouvez raccourcir
sans probleme la tige du perloir au niveau du point de rupture.
Le marquage par laser bien lisible montre notre logo et la taille
du perloir.

Con el nuevo perlero 2.0 descubrira que todo va mucho mejor.
Observase la calota fabricada de manera 6ptima y de alto
brillo junto con el bisel circular fino.

Y si necesita trabajar mas cerca, puede acortar el mango sin
problemas por el punto de rotura controlada. El marcado de
laser (siempre bien legible) indica el logo nuestro y el tamafio
del Perlero 2.0.



BT
@ 1/100 mm

BT
@ 1/100

Laserbeschriftung:
Gut lesbare Bestell-Nr.

Laser marking

Clearly legible size indication
Marquage par laser:

No. de commande bien lisible
Indicacion del tamario facil de leer
Marcado de laser: referencia

(bien legible)

@ Schaft: 2,6 mm

Gesamtlange: 60 mm

Gekdirzte Lange: 50 mm

00
025

17
110

!

01
030

18
115

!

02
035
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120
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040

20
125

Laserbeschriftung:
BUSCH-Logo als

Qualitatsnachweis

Laser marking:
BUSCH-Logo as
proof of quality
Marquage par laser:
Logo BUSCH comme

justificatif de qualité
Marcado de laser:
Logo de BUSCH como
sefial de calidad

@ Shank: 2,6 mm
Total length: 60 mm
Shortened length: 50 mm

I

[—

04 05 06 07 08
045 050 055 060 065

= =
21 22
130 135

@ Tige: 2,6 mm
Longueur totale: 60mm
Longueur raccourcie: 50 mm

AR i i

09 10 11 12 13
070 075 080 085 090

Sollbruchstelle fiir leichtes

Kirzen

Predetermined breaking point
for easy shortening

Point de rupture pour raccourcir
facilement

Punto de

rotura para acortar de

manera facil.

@ Mango: 2,6 mm

Longitud
Longitud

NN

= =
14 15
095 100

Verpackungseinheit: BOX a 100 Stiick
Packaging unit: BOX of 100 pieces
Unité d'emballage: BOITE de 100 piéces
Embalaje: CAJA de 100 unidades

total: 60 mm
cortada: 50 mm

\

16
105

Sonderprospekt anfordern!

Please ask for our special leaflet!
Demandez notre prospectus spécial!
Pidan Vdes. nuestro folleto especial!






Werkzeuge aus Stahl
Steel tools
Outils en acier

Herramientas de acero




Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier

Herramientas de acero

BUSCH 1 rund e round e ronde ¢ redonda
|
|I]| i 'r|| i |F' ﬂ ,ﬁ| ;F' ﬂ, I ﬁ; ;ﬁ
I Il A ' I /| [ IIII‘ [l 'III L 1)
1%} 003 004 005 006 007 008 009 010 O11 012 013 014 015
D1 0,30 040 050 o060 0,70 080 09 100 1,10 120 1,30 1,40 1,50
® [ CF
[N SO O A O
| AR ATA | I T A | I |
(0] 016 017 018 019 020 021 022 023 024 025 026 027 028
D1 160 1,70 1,80 190 200 2,10 220 230 240 250 260 2,70 2,80
trrneeoeee
A A " I
1%} 029 030 031 033 035 037 040 042 045 047 050
D1 290 3,00 3,10 330 350 3,70 4,00 4,20 4,50 4,70 5,00
1%} 055 060 065 070 075 080 085 090 095 100
D1 550 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 8,50 9,00 9,50 10,00
BUSCH 2 umg. Kegel ¢ inv. cone ® cone renv.® cono inv.
1 I f
I| | I| |I || |I Iﬁ Iri| Iﬁ: ﬂ: IF: :h: ﬁ; ﬁ
||I I I ||I f {1 I |1 L | ||
19} 006 007 008 009 010 012 014 016 018 021 023
D1 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
a 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12° 12°
L
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la I
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 3 5 1 8_9_ o B

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la parte travaillante /

angulo de la parte de fresado

10




Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 3 Rad e Wheel ® Roue * Rueda
1 m T m ™
|I Il 'HI IHI ||.|I IT: |I \ I| l ﬁ; | I Tl. T[ll | |T
H A o 0oL l|‘ [ [ ] [ |
2 006 007 008 009 010 012 014 016 018 021 023 025 027 029 050
D1 0,60 o,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 5,00
L1 0,21 0,23 025 027 030 033 036 040 045 053 058 063 068 0,73 1,16
BUSCH 5 Spitz ® Pointed ® Pointu ® Puntiagudo
tog A A A A
LAARAA AR AAAAAAAAAA
AN "I' oL 0 ond4d o
1) 009 010 012 014 016 018 021 023 025 027 029 031 033 035 037 040 045 050
D1 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10 3,30 3,50 3,70 4,00 4,50 5,00
L1 1,17 1,30 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
a 42° 420 42° 42° 42° 42° 42° 42° 42° 42° 420 42° 42° 42° 42° 42° 42° 42°
BUSCH 6 Knospe ¢ Bud ¢ Bouton e Pimpollo

Q 006 007 008 009 010 012 014 016 018 021

D1 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60

L1 0,96 1,12 128 1,44 1,60 1,92 2,24 2,56
6006060
| [ [

Q 033 035 037 040 045 050

D1 3,30 3,50 3,70 4,00 4,50 5,00

L1 5,11 542 5,73 6,20 6,97 7,75

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

Ly

023 025 027 029 031

1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10
2,88 3,36 3,68 3,87 4,18 4,49 4,80

travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
o = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la parte travaillante /

D4

angulo de la parte de fresado

11



Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier

Herramientas de acero

BUSCH 8 Flamme e Flame ¢ Flamme ¢ Llama
'” PI' IQ|I ’9‘ F Q |'_|| |Q
%] 009 010 012 014 016 018 021 023
D1 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30
L1 3,70 4,15 4,45 4,75 4,90 540 580 6,10
BUSCH 21 Zylinder ¢ Cylinder ¢Cylindrique ® Cilindrico
Lrrrrrnnnng
oo H I H A I ‘
%] 007 008 009 010 012 014 016 018 021 023 031
D1 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 5,40 570 6,00 7,20
BUSCH 23 Konisch e Cone ¢ Conique ¢ Conico

L1 Ll
1%} 007 008 009 010 012 014 016 018
D1 0,70 0,80 0,90 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80
L1 3,30 3,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10 5,40
a 5,0° 5,0° 5,0° 6,00 6,0° 6,0° 6,00 6,0°

BUSCH 36

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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la parte travaillante /
angulo de la parte de fresado

12

Zylinder e Cylinder Cylindrique  Cilindrico

SENNEEEE N

=

1%} 006 007 008 009 010 012 014 016 018 021
D1 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60
L1 3,00 3,30 3,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10

Ly

023 025 027 029 031
1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10
5,40 5,70 6,00 6,30 6,60 6,90 7,20

D,
an
|
|
o
!
L‘J




Werkzeuge aus Stahl
Steel tools

Outils en acier

Herramientas de acero

BUSCH 38 Konisch e Cone ¢ Conique ® Conico

NN

s [N 111111

005 006 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016 018 021 023 025 027 029 031

AR Ang

1 T Y W A I R

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 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10
L1 2,50 3,00 3,30 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
a 5,6° 5,5° 5,56° §5° 5,5° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6° 6°

BUSCH 39 Konisch ® Cone ®

Conique ® Conico

|

= |

%) 007 008 009 010 012 014
D1 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40
L1 3,30 3,60 3,90 4,20 4,50 4,80
a 5° 5° 5 6 6° 6°
BUSCH 417 Perlbohrer e Pearl drills BUSCH 194 Flamme ¢ Flame

Forets perle ® Fresas p. perlas Flamme e Llama

| ] | |

2 | » ||

2 009 010 012 014 2 010 012
D1 0,90 1,00 1,20 1,40 D1 1,00 1,20
L1 3,90 4,20 4,50 4,80 L1 7,50 8,00

BUSCH 186 Dreikantbohrer ® Three-square burs BUSCH 219

Fraises triangulaires ® Fresas triangulares

I =

1%} 018 023 1%}

023 027

D1 1,80 2,30 D1 2,30 2,70

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

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

D4
aR
|
i
o
|
|
Ay
XS
|
|
|
-
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Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 260A

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

ﬁf"“x
&

1] 018 023 031 050

D1 1,80 2,30 3,10 5,00

L1 1,65 2,14 2,90 4,65
BUSCH 452RS Nietrader e Riveting wheels BUSCH 452S Stauchrad ¢ Ramwheel

Roues a river ¢ Ruedas de remachar Roue a refouler

Rueda de recalcar

1] 080 100 120 (%} 100

D1 8,00 10,0 12,0 D1 10,0

L1 1,8 1,9 1,9 L1 1,7
BUSCH 409 Rad * Wheel BUSCH 409L Rad * Wheel

Roue ¢ Rueda Roue ¢ Rueda

W

1] 060 %] 060 080 100

D1 6,00 D1 6,00 8,00 10,0

L1 1,0 L1 20 2,0 20
BUSCH 409XL Rad * Wheel BUSCH 409XXL  Rad ® Wheel

Roue ¢ Rueda Roue ¢ Rueda

1] 080 100 (%} 100

D1 8,00 10,0 D1 10,0

L1 30 3,0 L1 4,0

Ly
_ 3
R SR ——— e I

D1 =
didametro de la parte de fresado mm

Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diametre de la partie travaillante mm /

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

14
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Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 411T TWINCUT

Hohlbohrer ¢ Concave cutter e Fraise creuse ® Fresa hueca

o
c
2
©
Q
E B
> (0] 008 009 010 011 012 013 014 015
E D1 080 09 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50
g D3 065 075 085 095 1,04 1,14 124 134
@ L1 065 0,70 0,75 0,78 090 098 1,05 1,10
o
Z
T o
© ch) Sonderprospekt anfordern!
& B Please ask for our special leaflet!
e Demandez notre prospectus spécial!
Z. (o2} Pidan Vdes. nuestro folleto especial!
£8
O N
So
'_ (0] 016 017 018 019 020 021 022 023
D1 160 1,70 1,80 190 2,00 2,10 2,20 2,30
D3 1,43 153 162 1,72 1,81 191 2,01 2,10
L1 1,20 128 135 142 1,48 155 163 1,72

BUSCH 411CT TWINCUT

Hohlbohrer, konisch e Concave cutter, conical e
Fraise creuse, conique ¢ Fresa hueca, conica

Patent-Nr./ Patent-No./ Brevet n° / N° de patente:

(0] 008 009 010 011 012 013 014 015
D1 0,80 090 1,00 1,10 120 1,30 1,40 1,50
D3 065 0,75 085 095 1,04 1,14 124 134
] L1 0,49 057 064 072 0,79 087 09 1,05
o
[To)
g Sonderprospekt anfordern!
o Please ask for our special leaflet!
8 Demandez notre prospectus spécial!
o Pidan Vdes. nuestro folleto especial!
(0] 016 017 018 019 020 021 022 023
D1 160 1,70 1,80 190 2,00 2,10 2,20 2,30
D3 1,43 153 162 1,72 1,81 191 2,01 2,10
L1 1,13 1,21 129 137 1,45 154 160 1,69
Ly

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 D‘” R T {_ _____ — & ?_ - Ja

D3 = Innendurchmesser des Arbeitsteils mm / inner working part diameter mm /
diametre intérieur de la partie travaillante mm / didmetro interior de la parte
de fresado mm

D,




Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 411CCC  Clean Cut Cupbur
Hohlbohrer mit Kreuzschlitz ¢ Concave cutter with cross-recessed head
Fraise creuse a fentes en croix ® Fresa hueca con mortaja cruzada
=
(1 O O O
I III IR |1 1 |1 [ | 1 i1 I
o} 010 011 012 013 014 015 016 018 021 023
D1 1,00 1,10 120 130 140 150 160 1,80 2,10 2,30
D3 072 080 08 09 105 1,15 125 140 1,65 1,85
L1 0,75 0,78 090 098 1,05 1,90 1,20 1,35 1,55 1,70
BUSCH 411 Hohlbohrer  Concave cutter e Fraise creuse ® Fresa hueca

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

D3 = Innendurchmesser des Arbeitsteils mm / inner working part diameter mm /
diametre intérieur de la partie travaillante mm / didmetro interior de la parte

de fresado mm

16

LRt rnnnnn

@ 008 009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021
D1 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
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
L1 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
I
[ |
@ 025 027 029 031 035 040 045 050 060 070 080 100
D1 2,50 2,70 2,90 3,10 3,50 4,00 4,50 500 6,00 7,00 800 10,0
D3 2,00 2,20 2,35 2,55 2,90 3,35 3,80 4,20 510 590 6,80 8,60
L1 1,85 2,00 2,15 2,30 2,60 3,00 3,35 3,75 4,30 500 580 7,30

022 023
2,20 2,30
1,75 1,85
1,62 1,70

D,
D;
|
1]
|
|
|
i
|
|
=




Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 411C Hohlbohrer, konisch e Concave cutter, cone
Fraise creuse, conique ® Fresa hueca, cénica

&

R

11T

.ﬁ| i

—
—d
—
—
—d

5] 010 011 012 014 015 016 017 018 019 021 023 025 027 029
D1 1,00 1,10 1,20 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90
D3 0,75 0,85 0,95 1,15 1,25 1,30 1,38 1,45 1,55 1,70 1,90 2,06 2,23 2,39
L1 0,71 0,78 0,86 1,03 1,11 1,19 128 1,35 1,43 1,62 1,78 1,93 2,08 2,24
BUSCH 412 Rad / Wheel / Roue / Rueda

(O o o

L] '1

2 010 014 016 018 021 023 025 027 029 031 035 045 050
D1 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
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
2 060 070 080 100
D1 6,00 7,00 7,00 10,0
L1 350 4,00 450 550

BUSCH 231 Kreissédgen / Saws / Scies circulaires / Sierras ciculares

=

%)
D1
L1

D1 =
L1=
D3 =

de fresado mm

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

RN

023 040 050 060 100
2,30 4,00 5,00 6,00 10,0
0,40 0,40 0,50 0,50 0,60

D,
D3
|
1]
|
|
|
i
|
|
=
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Werkzeuge aus Stahl

Steel tools
Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 414 Doppelkegel ® Bearing cutters  Fraise double céne ® Fresa doble cono
) T T O A O OO D O O O O
& | T | R | R | L1 1l | |
S A YA T A YA T T I S A O AT O 1 A
° i [ 1 [ ] (1 I | | || | r r ’u | [
2 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022 023
D1 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
L1 0,39 0,46 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
B 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90°
o
BReRARRARAR AR Rtie:
u.||I|||”||I_||||||_|
=7
2 024 025 026 027 028 029 030 031 033 035 037 040 042 045 047 050 060 070
D1 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 5,00 6,00 7,00
L1 1,40 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
B 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90°
BUSCH 446 Doppelkegel, flach ® Bearing cutters, flat
Fraise double cone, plat ® Fresa doble cono,llano
T 0 n I ﬂ =
3 - | |.[ I n

—

| (1 |1 | (1
|
1 | il |1 III i Il |

» | |

009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022 023 025 027
D1 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 2,50 2,70
L1 0,39 0,43 0,47 0,51 0,55 0,59 0,64 0,68 0,72 0,76 0,80 0,84 0,89 0,93 0,97 1,05 1,13
B 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70°
I I ﬁ
(%] 029 031 033 035 037 040 042 045 047 050
D1 2,90 3,10 3,30 3,50 3,70 4,00 4,20 4,50 4,70 5,00
L1 1,22 1,27 1,36 1,47 1,57 1,74 1,84 2,01 2,11 2,27
B 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70°

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 parte

travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
B = Seitenwinkel / side angle / angle azimutal /angulo lateral

Seitenwinkel 8
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Werkzeuge aus Stahl
Steel tools

Outils en acier

Herramientas de acero

BUSCH 415 Linse e Lens e Lentille ® Lente
Q 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022 023 024 025 026
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 2,20 2,30 2,40 2,50 2,60
L1 0,23 0,25 0,27 0,30 0,32 0,34 0,36 0,39 0,40 0,43 0,45 0,48 0,50 0,52 0,54 0,57 0,60
B 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55°
o 027 028 029 030 031 033 035
D1 2,70 2,80 2,90 3,00 3,10 3,30 3,50
L1 0,61 0,64 0,66 0,69 0,71 0,76 0,80
B 55° 55° 55° 55° 55° 55° 55°
BUSCH 413 Steinruhfréser e Stone setting burs e Cylindrique pointure e Cilindrico puntiagudo
ﬁ-
L1111ttt nnessa
"Ill ‘H ‘III T T I [ | | [ ‘l | [ | | |_|
Q 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50 2,75 3,00 3,25 3,50 3,75 4,00 4,25 4,50 4,75
D1 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50 2,75 3,00 3,25 3,50 3,75 4,00 4,25 4,50 4,75
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 4,27
a 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90°
N
,1\\
N
o Y
S >
(%) 500 525 550 575 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 \j/ ,
’ Spitzenwinkel o
D1 5,00 525 5,50 5,57 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 point angle a
angle de point a
L1 450 4,72 4,95 517 540 585 6,30 6,75 7,20 acuténgulo @
a 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90°

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 parte
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

B = Seitenwinkel / side angle / angle azimutal /angulo lateral

L

| == == === |

Seitenwinkel 8
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Werkzeuge aus Stahl
Steel tools

Outils en acier

Herramientas de acero

BUSCH 234 Messerschneide ¢ Knife edge cutters ® Couteau circulaire ® Cuchillo circul.
— — —
_
(%] 060 070 080 100 140
D1 6,00 7,00 8,00 10,0 14,0
L1 1,50 1,70 1,90 2,10 2,50
BUSCH 419 Langer Zylinder e Long cylinder e Cylindrique longue e Cilindro largo
&
(0] 040 050 060 070 080 100
D1 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 10,0
L1 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0 13,0
BUSCH 420 Spitz e Pointed ¢ Pointu e Puntiagudo
4\\
r I N
g RO S
— 4 |1 [ I | | | [ | [ | | | |
v~ N
N
a0
Q 010 012 014 016 018 021 023 025 027 029 031 035 040 045 050
D1 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10 3,50 4,00 4,50 5,00
L1 0,42 0,50 0,59 0,67 0,76 0,88 0,96 1,05 1,13 1,22 1,30 1,47 1,68 1,89 2,10
a 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100° 100°
BUSCH 232 Kreissdgen unmontiert ¢ Saws unmounted
Scies circulaires non-montées e Sierras circulares sin montar
i
O
(0] 130 160 190 220 250
D1 13,0 16,0 19,0 22,0 25,0
L1 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10
D2 1,80 1,80 1,80 1,80 1,80
L,
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diametre de la partie travaillante mm / - a T
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
D2 = Bohrungsdurchmesser mm / bore diameter mm / Diamétre d‘alésage mm / diametro del agujero mm -
D L LJ
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Steel tools
Outils en acier

Herramientas de acero

BUSCH 41

Rund ¢ Round Ronde ¢ Redonda

16}
D1

008 010 012 014 016 018 021
0,80 1,00 1,20 1,40 1,40 1,60 1,80 2,10 2,70 4,00

023 031 040

BUSCH 48

Flamme ¢ Flame ¢ Flamme ¢ Llama

=

Q 008 010 012 014 016 018 023
D1 0,80 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,30
L1 3,50 4,40 4,70 5,00 5,25 5,50 6,10
BUSCH 49 Zylinder ® Cylinder ¢ Cylindrique ® Cilindro
||:II |!:|| |[|| ||:|| !:I !:! U| u ||:| |:|
’I_I‘ II II r H ’u I ’I_‘ H H
Q 008 009 010 012 014 016 018 021 023 031
D1 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 3,10
L1 3,60 3,90 4,20 4,50 4,80 5,10 5,40 5,70 6,00 7,20
BUSCH 71 Rund ¢ Round BUSCH 72 Zylinder e Cylinder
Ronde ¢ Redonda Cylindrique e Cilindro
Q 050 060 070 080 (0] 050 060 070 080
D1 5,00 6,00 7,00 8,00 D1 5,00 6,00 7,00 8,00
L1 - - - - L1 10,0 11,0 12,0 13,0
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
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Steel tools
Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 75 Knospe ¢ Bud BUSCH 77 Birne ¢ Pear

Bouton e Pimpollo Poire e Pera

| |

&= =

o 050 060 070 080 o 050 060 070
D1 5,00 6,00 7,00 8,00 D1 5,00 6,00 7,00
L1 9,50 11,0 12,5 14,0 L1 10,0 11,0 12,0
BUSCH78 Flamme e Flame BUSCH 79 Knospe ¢ Bud
Flamme e Llama Bouton e Pimpollo
A A is
) | |
|
o} 050 060 070 (%) 045 055
D1 5,00 6,00 7,00 D1 4,50 5,50
L1 11,0 12,0 13,0 L1 14,0 14,0
BUSCH 81 Rund ¢ Round BUSCH 82 Zylinder ¢ Cylinder
Ronde e Redonda Cylindrique e Cilindro
o} 050 060 080 o 050 060 070 080
D1 5,00 6,00 8,00 D1 5,00 6,00 7,00 8,00
L1 - - - L1 10,0 11,0 12,0 13,0

BUSCH 85 Knospe ¢ Bud

Bouton e Pimpollo

=

16} 050 060 070 080
D1 5,00 6,00 7,00 8,00
L1 9,50 11,0 12,5 14,0
Ly
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 | 1
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm [a) 4 - — - "7 - — - ‘8 ? _— - —[}
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Outils en acier
Herramientas de acero

BUSCH 203

Material: Werkzeugstahl
Einsatzgebiete: Gold, Silber
Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:
1.400 - 10.000 min™’

Vorziige: hohe Flexibilitat

WS-Spiralbohrer e Toolsteel Twist-drill
Foret hélicoidal en acier a outils e Fresa helicoidal de acero para herramientas

Material: Tool steel
Range of app.: gold, silver
Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed:
1,400 - 10,000 r.p.m.

Advantage: high flexibility

Draufsicht ® 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel

Vue d’en haut e 2 rainures + chanfrein
Vista desde arriba ® 2 ranuras + chaflan

~—

all

..... F Fo N

=

Matériau: acier a outils
Utilisation: or, argent
Tige: @ 2,35 mm

Vitesse rec.:
1.400 - 10.000 min-'

Avantages: haute flexibilité

[NNAN

Material: acero para herramientas
Campos de aplicacion: oro, plata
Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
1.400 - 10.000 min™’!

Ventajas: flexibilidad elevada

19} 005 006 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022 023
D 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
L 10,0 10,0 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

BUSCH 203HSS

Material:
Hochleistungsschnellstahl

Einsatzgebiete: harte Metall-
Legierungen, Gold, Silber

Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:
1.400 - 10.000 min~

Vorziige: hohe Warmfestigkeit

HSS-Spiralbohrer ¢ HSS-Twist-drill
Foret hélicoidal en acier rapide (HSS) e Fresa helicoidal de acero HSS

Material: High-speed steel

Range of app.: hard metal
alloys, gold, silver

Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed:

1,400 - 10,000 r.p.m.
Advantage: high temperature
stability

Draufsicht ® 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel

Vue d’en haut e 2 rainures + chanfrein
Vista desde arriba e 2 ranuras + chaflan

~—

L

""" M

Matériau: acier rapide HSS

Utilisation: alliages métaux
durs, or, argent

Tige: 2.35 mm dia.

Vitesse rec.:
1.400 - 10.000 min™'

Avantages: bonne résistance

mécanique aux températures
élevées

i

a 005 006 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016
D 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60
L 10,0 10,0 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

Material: acero rapido de alto
rendimiento

Campos de aplicacion: aleaci-
ones de metales duros, oro, plata

Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
1.400 - 10.000 min-'

Ventajas: elevada resistencia al
calor
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Herramientas de acero

e Trager fur Polierwalzen, rostsicher e Trager fur Polierer-Pins, rostsicher
e Mandrels for cylinder polishers, stainl. steel e Mandrels for pin-polishers, stainl.steel
e Mandrins pour polissoirs cylindriques, inox. e Mandrins pour pointe a polir, inox.
e Mandriles para cilindros pulidores, inoxidable e Mandriles para puntas pulidores,
inoxidable

BUSCH 301L-RS BUSCH 324RS

B @ 030

(0] 050 D1 -

D1 5,00 L1 -

L1 12,0 D3 3,0
Trager rostsicher © Mandrel stainless steel Top-Mandrel
Mandrin inox. ® Mandriles inoxidable
BUSCH 303RS BUSCH 305RS BUSCH 303

%] 050
D1 5,00

(6] 050 080
D1 5,00 8,00

o 050
D1 5,00

Papierscheibentrager rostsicher e Paper disc mandrels stainless steel
Porte-disque papier inox. ® Portadisco (inoxidable) papel

BUSCH 311RS BUSCH 313RS

. o 060 o 060
? D1 6,00 D1 6,00

Bitte beachten Sie zu lhrer Sicherheit
die max. zulassigen Drehzahlen der von
Ihnen montierten Schleifer / Polierer /
Arbeitsteile.

For your safety please observe the
maximum admissible speed of your
mounted abrasives, polishers, working
parts.

Pour votre sécurité veuillez respecter
les vitesses maximales permises pour
les abrasives/ polissoirs/ parties
travaillantes montés par vos soins.

Para su seguridad hay que respetar las
revoluciones max. de los abrasivos/ los
pulidores/ partes montadas activas.

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la

partie travaillante mm / didmetro 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

D3 = Innendurchmesser des Arbeitsteils mm / inner working part diameter mm /

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

D,
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¢ Papierstreifentrdger, rostsicher

e Sandpaper strip mandrels, stainl. steel
e Porte-bande papier, inox.

¢ Portacinta papel, inoxidable

BUSCH 314RS BUSCH 315RS

BUSCH 316RS

o 040 o 035 o 045
DI 4,00 DI 350 DI 450
L1 17,0 L1 20,0 L1 20,0
BUSCH 318RS

o 023
DI 235

15,0

L1

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la
partie travaillante mm / didmetro de la parte activa mm
L1 = Schlitzlange mm / length of slot mm / Longueur de la fente / Longitud de la raja mm

D1
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Anwendung

Stahlfréser sind gut geeignet
flr die Bearbeitung von Edel-
metallen und weicheren
Materialien.

Logarithmisches
Drehzahl-
Diagramm

fur BUSCH
Stahl-Fraser

Die aus diesem Diagramm
zu ermittelnden Drehzahlen
sind unter technischen und
wirtschaftlichen Gesichts-
punkten 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 Gberschritten
werden.

26

Application

Steel burs and cutters are
suitable for working on
precious metals as well as
softer materials.

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

Application

Les fraises en acier sont
appropriées pour travailler
les métaux précieux et des
matériaux moins durs.

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 travalil
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

Las fresas de acero son
adecuadas para trabajar
los metales preciosos y
materiales menos duros.

Diagrama
logaritmico

de los numeros
de revoluciones
para las fresas
de acero BUSCH

Los numeros de revoluciones
indicados en esta tabla
constituyen valores éptimos
bajo los aspectos técnicos y
economicos. Sin embargo,
es posible elegir revolucio-
nes mas reducidas segun

el trabajo a efectuar y los
resultados deseados.

Por razones de seguridad

es necesario no exceder

la velocidad méaxima
(revoluciones/min.)
mencionada en cada envase.



Technische Daten

Material Fraser:
geharteter Spezialstahl

Hartung:
unter Schutzgas

Gesamtlangen:
40,5 mm - 52,0 mm

Schaft-Durchmesser:
2,35 mm
(Korneisen 2.0/ 2,6 mm)

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

Rundlaufgenauigkeit:
besser als Norm

Normen:
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahl:
auf jeder Packung
angegeben

MaBstab der Umrisse:
1:1

Technical Data

Material Cutters:
tempered special steel

Hardening:
with protective gas

Total length:
40,5 mm - 52,0 mm

Shank diameter:
2,35 mm
(Beading tool 2.0/ 2,6 mm)

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

Concentricity:
better than the standards

Standards:
DIN, ISO

Maximum admissible
speed:
mentioned on each package

Scale outlines:
1:1

Données Techniques

Matériau Fraises:
acier trempé spécial

Trempé:
au gaz protecteur

Longueurs totales:
40,5 mm - 52,0 mm

Diameétre de la tige:
2,35 mm
(Perloir 2.0/ 2,6 mm)

Diamétre de la partie
travaillante:

0,3 mm - 25,0 mm
Concentricité:
supérieure aux normes

Normes:
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible:
indiquée sur chaque boite

Echelle des contours:
11

Datos Técnicos

Material Fresas:
acero especial templado

Temple:
bajo gas de proteccion

Longitud total:
40,5 mm - 52,0 mm

Diametro del mango:
2,35 mm
(Perleros 2.0/ 2,6 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 envase

Escala de contorno:
1:1
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Spiralbohrer
Twist drills

Forets hélicoidaux
Fresas helicoidales




Spiralbohrer aus Werkzeugstahl und Hochleistungschnellstahl

Toolsteel and high-speed steel twist-drills
Forets hélicoidaux en acier a outils et en acier rapide
Fresas helicoidales de acero para herramientas

BUSCH 203

Material: Werkzeugstahl
Einsatzgebiete: Gold, Silber
Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:
1.400 - 10.000 min~*

Vorziige: hohe Flexibilitat

WS-Spiralbohrer e Toolsteel Twist-drill
Foret hélicoidal en acier a outils e Fresa helicoidal de acero para herramientas

Material: Tool steel
Range of app.: gold, silver
Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed:
1,400 - 10,000 r.p.m.

Advantage: high flexibility

Draufsicht ® 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel
Vue d’en haut e 2 rainures + chanfrein
Vista desde arriba ® 2 ranuras + chaflan

all

..... F Fo N

D I

Matériau: acier a outils
Utilisation: or, argent
Tige: @ 2,35 mm

Vitesse rec.:
1.400 - 10.000 min-'

Avantages: haute flexibilité

[N

Material: acero para herramientas
Campos de aplicacion: oro, plata
Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
1.400 - 10.000 min-'

Ventajas: flexibilidad elevada

- o

16} 005 006 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022 023
D 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
L 10,0 10,0 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

BUSCH 203HSS

Material:
Hochleistungsschnellstahl

Einsatzgebiete: harte Metall-
Legierungen, Gold, Silber

Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:
1.400 - 10.000 min~

Vorziige: hohe Warmfestigkeit

HSS-Spiralbohrer ¢ HSS-Twist-drill
Foret hélicoidal en acier rapide HSS e Fresa helicoidal de acero HSS

Material: High-speed steel

Range of app.: hard metal
alloys, gold, silver

Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed:
1,400 - 10,000 r.p.m.

Advantage: high temperature
stability

Draufsicht ® 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel

Vue d’en haut e 2 rainures + chanfrein
Vista desde arriba e 2 ranuras + chaflan

30

005 006 007 008 009

Matériau: acier rapide HSS
Utilisation: alliages métaux
durs, or, argent

Tige: 2.35 mm dia.

Vitesse rec.:

1.400 - 10.000 min™
Avantages: bonne résistance
mécanique aux températures
élevées

i

010 011 012 013 014 015 016
0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 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

Material: acero rapido de alto
rendimiento

Campos de aplicacion: aleaci-
ones de metales duros, oro, plata

Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
1.400 - 10.000 min™!

Ventajas: elevada resistencia al
calor



Spiralbohrer aus Hartmetall

Carbide Twist-drills

Forets hélicoidaux en carbure
Fresas helicoidales de caburo

BUSCH 4203S

Material: Feinstkornhartmetall

Einsatzgebiete: Stahl, Platin,
Titan, harte Metall-Legierungen

Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:
5.000 - 9.000 min™' (freihand)
8.000 -14.000 min' (stationar)

Vorziige: langlebig, stabil,
sicher und schnell

Hartmetall-Spiralbohrer e Carbide Twist-drill
Foret hélicoidal en carbure e Fresa helicoidal de caburo

Material: Finest grain carbide

Range of app.: steel, platinum,
titanium, hard metal alloys
Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed:

5,000 - 9,000 r.p.m.

(freehand drilling)

8,000 -14,000 r.p.m.

(upright drilling)

Advantage: durable, solid, safe
and quick

Draufsicht e 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel

Vue d’en haut e 2 rainures + chanfrein
Vista desde arriba e 2 ranuras + chaflan

: |

----- Foy
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[2]

a 005 006 007
D 0,50 0,60 0,70
L 9,00 9,00 10,0

Matériau: carbure a grain fin
Utilisation: acier, platine, titane,
alliages métaux durs

Tige: @ 2.35 mm

Vitesse rec.:

5.000 - 9.000 min-"

(@ la main)

8.000 -14.000 min-
(stationnaire)

Avantages: longévité, solide,
s(r et rapide

1 (]

008 009 010 011 012
0,80 0,90 1,00 1,10 1,20
10,0 12,0 12,0 12,0 12,0

Material: carburo de tungsteno
de grano finisimo

Campos de aplicacion:

acero, platino, titanio, aleaciones
de metales duros

Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
5.000 - 9.000 min" (a mano)
8.000 -14.000 min™' (fijo)
Ventajas: larga duracion,
estable, seguro y rapido

|

013 014 015 016
1,30 1,40 1,50 1,60
12,0 12,0 12,0 12,0

BUSCH 4205S

Arbeitsteil: Feinstkornhartmetall

Einsatzgebiete: Stahl, Platin,
Titan, harte Metall-Legierungen,
Anwendung: zur Herstellung
von prazisen Pavé-Fassungen

Schaft: @ 2,35 mm

Empf.Drehzahil:
3.000 - 5.000min

Vorziige: langlebig, stabil,
sicher und schnell, kurze
Ausfiihrung

Hartmetall-Spiralbohrer e Carbide Twist-drill
Foret hélicoidal en carbure e Fresa helicoidal de caburo

Working part:

Finest grain carbide

Range of app.:

steel, platinum, titanium, hard
metal alloys

Application: The manufacture
of precise pavé settings
Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed: 3,000 - 5,000 r.p.m.

Advantage: durable, solid, safe
and quick, short version

Draufsicht ® 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel

Vue d’en haut e 2 rainures + chanfrein
Vista desde arriba e 2 ranuras + chaflan

(6] 005 006 007
D 0,50 0,60 0,70
L 3,7 3,9 7,5

Partie travaillante: carbure a
grain fin

Utilisation: acier, platine, titane,
alliages métaux durs
Application: pour le sertissage
en pavé précis

Tige: @ 2.35 mm

Vitesse rec.: 3.000 - 5.000 m"

Avantages: longévité, solide,
sUr et rapide, version courte

008 009 010
0,80 0,90 1,00
7,5 8,0 8,0

Parte activa: carburo de
tungsteno de grano finisimo

Campos de aplicacion: acero,
platino, titanio, aleaciones
de metales duros

Aplicacion: para realizar
engarces de pavé de precision

Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
3.000 - 5.000 min™’

Ventajas: larga duracion, estable
seguro y rapido, versién corta
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Spiralbohrer aus Hartmetall

Carbide Twist-drills
Forets hélicoidaux en carbure
Fresas helicoidales de caburo

BUSCH 4203 Hartmetall-Spiralbohrer e Carbide Twist-dfrill
Foret hélicoidal en carbure e Fresa helicoidal de caburo
Material: Feinstkornhartmetall Material: Finest grain carbide Matériau: carbure a grain fin Material: carburo de tungsteno
Einsatzgebiete: Koralle, Perle Range of app.: corals, pearls Utilisation: coralil, perle de grano finisimo
Schaft: @ 2,35 mm Shank: 2.35 mm dia. Tige: @ 2.35 mm g:r:"lgsosp‘;ﬁ;plicadé":
Empf. Drehzahl: Rec. speed: Vitesse rec.: ’
5.000 - 9.000 min-* (freihand) 5,000 - 9,000 r.p.m. 5.000 - 9.000 min-". Mango: & 2,35 mm
o &1a00 14,000 rom 5000 141000 min 5:000 - 5,000 1 (a mano)
\s'iZ::‘rge' langlebig, sehr stabil, ot g (stationnaire) 8.000 -14.000 min (fijo)
Advantages: durable, very solid, Avantages: longévité, Ventajas: larga duracion,
safe trés solide, st muy estable, seguro

Draufsicht 4 Nuten

Top View e 4 grooves

Vue d’en haut e 4 rainures
Vista desde arriba e 4 ranuras

- - -

007 008 009 010 011 012 013 014 015 016 018 021 023

0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,80 2,10 2,30
10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

Sonderprospekt anfordern!

Please ask for our special leaflet!
Demandez notre prospectus spécial!
Pidan Vdes. nuestro folleto especial!
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Spiralbohrer, diamantiert
Twist-drills, diamond grit
Forets hélicoidaux diamanté

Fresas helicoidales diamantada

BUSCH 8203

Arbeitsteil: Diamantkdrnung,
galvanisch belegt

Einsatzgebiete: Glas,
Schmucksteine

Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:
5.000 - 8.000 min""
(mit Kuhlflussigkeit)

Vorziige: langlebig

Spiralbohrer, diamantiert ¢ Diamond Twist-drill
Foret hélicoidal diamanté e Fresa helicoidal diamantada

Working part: diamond
grit, galvanic bonded

Range of app.:
glass, jewellery stones

Shank: 2.35 mm dia.
Rec. speed:

5,

000 - 8,000 r.p.m.

(with cooling liquid)
Advantage: durable

Draufsicht ® 2 Nuten

Top View e 2 grooves

Vue d’en haut e 2 rainures
Vista desde arriba e 2 ranuras

Allgemeine
Empfehlungen:

e Vor dem Bohren in das
Werkstlck die Lochposition
ankoérnen.

e Vor dem Durchbohren den
Druck deutlich reduzieren.

e Mit geringem Druck intermit-
tierend unter Vermeidung von

Hebeln und Verkanten bohren.

e Die Verwendung von
Kuhlflissigkeit (Bohrol)
erhéht die Lebensdauer des
Werkzeuges.

e Bohren mit stationdrer
Bohrmaschine verringert das
Bruchrisiko, besonders bei
kleinsten Durchmessern

""" |

General
recommendations:

The position of the hole must
be marked with a centre
punch before drilling.

Prior to drilling reduce pressu-
re noticeably.

Drill the hole intermittently
with little pressure, without
leverage and without canting.
Use of cooling liquid (drilling
oil) increases the tool life.
Breakage risk can be avoided
with an upright drill, especially
by the smallest diameters.

Partie travaillante: grain de
diamant, par galvanisation

Utilisation: verre, pierres de
bijouterie
Tige: @ 2.35 mm

Vitesse rec.:
5.000 - 8.000 m™" (avec
liquide de refroidissement)

Avantages: longévité

1]
008 009 010 011 012 013 014 015

0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50
10,0 10,0 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0

Recommandations
générales:

e Avant le pergage dans la piece
a usiner il faut centrer la
position.

e Percer a faible pression
intermittent en évitant un
blocage et un mouvement de
levier.

e ['utilisation d’un liquide et
refroidissement (I’huile de frai-
sage) augmente la longévité
de l'outil.

® |e pergage avec un poste de
percage stationnaire diminue
le risque de rupture.

Parte activa: granulos de
diamante, aplicados
galvanicamente

Campos de aplicacion: cristal,
piedras de joyeria

Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
5.000 - 8.000 min™

(con liquido refrigerante)

Ventajas: larga duracion

Recomendaciones
generales:

e Antes de perforar, marcar con
granete la posicion en la pieza.

e Perforar con presion reducida,
de forma intermitente, evitan-
do hacer palanca o ladear.

e |a utilizacion de liquido refri-
gerante (taladrina) incrementa
la vida util del instrumento.

e Perforar con una perforadora
fija reduce el riesgo de rotura.
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Werkzeuge

aus Hartmetall

Carbide tools
Outils en carbure de tungstene
Herramientas de caburo
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Hartmetall HighTech-TOOLS

Carbide HighTech-TOOLS
HighTech-TOOLS en carbure
HighTech-TOOLS de carburo

Ausdauernd und kraftvoll sind
die neuen HighTech-TOOLS

aus heif3 isostatisch verdichtetem
Feinstkornhartmetall.

Bei besonders harten Schmuck-
werkstoffen wie Platin, Titan
oder auch WeiBgold, zeigt diese
Werkzeugserie ihre besonders
positiven Eigenschaften.

The new Hightech-TOOLS of
hot isostatically compressed
finest-grain carbide material are
both durable and powerful. This
tool series displays its particu-
larly positive properties when
working on such exceedingly
hard jewellery

materials as platinum, titanium
and white gold.

Endurant et puissant sont les
atouts de nouveaux outils
HighTech-TOOLS, fabriqués en
carbure de tungsténe a grain trés
fin par compression isostatique
a température élevée. Cette série
d’outils montre ses propriétés
particulierement positive lors du
travail des matériaux de bijoute-
rie trés durs comme le platine, le
titane ou I'or blanc.

Las nuevas HighTech-TOOLS, de
carburo de grano finisimo compri-
mido isostaticamente en caliente,
son resistentes y potentes. Esta
serie de instrumentos manifiesta
sus caracteristicas especialmente
positivas cuando se trabajan en
materiales de joyeria particu-
larmente duros como el platino, el
titanio o el oro blanco.

BUSCH 1AU

=

10}
D1

1%}
D1

rund e round e ronde ® redonda

| |'FI|

003 004 005 006 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022
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 2,10 2,20

f
Iininia

023 025 027 029 030 031
230 2,50 2,70 2,90 3,00 3,10

BUSCH 38AU

1%} 006 007 008 009
D1 0,60 0,70 0,80 0,90
L1 30 33 35 40
a 48 47 49 43

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diametre 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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

angulo de la parte de fresado
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Hartmetall HighTech-TOOLS

Carbide HighTech-TOOLS
HighTech-TOOLS en carbure
HighTech-TOOLS de carburo

BUSCH 414AU

Doppelkegel ® Bearing cutter ¢ Fraise double céne e Fresa doble cono

mT & fi r ﬁ
I |
| [
| | i | (B
a 009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022 023
D1 0,90 1,00 1,90 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30
L1 0,52 0,58 064 0,69 0,76 0,81 0,88 0,93 0,99 1,04 1,11 1,16 1,24 1,29 1,34
B 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90°
BUSCH 446AU Doppelkegel, flach e Bearing cutter, flat
Fraise double cbne, plat e Fresa doble cono, llano
O m
| | | |
| |
a 009 010 011 012 013 014 015 016 017 018 019 020 021 022 023
D1 0,90 1,00 1,90 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30
L1 0,39 043 047 0551 0555 059 064 0,68 0,72 0,76 0,80 0,84 0,89 0,93 0,97
B 70°  70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70° 70°

BUSCH 231 ® 231F ¢ 231FL * 231FXL ¢ 231FXXL Kreissédge ® Saws ® Scies ® Sierras cirulares

T T
I
L]
231 231F  231FL
(0] 023 023 023
D1 2,30 2,30 2,30
L1 0,1 0,2 0,3

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

B = Seitenwinkel / horizontal angle / angle azimutal /
Angulo de la parte de fresado

Sonderprospekt anfordern!

Please ask for our special leaflet!
Demandez notre prospectus spécial!
Pidan Vdes. nuestro folleto especiall

231FXL 231FXXL
023 023

2,30 2,30

0,4 0,8

L

——————————— ==

| D1
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Hartmetall HighTech-TOOLS

Carbide HighTech-TOOLS
HighTech-TOOLS en carbure
HighTech-TOOLS de carburo

BUSCH 4203

Material: Feinstkornhartmetall
Einsatzgebiete: Koralle, Perle
Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:
5.000 - 9.000 min™ (freihand)
8.000 -14.000 min-' (stationar)

Vorziige: langlebig, sehr stabil,
sicher

Hartmetall-Spiralbohrer e Carbide Twist-drill
Foret hélicoidal en carbure e Fresa helicoidal de caburo

Material: Finest grain carbide
Range of app.: corals, pearls
Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed:

5,000 - 9,000 r.p.m.

(freehand drilling)

8,000 -14,000 r.p.m.

(upright drilling)

Advantages: durable, very solid,
safe

Draufsicht ® 4 Nuten

Top View e 4 grooves

Vue d’en haut e 4 rainures
Vista desde arriba e 4 ranuras

I

1]

Matériau: carbure a grain fin
Utilisation: corail, perle
Tige: @ 2.35 mm

Vitesse rec.:

5.000 - 9.000 min™.
(@ la main)

8.000 -14.000 min-'.
(stationnaire)
Avantages: longévité,
trés solide, sir

[

Material: carburo de tungsteno
de grano finisimo

Campos de aplicacion:
corales, perlas

Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
5.000 - 9.000 min" (a mano)
8.000 -14.000 min-' (fijo)

Ventajas: larga duracién,
muy estable, seguro

6] 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016 018 021 023
D 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,80 2,10 2,30
L 10,0 10,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0 12,0

BUSCH 4203S

Material: Feinstkornhartmetall
Einsatzgebiete: Stahl, Platin,
Titan, harte Metall-Legierungen
Schaft: @ 2,35 mm

Empf. Drehzahl:

5.000 - 9.000 min™ (freihand)
8.000 -14.000 min" (stationar)

Vorziige: langlebig

Hartmetall-Spiralbohrer ® Carbide Twist-drill
Foret hélicoidal en carbure e Fresa helicoidal de caburo

Material: Finest grain carbide
Range of app.:

steel, platinum, titanium, hard
metal alloys

Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed:

5,000 - 9,000 r.p.m.
(freehand drilling)

8,000 -14,000 r.p.m.

(upright drilling)

Advantage: durable

Draufsicht e 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel

Vue d’en haut e 2 rainures + chainfrein
Vista desde arriba e 2 ranuras + chaflan

38
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1) 005 006 007
D 0,60 0,70 0,70
L 9,0 9,0 10,0

Matériau: carbure a grain fin
Utilisation: acier, platine, titane,
alliages métaux durs

Tige: @ 2.35 mm

Vitesse rec.:

5.000 - 9.000 min"
(@ la main)

8.000 -14.000 min-"
(stationnaire)

Avantages: longévité

| ]

008 009 010 011 012
0,80 0,90 1,00 1,10 1,20
10,0 12,0 12,0 12,0 12,0

Material: carburo de tungsteno

de grano finisimo
Campos de aplicacion:

acero, platino, titanio, aleaciones

de metales duros
Mango: @ 2,35 mm

Velocidad recomendada:
5.000 - 9.000 min' (@ mano)
8.000 -14.000 min™' (fijo)

Ventajas: larga duracion

i

013 014 015 016
1,30 1,40 1,50 1,60
12,0 12,0 12,0 12,0



Hartmetall HighTech-TOOLS

Carbide HighTech-TOOLS
HighTech-TOOLS en carbure
HighTech-TOOLS de carburo

BUSCH 4205S

Arbeitsteil: Feinstkornhartmetall

Einsatzgebiete: Stahl, Platin,
Titan, harte Metall-Legierungen

Anwendung: zur Herstellung
von prazisen Pavé-Fassungen

Schaft: @ 2,35 mm

Empf.Drehzahil:
3.000 - 5.000min

Vorziige: langlebig, stabil,
sicher und schnell, kurze
Ausfiihrung

Hartmetall-Spiralbohrer e Carbide Twist-drill
Foret hélicoidal en carbure e Fresa helicoidal de caburo

Working part:

Finest grain carbide

Range of app.:

steel, platinum, titanium, hard
metal alloys

Application: The manufacture
of precise pavé settings
Shank: 2.35 mm dia.

Rec. speed: 3,000 - 5,000 r.p.m.

Advantage: durable, solid, safe
and quick, short version

Draufsicht ® 2 Nuten + Fasen

Top View e 2 grooves + bevel

Vue d’en haut e 2 rainures + chanfrein
Vista desde arriba e 2 ranuras + chaflan

6] 005 006 007
D 0,50 0,60 0,70
L 3,7 3,9 7,5

008
0,80
7,5

Partie travaillante: carbure a
grain fin

Utilisation: acier, platine, titane,
alliages métaux durs
Application: pour le sertissage
en pavé précis

Tige: @ 2.35 mm

Vitesse rec.: 3.000 - 5.000 m"

Avantages: longévité, solide,
sUr et rapide, version courte

009 010
0,90 1,00
8,0 8,0

Parte activa: carburo de
tungsteno de grano finisimo
Campos de aplicacion: acero,
platino, titanio, aleaciones

de metales duros

Aplicacion: para realizar
engarces de pavé de precision
Mango: & 2,35 mm

Velocidad recomendada:
3.000 - 5.000 min™’

Ventajas: larga duracion, estable
seguro y rapido, versién corta

Sonderprospekt anfordern!

Please ask for our special leaflet!
Demandez notre prospectus spécial!
Pidan Vdes. nuestro folleto especiall
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Hartmetall-Werkzeuge (Dental Version)
Carbide tools (Dental Version)

Ouitils en carbure de tungsténe (Version dentaire)
Herramientas de carburo (Version dental)

BUSCH 1 Rund ¢ Round ¢ Ronde ® Redonda

=

e e o0
L]

1)

2 003 004 005 006 007 008 009 010 012 014 016 018 021 023 025 027
D1 0,30 0,40 0,50 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
BUSCH 2 Umg.Kegel @ Inv. cone Cdne renv. ® Cono inv.

2 006 007 008 009 010 012 014 016 018 023
DI 0,60 0,70 0,80 0,80 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,30
L1 0,55 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,20 1,40 1,65 2,00
a 8,3° 95° 9,8° 10,7°9,5° 10,4° 11,9° 12,2° 12,1° 15,3°
BUSCH 3 Rad ¢ Wheel ® Roue * Rueda
i
[l
[ ]
2 012
DI 1,20
L1 0,35
BUSCH 21 Zylinder * Cylinder ¢ Cylindrique ¢ Cilindrica BUSCH 21L

SRR EEE

o |11

a 008 009 010 012 014 016 018 021 023

.

o Il

1%} 010 012 014
D1 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30 D1 1,00 1,20 1,40
L1 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00 5,50 5,50 L1 5,50 6,00 6,00

L
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la !
partie travaillante mm / didmetro 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) %, [ e "7 ,,,,, ‘8 é) 77777
a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado
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Hartmetall-Werkzeuge (Dental Version)
Carbide tools (Dental Version)

Ouitils en carbure de tungsténe (Version dentaire)
Herramientas de carburo (Versién dental)

BUSCH 21R Zylinder ¢ Cylinder ¢ Cylindrique ® Cilindrico

=

%] 010 012 014
D1 1,00 1,20 1,40
L1 4,00 4,50 4,50

TEEEEEEN
ARNARA H A ’U
(0] 008 009 010 012 014 016 018 021 023
D1 0,80 0,90 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30
L1 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00 5,50 5,50
|II:|I' 'I|-|Il ']' I ﬂ|
i |
i
(4] 010 012 (0] 009 010 012 014 016 018
D1 1,00 1,20 D1 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80
L1 5,50 6,00 L1 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00
L,
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la

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

L1=

D,
R
\

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado




Hartmetall-Werkzeuge (Dental Version)
Carbide tools (Dental Version)

Ouitils en carbure de tungsténe (Version dentaire)
Herramientas de carburo (Version dental)

BUSCH 23 Konisch e Cone ¢ Conique ® Conico BUSCH 23L
RN ||
'I I| 11 |I | Il]I 1 H I 1
’L' L x_" [ R I :_I‘
2 008 009 010 012 014 016 2 010 012
D1 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 D1 1,00 1,20
L1 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 L1 5,50 6,00
a 4,9° 43° 43° 50 63° 68° a 3,1° 3,8°
BUSCH 23R BUSCH 23SR
[ i 3 A .
,'[lll |HI |[I| |L| H Il JI |I-II |I-II
J Ll "_1 l_l‘ [ |} l_l‘
2 008 010 012 014 016 018 2 008 010
D1 0,80 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 D1 0,80 1,00
L1 3,50 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00 L1 4,00 4,00
a 4,9° 43° 50° 63° 68 80° a 7,6° 9.2°
BUSCH 23SRX BUSCH 23SRF
| | l
|I-II II-I| II-II
| | L M
L‘ L‘
2 008 010 2 010
D1 0,80 1,00 D1 1,00
L1 4,00 4,00 L1 4,00
a 7,6° 9.2° a 9,2°

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
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Hartmetall-Werkzeuge (Dental Version)

Carbide tools (Dental Version)
Ouitils en carbure de tungsténe (Version dentaire)
Herramientas de carburo (Versién dental)

BUSCH 33 Konisch e Cone ¢ Conique ¢ Cénico
LAkl
|I I| |I I| |I | Il]| |“i '_I I_! I_I
|1 | ] [ |1 | | || u
a 008 009 010 012 014 016 018 021 023
D1 0,80 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30
L1 3,50 4,00 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00 5,50 5,50
a 4,9° 43° 43° 5,0° 6,3° 6,8° 8,0° 93° 10,3°
1] ]
L.
A L_" | ]
(0] 010 012 016
D1 1,00 1,20 1,60
L1 5,50 6,00 6,50
a 3,1° 3,8° 5,3°
I |
H rl I.| |_| =
| I I | ||
| ] 1] \_‘ L
a 010 012 014 016 018
D1 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80
L1 4,00 4,50 4,50 5,00 5,00
a 4,3° 5,0° 6,3° 6,8 8,0°
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diametre 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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado

D,
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Hartmetall-Werkzeuge

Carbide tools
Ouitils en carbure de tungsténe
Herramientas de carburo

Mittlere Verzahnung ¢ Medium double cut
Denture moyenne e Dentado medio cruzado

BUSCH 426 432 433
16} 023 023 023
D1 2,30 2,30 2,30
L1 14,50 14,50 12,00
a - 7° 5,8°

Mittlere X-Verzahnung ® Medium double cut
Denture moyenne croisée ¢ Dentado medio cruzado

|‘_"| £

1T e el
|

BUSCH 421X 421X 421X 421X 421X 423X 424X 424X
(%] 027 031 040 050 060 060 040 060
D1 2,70 3,10 4,00 5,00 6,00 6,00 4,00 6,00
L1 ] ) ) - - 10,0 8,00 11,0
a - - - - ; ; 18° 16,4°

A A 8

J —
h 1

BUSCH 424X 424X 425X 425X 425X 426X
Q 070 080 040 060 070 060
D1 7,00 8,00 4,00 6,00 7,00 6,00
L1 12,5 14,0 11,5 14,0 16,0 13,0
a 17,8° 18,1° - - - -

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
a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

D,

|
I
7]

\

|
=

|

\

|

angulo de la parte de fresado
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Hartmetall-Werkzeuge
Carbide tools

Outils en carbure de tungsténe

Herramientas de carburo

Mittlere X-Verzahnung ® Medium double cut

Denture moyenne croisée ® Dentado medio cruzado

o i r'I |ﬁ|| If-wl |
fl ao | a | ﬂ|
A
o N || | |
|| ) H ’J H
BUSCH 426X 428X 429X 429X 429X 429X 432X 433X
9 023 023 031 040 045 060 023 023
D1 2,30 2,30 3,10 4,00 4,50 6,00 2,30 2,30
L1 15,00 14,50 11,5 13,0 13,0 13,0 14,50 12,00
a - - 10° 9,8° 10,8° 11,2° 7° 5,8°
Feine X-Verzahnung e Fine double cut
Denture fine croisée ® Dentado fino cruzado
I."{F\". a ‘l"—\\ Ilﬂlll |'I( -H\,ll B i
']_‘I' ‘II | ||I '
’[ o
BUSCH  423FX 424FX 424FX 425FX 425FX 426FX 426FX 428FX
4] 060 040 060 040 060 023 060 023
D1 6,00 4,00 6,00 4,00 6,00 2,30 6,00 2,30
L1 10,0 8,00 11,0 11,5 14,0 14,50 13,0 14,50
a - 18° 16,4° - - - - -
i & A B I
i A |I ll N | |
|| |' \ } F H
BUSCH  429FX 429FX 429FX 429FX 432FX 433FX
4] 031 040 045 060 023 023
D1 3,10 4,00 4,50 6,00 2,30 2,30
L1 11,5 13,0 13,0 13,0 14,50 12,00
a 10° 9,8° 10,8° 11,2° 7° 5,5°
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diametre de la L,
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
a = /:\rbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante / a {7 R F ,,,,, ‘8 %) 77777
angulo de la parte de fresado




MIDIS Hartmetallwerkzeuge mit mittellangem Arbeitsteil

MIDIS the carbide tools with medium long working part
MIDIS les outils en carbure avec la partie travaillante de longueur moyenne
MIDIS herramientas de carburo con la parte de fresado de longitud media

Mittlere X-Verzahnung ® Medium double cut

Denture moyenne croisée ® Dentado medio cruzado

i n
( | fl
|| Il
1 =
|1 [ 1 Il
BUSCH M426X  M426X  M428X  M428X  M433X  M433X
%] 016 023 016 023 016 023
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
a - - - - 7,9° 9,9°
Feine X-Verzahnung e Fine double cut
Denture fine croisée ® Dentado fino cruzado
.
[ I
I [
1 =
| ] [ 1 |
BUSCH M426FX M426FX M428FX  M428FX  M433FX  M433FX
Q 016 023 016 023 016 023
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
a - - - - 7,9° 9,9°
Sehr feine X-Verzahnung e Superfine double cut
Denture tres fine croisée ® Dentado superfino cruzado
i 1
( | fl
I_I || Il
] =
| ] [ 1 Il
BUSCH M426FFX M426FFX M428FFX M428FFX M433FFX M433FFX
%] 016 023 016 023 016 023
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
a - - - - 7,9° 9,9°
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la L4

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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

angulo de la parte de fresado
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SHORTIES Hartmetallwerkzeuge mit kurzem Arbeitsteil

SHORTIES the carbide tools with a short working part
SHORTIES les outils en carbure avec la partie travaillante courte
SHORTIES herramientas de carburo con la parte de fresado corta

Mittlere X-Verzahnung ® Medium double cut
Denture moyenne croisée ® Dentado medio cruzado

& i [ a Py =Y
[N A SO N A B
' [ I [ || [ I
| — |1 = |
BUSCH S421X S421X S422X S422X S423X S423X S426X S426X
(0] 014 023 014 023 014 023 014 023
D1 1,40 2,30 1,40 2,30 1,40 2,30 1,40 2,30
L1 - - 3,30 5,50 2,90 3,80 4,50 5,50
a - - 6,9° 6,2° - - - -
& Iy I'\ n
0 A h 1 A A
= | im
| | Il | | | 1 I
| | L
|
‘7
BUSCH  S427X S428X S430X S431X S431X S433X S433X
1) 023 023 023 014 023 014 023
D1 2,30 2,30 2,30 1,40 2,30 1,40 2,30
L1 5,50 5,50 5,50 4,50 5,50 3,50 5,50
a 7,9° - - - - 14,2° 12,7°
Feine X-Verzahnung e Fine double cut
Denture fine croisée ® Dentado fino cruzado
(AN SRR IS AN T N R
| | | | |
[ [ I | I i ' |
U I I [ } | — [ ] | _\
BUSCH S420FX S420FX S420FX S421FX S421FX S422FX  S422FX  S423FX  S423FX
%) 014 018 010 014 023 014 023 014 023
D1 1,40 1,80 1,10 1,40 2,30 1,40 2,30 1,40 2,30
L1 1,20 1,40 - - - 3,30 5,50 2,90 3,80
a 11,9° 13,3° - - - 6,9° 6,2° - -
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 ol - =i )
a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante / o % i F ‘8 ?

angulo de la parte de fresado
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SHORTIES Hartmetallwerkzeuge mit kurzem Arbeitsteil

SHORTIES the carbide tools with a short working part
SHORTIES les outils en carbure avec la partie travaillante courte
SHORTIES herramientas de carburo con la parte de fresado corta

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

u T T T
= |
A L ! “ l L A |
H ‘
BUSCH S426FX  S426FX  S427FX  S428FX  S428FX  S430FX  S431FX  S431FX
16} 014 023 023 012 023 023 014 023
D1 1,40 2,30 2,30 1,20 2,30 2,30 1,40 2,30
L1 4,50 5,50 5,50 4,50 5,50 5,50 4,50 5,50
a - - 7,9° - - - - -
fi
A‘J |r‘|‘
i =
' |
BUSCH S433FX  S433FX
16} 014 023
D1 1,40 2,30
L1 3,50 5,50
a 14,2° 12,7°
Sehr feine X-Verzahnung e Superfine double cut
Denture trés fine croisée e Dentado superfino cruzado
a F-y @& ‘,\.‘ 1 q
n F ¢ J 0 g |
[ n I I H | =
[ | || | il | | |
(
BUSCH  S420FFX S422FFX S423FFX S423FFX S426FFX S427FFX S428FFX S433FFX S433FFX
19} 018 023 014 023 023 023 023 014 023
D1 1,80 2,30 1,40 2,30 2,30 2,30 2,30 1,40 2,30
L1 1,40 5,50 2,90 3,80 5,50 5,50 5,50 3,50 5,50
a 13,3° 6,2° - - - 7,9° - 14,2° 12,7°
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 =] “7 I F 77777 ‘8 ? 77777

a= Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

angulo de la parte de fresado
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Hartmetall- SPEED Fraser

SPEED carbide cutters

Fraises en carbure SPEED
Fresas de carburo SPEED

e Die Hartmetall-Fraser Serie
SPEED eignet sich bei allen
Ublichen Edelmetall-
Legierungen fiir das Form-
frasen und das Ausfrdsen von
Ringinnenseiten, z.B. nach
dem Einléten von Fassungen.
Ebenfalls lassen sich im
Rahmen der Giesstechnik
Anguss-Stelle und/oder
Gussfahnen versaubern.

Die TiN-Beschichtung optimiert
die Lebensdauer der Fraser.

® The carbide cutter range
SPEED is suitable for all usual
precious metal alloys for form
cutting and contouring of the
insides of rings, e.g. after
soldering settings.
In the scope of the casting
technique you can also clean
gate marks and/or casting
burrs.
The TiN coating optimizes the
service life of the cutter.

BUSCH T426SPEED

o 060
D1 6,00
L1 130

BUSCH T431SPEED

%) 031 065
D1 3,10 6,00
L1 7,00 13,0

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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

angulo de la parte de fresado

e | a série des fraises en carbure

SPEED est appropriée pour le
fagonnage et le fraisage des
faces intérieures des bagues
p.ex. apres le soudage des
sertissures pour tous les alliages
de métaux précieux. Les culots
et / ou les bavures provenant de
la fonderie peuvent également
étre nettoyés a I'aide de ces
fraises. La couche de TiN
optimise la longévité de I'outil.

e La gama SPEED de carburo de
tungsteno es muy apropiada
para aleaciones de metales
nobles y un instrumental ideal
para fresar formas y caras
interiores de anillos p. €j.
después de soldar engastes.
También en el ambito de la
técnica de colado se pueden
rectificar o limpiar marcas de
bebederos y laminillas de
colado. El recubrimiento de TiN
optimiza ademas la vida util del
instrumento.

BUSCH T429SPEED

BUSCH T434SPEED

Ly

@ 060
D1 6,00
L1 130
lﬁ\
@ 050
D1 5,00
L1 130

D,
R
\
|
o
\

\
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\

\

\
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Hartmetall- Stauchwalze

Carbide ramroller
Rouleau a refouler en carbure
Rodillo de carburo para recalcar

Stauchwalze e ramroller e rouleau a refouler e rodillo para recalcar

e Fur Treibarbeiten auf allen duktilen Schmuckwerkstoffen. Glatte Abrundung

* For embossed working on all ductile jewellery materials. Safe end.
e Pour les ouvrages bosselés sur tous les matériaux de bijouterie ductiles.

e Alisado de porosidades y formaciones de grietas durante la elaboracién de metales ductiles.

Con parte frontal lisa.

BUSCH RR426M

]

o

(0] 060
D1 6,00
L1 13,0

BUSCH RR426F

]
o

(0] 060
D1 6,00
L1 13,0

22 Flachen
22 surfaces
22 faces

22 superficies

36 Flachen
36 surfaces
36 faces

36 superficies

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

50

travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

Ly
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Hartmetall- STARLIGHT Polierer

Carbide STARLIGHT-Polishers
Polissoirs STARLIGHT en carbure
Pulidores de carburo STARLIGHT

Hochglanz fur Platin und Gold

Einsatzmdglichkeiten:

e Setzen von Glanzpunkten

oder Glanzstreifen

® an gewodlbten Ringschienen
¢ auf hdherstehenden Kanten
o fiir partielle Glanzpunkte an

tieferliegenden oder schwer

erreichbaren Stellen

Optimale Ergebnisse erzielen
Sie mit Drehzahlen zwischen

25.000 bis 35.000 min'.

BUSCH 550

BUSCH 5110

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

060
6,00
5,50

High polish for platinum
and gold

Possible applications:

e Setting of highlights or
highlight strips

Polissage brillant pour
le platine et I‘or

Applications possibles:

e pour réaliser des points
brillants ou des bandes

e on curved ring shanks brillantes
¢ on elevated edges ® aux corps de bague
e for partial highlights on courbés

e aux bords élévés

e pour les points partiels brillants
aux endroits profonds ou
difficilement accessibles.

e recessed or difficult
accessible points

Effets optimaux obtenus en
appliquant des vitesses de
rotation comprises entre
25.000 r.p.m. to 35.000 tours/
minute.

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

BUSCH 552 BUSCH 553

o 023 %) 023
D1 2,30 D1 2,30
L1 4,00 L1 6,50
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
Ly

Pulimento de brillo alto para
platino y oro

Aplicaciones posibles:

e realizar puntos de brillo o bien
rayas de brillo

e en rieles de anillos
bombeados

e en bordes sobresalientes

e para puntos de brillo en
objetos de mayor tamafo

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

Velocidad recomendada
para lograr resultados optimos
25.000 y 35.000 min-'.

BUSCH 554

<2 ey

D,
|
!
\
Tj
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Anwendung

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

Logarithmisches
Drehzahl-
Diagramm

fur BUSCH
Hartmetall-Fréaser

Die aus diesem Diagramm
zu ermittelnden Drehzahlen
sind unter technischen und
wirtschaftlichen Gesichts-
punkten optimal. Niedrigere
Drehzahlen kénnen jedoch
im Hinblick auf bestimmte zu
erzielende Arbeitsergebnisse
durchaus gewahlt werden.
Die auf der Verpackung
angegebne maximale
Umdrehungszahl darf aus
sicherheitstechnischen
Griinden nicht Gberschritten
werden.

52

Application

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

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram

for BUSCH
Carbide cutters

The number of revolutions
to be determined in this dia-
gram are optimum figures in
both technical and economi-
cal respect.

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

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

Application

Les fraises en carbure sont
appropriées pour travailler les
aciers, des métaux précieux
et leur alliages et des
matériaux moins durs.

Diagramme
logarithmique

des nombres de
tours pour fraises
en carbure 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 travalil
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

Las fresas de carburo son
adecuadas para trabajar en
acero, metales preciosos

y aleaciones y también para
materiales blandos.

Diagrama logaritmi-
co de los numeros
de revoluciones
para las fresas

de carburo BUSCH

Los numeros de revolusiones
indicados en esta tabla
constituyen valores 6ptimos
bajo los aspectos técnicos y
econdémicos. Sin embargo,
es posible elegir revoluciones
mas reducidas segun el
trabajo a efectuar los result-
ados deseados.

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



Technische Daten

Material Arbeitsteil:
Hartmetall
Feinstkorn-Qualitat

Schaftmaterial:
Rostsicherer Stahl
oder Hartmetall

Verbindung Schaft/
Arbeitsteil:

bruchfest geschweift
oder gelttet

Schileifverfahren:
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, FX, FFX,
SPEED

Rundlaufgenauigkeit:
besser als Normvorschrift

Normen:
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahil:

auf jeder Packungen
angegeben

MaBstab der Umrisse:
1:1

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:
0,3mm - 8,0 mm

Types of cuts:

Medium (with and without
cross cut) X, FX, FFX,
SPEED

Concentricity:
better than standards

Standards:
DIN, ISO

Max. admissable speed:
mentioned on each
package

Scale outlines:
11

Données Techniques

Matériau de la partie
travaillante:

Carbure de tungsténe
Qualité de grain trés 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 I‘aide de diamant

Longeurs 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, FX, FFX;
SPEED

Concentricité:
supérieure aux normes

Normen:
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible:
indiquée sur chaque boite

Echelle de contours:
11

Datos Técnicos

Material de la parte

de fresado:

Carburo de tungsteno
Calidad de grano finisimo

Material de mango:
Acero inoxidable o
carburo

Unién mango/
parte de fresado:
Soldadura resistente

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:
Medio (con y sin corte
transversal) X, FX, FFX,
SPEED

Exactitud del giro:
mejor que las normas

Normen:
DIN, ISO

Velocidad maxima
admisible:
indicada en cada envase

Escala de contorno:
1:1
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Diamantierte Werkzeuge
Diamond coated tools
Outils diamantés

Herramientas diamantadas




Diamantierte Werkzeuge
Diamond coated tools

Outils diamantés

Herramientas diamantadas

Kérnung @ Grit ® Grain ® Grano

Kérnung R.E.M. (30x) [ *) KorngréBe (um) Farbkennzeichnung Anwendung

Grit D.S.M. (80x) | *) Grit size (um) Color-code Application

Grain M.E.B. (30x) | *) Taille de grain (um) Code couleurs Application

Grano M.E.R. (30x) | *) Tamafo de grano (um) Marcado en colores Empleo

supergrob 300 schwarzer Ring (] Vorschleifen
super-coarse black ring () pregrinding

super gros ba_que noire ) dégr(_)_ssissa_gt_e

super grueso anillo negro ® Rectificado inical
grob 125-181 gruner Ring o Vorschleifen

coarse green ringI;Ft P gr,egrind.ing

gros ague verte égrossissage
grueso anillo verde : Rectificado inical
mittel 90-125 ohne Ring Formschleifen
medium without ring shape grinding
moyen sans bague meulage fagonné
medio sin anillo Rectificado de forma
fein 30-50 roter Ring Y Feinschleifen

fine red ring fine grinding

fin bague rouge : meulage de precision
fino anillo rojo ° Rectificado de precision
extra fein 15 gelber Ring Extra Feinschleifen
extra fine yellow ring extra-fine grinding
extra fin bague jaune meulage extra-fin
extra fino anillo amarillo Rectificado de precision extra fina

*) Die KorngréBe ist opitmal abgestimmt auf tibliche 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 tamafo de grano adaptado, de manera éptima, a las aplicaciones, velocidades, formas y diametros de los instrumentos diamantados.

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

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre 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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado
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-
L/ —
-
a 5893/050 5893/065 5894/065 5892/075 5369/085 5840/060 5840/105 5821/105
D1 5,00 6,50 6,50 7,50 8,50 6,00 10,50 10,50
L1 12,30 20,30 14,30 13,30 14,30 7,70 10,30 3,80
a 22° 14,2° 17° 39,3° 16° - - -
L,

D,
an
|
|
o
4_‘_\




Diamantierte Werkzeuge

Diamond coated tools
Outils diamantés

Herramientas diamantadas

Grobe Kérnung e Coarse grit ¢ Grain gros ® Grano grueso

(7
o 6850/025 6862/018 6863/019 6893/050 6894/063 6840/060
D1 2,50 1,80 1,90 5,00 6,30 6,00
L1 10,40 8,00 10,10 12,30 14,30 7,40
a 6° - - 22° 17° -
Mittlere Kérnung ® Medium grit ¢ Grain moyen ¢ Grano medio
o
@
|III ;;TI ;FI ;ﬁ: ﬁ: f | ﬁ ﬁ
I I | |I IR I I il | 1
o 801/009  801/010  801/012  801/014  801/016  801/018  801/021  801/023
D1 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30
L1 0,82 0,90 1,09 1,27 1,46 1,65 1,97 2,13
T
[ I [
9] 801/029  801/035  801/042  801/050
D1 2,90 3,50 4,20 5,00
L1 2,69 3,29 4,00 4,80
"
:I:: |1 ﬁ H FI‘ q
Al i1 {1 [ |l I
i L1 I
9] 805/012  805/014  805/016  805/018  805/021  805/023
D1 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10 2,30
L1 1,50 1,60 1,70 1,80 2,10 2,30
a 12,1° 14,2° 16,6° 14,8° 17,5° 17,2°

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
a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

angulo de la parte de fresado

L4

D,

—————— ==}
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Diamantierte Werkzeuge

Diamond coated tools
Outils diamantés
Herramientas diamantadas

Mittlere Kérnung ® Medium grit ¢ Grain moyen ¢ Grano medio

S | Y

/]

D
%} 807/016  807/023 %) 812/055
D1 1,60 2,30 D1 5,50
L1 4,00 6,00 L1 3,00
a 5,7° 5,7° a 63,3°

T T 9T —
il
%) 818/023  818/035 818/050  818/070 %) 820/060
D1 2,30 3,50 5,00 7,00 D1 6,00
L1 0,60 0,60 0,60 0,60 L1 2,50
qﬁ: n:? -
L1
|
%) 825/050  825/060 %) 909/040  909/055
D1 5,00 6,00 D1 4,00 5,50
L1 1,10 1,30 L1 1,00 2,00
p.
1
%) 368/023
D1 2,30
L1 5,00

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

L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie s}
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

angulo de la parte de fresado
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Diamantierte Werkzeuge

Diamond coated tools
Outils diamantés
Herramientas diamantadas

Mittlere Kérnung ® Medium grit ¢ Grain moyen ¢ Grano medio

14} 835/010 835/012 835/014 835/016 835/018 835/021
D1 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 2,10
L1 4,00 4,00 4,00 4,00 5,00 5,00
]
H
4] 836/012 836/014 836/027
D1 1,20 1,40 2,70
L1 6,00 6,00 6,00
. I
4] 837/014 837/016 837/023 10} 841/035
D1 1,40 1,60 2,30 D1 3,50
L1 8,00 8,00 8,00 L1 3,50
1%} 840/055  840/100 1%} 842/021
D1 5,50 10,00 D1 2,10
L1 7,00 10,00 L1 12,00
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diametre de la Ls
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 S T i ‘(g ? 77777 [}
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Diamantierte Werkzeuge
Diamond coated tools

Outils diamantés

Herramientas diamantadas

Mittlere Kérnung ® Medium grit ¢ Grain moyen ¢ Grano medio

[2]
| 2 845/010  845/012  845/016
1) 842R/021 D1 1,00 1,20 1,60
D1 2,10 L1 4,00 4,00 4,00
L1 12,00 a 5,0° 6,1° 5,9°
[ ’a
(0] 846/025 a 847/014  847/018  847/023
D1 2,50 D1 1,40 1,80 2,30
L1 7,00 L1 8,00 8,00 8,00
a 3,6° a 3,6° 4,7° 6°
%) 854/033  854/040  854/050 (0] 848/016  848/018
D1 3,30 4,00 5,00 D1 1,60 1,80
L1 9,00 9,00 10,0 L1 10,00 10,00
a 6° 6,5° 6,5° o] 3,9° 3,5°
P ] |
—‘ ‘
1) 850/014  850/016  850/023  850/037
D1 1,40 1,60 2,30 3,70
L1 10,00 10,00 10,00 14,00
a 3,8° 3,6° 6,1° 9,4°
Ly
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la %
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm - r—_ =i )0
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie a % i }7 ‘8 ? B
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado
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Diamantierte Werkzeuge
Diamond coated tools

Outils diamantés

Herramientas diamantadas

Mittlere Kdérnung e Medium grit ¢ Grain moyen ¢ Grano medio

A

(%] 852/023 852/027 852/031 852/037 852/050
D1 2,30 2,70 3,10 3,70 5,00
L1 6,00 7,00 7,00 7,00 7,00
a 18,2° 18,5° 21° 25,9° 36,1°

ﬂ [
| i
(%] 858/014 (%] 859/014 859/018 859/023
D1 1,40 D1 1,40 1,80 2,30
L1 8,00 L1 10,00 10,00 10,00
a 6,6° a 5,3° 7,6° 10,5°

| |

i L ||

H
(%] 860/012 860/016 (%] 862/014 862/018 862/023
D1 1,20 1,60 D1 1,40 1,80 2,30
L1 5,00 5,00 L1 8,00 8,00 8,00
I I
(%] 863/012 863/016 863/025 863/031
D1 1,20 1,60 2,50 3,10
L1 10,00 10,00 10,00 10,00

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
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado

D,
an
|
|
o
4_‘_\




Diamantierte Werkzeuge
Diamond coated tools

Outils diamantés

Herramientas diamantadas

Mittlere K&rnung ® Medium grit ¢ Grain moyen ¢ Grano medio

%) 894/060 9
D1 6,00 D1
L1 14,00 L1
a 17° a

369/080

8,00
14,00
16,1°

o 830/070
D1 7,00

L1 12,00

a 12°

2 893/047  893/060
D1 4,70 6,00

L1 12,00 20,00

a - 14,2°

Feine Kornung e Fine grit » Grain fin ® Grano fino

|
|
L

.
.
(0] 8390/018 8850/014 8850/016 8850/023
D1 1,80 1,40 1,60 2,30
L1 3,70 10,00 10,00 10,00
a - 3,8° 3,6° 6,1°

L,

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

J
H

8863/012
1,20

10,00

[

8863/016
1,60
10,00

D,

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

travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm
Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado

Q
]
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Diamantierte Werkzeuge
Diamond coated tools

Outils diamantés

Herramientas diamantadas

Feine Kdrnung e Fine grit ® Grain fin ® Grano fino

a 8858/014 8859/018 8893/047 8894/060
D1 1,40 1,80 4,70 6,00

L1 8,00 10,00 12,00 14,00

a 6,6° 7,6° 22,0° 17°

A

a 8854/033 8854/040 8840/055 8840/100
D1 3,30 4,00 5,50 10,00

L1 9,00 9,00 7,00 10,00

a 6° 6,5° - -

Extra feine Kérnung ¢ Extra fine grit ® Grain extra fin ® Grano extra fino

f
[l
'
(%) 390EF/018 850EF/016 863EF/012 858EF/014 893EF/047 840EF/055
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
a - 3,6° - 6,6° 22° -

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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /
angulo de la parte de fresado

D,
an
\
|
o
\

\
Ay
(X2
\

\

\
-
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Diamantierte Scheiben
Diamond coated discs

Disques diamantés

Discos diamantados

Grobe Kdrnung ¢ Coarse grit ® Grain gros ® Grano grueso

Longlife Sinter

o 1941/210
D1 210

Feine Kérnung e Fine grit ® Grain fin ® Grano fino

Super-Flex

Super-Flex g\ ﬁ{ g} g} g 2 g 2
I:o‘ o‘ :OT 0‘ = == T
— 7
7
5] 911H/140 911H/220
%) 943/080 943/100
D1 14,00 22,00
D1 8,00 10,00
L1 0,15 0,15
L1 0,15 0,15
D3 10,00 16,00
D3 6,00 8,00
Flex " 2 Flex ,:5" S
=" --
0] 911S/220 0] 911/220
D1 22,00 D1 22,00
L1 0,20 L1 0,30
D3 16,00 D3 18,00
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 /
diamétro intérieur de la partie travaillante mm / didmetro 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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Diamantierte Scheiben

Diamond coated discs
Disques diamantés
Discos diamantados

Mittlere Kérnung ® Medium grit ¢ Grain moyen ¢ Grano medio

Flex [:% % Starr '_% fl
%) 918BP/220 %) 916/220
D1 22,00 D1 22,00
L1 030 L1 045
D3 6,50 D3 8,50
Starr . 1 s . Starr
- % = A [
o 910/180 910/220 9 902/150
D1 18,00 22,00 D1 15,00
L1 0,55 0,55 L1 3,20
D3 15,00 19,0 D3 -
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Anwendung

Diamant-Schleifer sind gut
geeignet fiir die Bearbeitung
von harten, nicht zdhen
Materialien wie Keramik,
Glas, Edelmetalle, Porzellan,
Halbedelstein und Emaille.
Verwendung von Kuhlflussig-
keit erh6ht die Lebensdauer.

Logarithmisches
Drehzahl-
Diagramm

fur BUSCH
Diamant-Schleifer

Die aus diesem Diagramm
zu ermittelnden Drehzahlen
sind unter technischen und
wirtschaftlichen Gesichts-
punkten optimal. Niedrigere
Drehzahlen kénnen jedoch
im Hinblick auf bestimmte zu
erzielende Arbeitsergebnisse
durchaus gewéhlt werden.
Die auf der Verpackung an-
gegebene maximale Umdre-
hungszahl darf aus sicher-
heitstechnischen Griinden
nicht Uberschritten werden.
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Application

Diamond tools are suitable
for working on hard ma-
terials like ceramic, glass,
precious metals, porcelain,
semiprecious stone and
enamel.

Using a cooling liguid
increases the tool life.

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram for
BUSCH

Diamond tools

The number of revolutions
to be determinded in this
diagram are optimum figures
in both technical and eco-
nomical respect. However, a
lower number of revolutions
can be applied according

to the work performed and
results to be obtained.

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

Application

Les outils diamantés sont appro-
priés pour travailler des matéri-
aux durs non visqueux comme la
céramique, le verre, les métaux
précieux, la porcelaine, des pier-
res semi-précieuses et I'émail.
L'utilisation d’un liquide de refroi-
dissement augmente la longévité
de Ioutil.

Diagramme loga-
rithmique des hom-
bres de tours pour
les outils diamantés
BUSCH

Les vitesses a déterminer dans
ce diagramme représentent des
valeurs optimales aux points de
vue technique et économique.
Toutefois, des vitesses plus ré-
duites peuvent étre appliquées
en fonction du travail a effectu-
er 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

Los instrumentos diamantados
son adecuados para trabajar
materiales duros como cerami-
ca, vidrio, metales preciosos,
porcelana piedras semipre-
ciosas y esmalte. Utilizacién
de un liquido de enfriamiento
aumenta la duracion.

Diagrama logaritmi-
co de los numeros
de revoluciones
para los instrumen-
tos diamantados
BUSCH

Los nimeros de revolucio-
nes indicados en esta tabla
constituyen valores 6ptimos-
bajo los aspectos técnicos y
econdémicos. Sin embargo,
es posible elegir revolucio-
nes mas reducidas segun el
trabajo a efectuar los result-
ados deseados. Por razones
de seguridad es necesario no
exceder la velocidad maxima
(revoluciones/min.) menciona-
da en el envase.



Technische Daten

Diamant:
Synthetisches blockiges
Korn in anwendungs-
spezifischer GroBe

Schaftmaterial:
Rostsicherer Stahl

Belegungsverfahren:
Elektronisch gesteuerter
galvanischer ProzeB

Bindungsaufbau:
Dampfungsschicht,
Nickelschicht,
Hartnickelschicht

Gesamtlangen:
44,5 mm - 55,5 mm

Schaft-Durchmesser:
2,35 mm

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

Rundlaufgenauigkeit:
besser als Norm

Normen:
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahl:

auf jeder Packungen
angegeben

MaBstab der Umrisse:
1:1

Technical Data

Diamond:

Synthetic blocklike grits in
sizes suitable for specific
applications

Shank material:
Stainless steel

Coating process:
Electronically controlled
galvanic 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

Concentricity:
better than standards

Standards:
DIN, ISO

Maximum admissible
speed:

mentioned on each
package

Scale outlines:
1:1

Données Techniques

Diamant:

Grain synthétique d‘une
dimension adaptée a
|‘application

Matériau de la tige:
Acier inoxydable

Procédé de recouvrement:
Procéde galvanique a
commande électronique

Structure de I‘adhésion:
Couche d‘amortissement,
Couche de nickel,
Couche de nickel dur

Longueurs totales:
44,5 mm - 55,5 mm

Diamétre de la tige:
2,35 mm

Diameétre de la partie
travaillante:

0,8 mm - 22,0 mm
Concentricité:
supérieure aux normes

Normes:
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible:
Indiquée sur chaque boite

Echelle du contour:
11

Datos Técnicos

Diamante:

Granos sintéticos en dimen-
siones adecuadas para las
aplicasiones

Material del mango:
Acero inoxidable

Método de recubrimiento:
Procedimiento galvanico a
mando electrénico

Estructa adhesiva:
Capa amortiguada,
Capa de niquel,
Capa de 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

Exactitud del giro:
mejor que las normas

Normas:
DIN, ISO

Velocidad maxima
admisible:
indicada en cada envase

Escala de contorno:
1:1
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Schleifwerkzeuge

Abrasive tools
Abrasifs

Abrasivos




Keramisch gebundene Schleifwerkzeuge (Al,O,)

Abrasives, ceramic bond , (Al,O,)
Abrasifs a liant céramique, (Al,O,)
Abrasivos con ligazon ceramica, (ALO,)

KorngréBe mittel,
Bindungsharte mittel

fur mittelharte
Metall-Legierungen

Grit size medium,
Bonding hardness medium

for medium hard metal
alloys

Taille de grain moyen,
Dureté de liaison moyen

pour alliages métalliques
moyen-durs

Tamano de grano medio,
Dureza de la ligazén media

para aleaciones de metales
medio duras

2 601/030 602/040 603/050 609/060 613/065 621/060 619/050 620/050 623/060 624/060
D1 300 400 500 600 650 600 500 500 600 6,00

L1 - - - 650 300 1,00 150 300 300 500

a - - - 21,8°  674° - - -

16} 627/060 631/055
D1 6,00 5,50

L1 1,50 1,00

a - -

=

6} 648/020 649/025
D1 2,00 2,50

L1 6,00 6,00

a 9,5° 12,4°
=

19} 663/050 665/065
D1 5,00 6,50

L1 9,50 13,00
a - -

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

a = Arbeitsteilwinkel / working part angle / angle de la partie travaillante /

angulo de la parte de fresado
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632/065 633/085 636/025 637/025 638/030 639/035 640/050 646/018

6,50
1,30

850 2550 250 300 350 500 1,80
2,00 400 600 600 600 600 3,00
- - - - - - 15,2°

650/028 651/033 652/033 656/040 657/050 658/065 661/030 662/035

2,80
6,00
12,4°

33 330 400 500 650 3,00 350
600 1050 480 550 880 650 7,50
14,3°  7,1° - - - - -

666/033 667/040 671/050 677/050 682/060

3,30
6,00

400 500 500 6,00
700 1000 950 6,00
- 15,8°  13,3°
Ly
| == =)




Keramisch gebundene Schleifwerkzeuge, (Al,O,)

Abrasives, ceramic bond , (Al,O,)
Abrasifs a liant céramique, (Al,O,)
Abrasivos con ligazon ceramica, (ALO,)

KorngroBe mittel, Grit size medium, Taille de grain moyen,
Bindungsharte mittel Bonding hardness medium Dureté de liaison moyen
fur mittelharte for medium hard metal pour alliages métalliques
Metall-Legierungen alloys moyen-durs

a 743/135 744/110
D1 13,50 11,00
L1 18,00 17,00

6} 701/080 702/095
D1 8,00 9,50
L1 1,50 1,50

6} 716/160 721/125
D1 16,00 12,50
L1 3,00 2,16

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre 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

Tamano de grano medio,
Dureza de la ligazén media

para aleaciones de metales
medio duras

749/130 755/060 759/050 760/065
13,00 6,00 5,00 6,50
15,00 - 11,00 10,00
703/130 711/080 712/095
13,00 8,00 9,50
1,20 3,00 3,00
722/160
16,00
2,60

Ly
S s e |
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Edelkorund Schleifrader, Trennscheiben (Al,O,)

High-grade corundum abrasive wheels, cutting off discs (Al,O,)
Meules abrasifves en corindon affiné, disques a separer (AL,O,)
Ruedas abrasivas de corindon fino, muelas tronzadoras (AlL,O,)

Edelkorund
Schleifrader
(ALO,), rosa

Unmontiert,
Bohrung @ 1,80 mm

KorngréBe mittel,
Bindungshérte mittel

fur mittelharte
Metall-Legierungen

Edelkorund
Trennscheiben,
(ALO,), braun

Unmontiert,
Bohrung @ 1,80 mm

KorngréBe mittel,
Bindungsharte hart

fur Metall-Legierungen

High-grade corundum
abrasife wheels,
(ALO,), pink

Unmounted,
@ of centre hole 1,80 mm

Grit size medium,
Bonding hardness medium

for medium hard metal alloys

Meules abrasives
en corindon affiné,
(ALO,),rose

Non-monté,
alésage @ 1,80 mm

Taille de grain moyen,
Dureté de liaison moyen

pour alliages métalliques
moyen-durs

16} 767/160 772/190
D1 16,00 19,00
L1 3,00 3,00

High-grade corundum
cutting-off discs,
(ALO,), brown

Unmounted,
@ of centre hole 1,80 mm

Grit size medium,
Bonding hardness hard

for metal alloys

5 435/220
D1 22,00
L1 03

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
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Diques a separer
en corindon affiné,
(ALO,), marron

Non-monté,
alésage @ 1,80 mm

Taille de grain moyen,
Dureté de liaison dur

pour alliages métalliques

436/220 437/250
22,00 25,00
0,6 1,0

Ruedas abrasivas
de corinddn fino,
(ALO,), rosa

Sin montar
taladro @ 1,80 mm

Tamano de grano medio,
Dureza de la ligazon media

para aleaciones de metal es
medio duras

777/220
22,00
3,00

Muelas tronzadoras
de corindén fino,
(ALO,), marron

Sin montar
taladro @ 1,80 mm

Tamano de grano medio,
Dureza de la ligazon dura

para aleaciones de metales

437/375
37,50
1,6

L,




HITZLOS Schleifrader (SiC / Magnesitbindung)

HITZLOS abrasive wheels (SiC / Magnesite bond)
HITZLOS meules abrasives (SiC / Liason magnésite)

HITZLOS ruedas abrasivas (SiC / Ligazén magnesita)

HITZLOS Siliziumkarbid
Schleifrader

(SiC), grun

Unmontiert,
Bohrung @ 1,80 mm

KorngréBe mittel,
Bindungshérte weich

flr ktihles und trockenes
Schleifen von Metall-
Legierungen und Keramik

7{)

10} 762/130
D1 13,00
L1 3,00

D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la

HITZLOS silicon carbide

abrasife wheels,
(SiC), green

Unmounted,
@ of centre hole 1,80 mm

Grit size medium,
Bonding hardness soft

for heatless and dry
grinding of metal alloys
and ceramic

761/130
13,00
2,00

767/160
16,00
3,00

773/190
19,00
4,50

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

HITZLOS meules
abrasives en carbure de
silicium, (SiC), vert

Non-monté,
alésage @ 1,80 mm

Taille de grain moyen,
Dureté de liaison doux

pour le meulage froid et sec
des alliages métalliques
et céramique

766/160 771/190
16,00 19,00
2,00 2,00

772/190 777/220
19,00 22,00
3,00 3,00

778/220
22,00
4,50

HITZLOS ruedas
abrasivas de carburo
de silicio (SiC), verde

Sin montar
taladro @ 1,80 mm

Tamafo de grano medio,
Dureza de la ligazén blanda

para esmerilar en frio y en
seco aleaciones de metales
y ceramica

776/220
22,00
2,00

782/250
25,00
3,00

783/250

25,00
4,50
L
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SILENT Schleifrader, (SiC / Magnesitbindung)

SILENT abrasive wheels, (SiC / Magnesite bond)
SILENT meules abrasives, (SiC / Liason magnésite)
SILENT ruedas abrasivas, (SiC / Ligazdn magnesita)

SILENT Siliziumkarbid SILENT silicon carbide SILENT meules abrasives
Schleifrader, abrasives wheels, en carbure de silicium,
(SiC) griin (SiC), grun (SiC), vert
Unmontiert, Unmounted, Non-monté,
Bohrung @ 1,80 mm @ of centre hole 1,80 mm alésage @ 1,80 mm
KorngréBe fein, Grit size fine, Taille de grain fin,
Bindungshérte weich Bonding hardness soft Dureté de liaison doux
fur feinstes Schleifen for finest grinding pour le meulage trées
von Metall-Legierungen of metal alloys fin des alliages métalliques
und Keramik. and ceramics. et céramique.
Trocken schleifen Use dry Meule a sec.

16} 761/130 766/160 771/190

D1 13,00 16,00 19,00

L1 2,00 2,00 2,00

16} 762/130 767/160 772/190

D1 13,00 16,00 19,00

L1 3,00 3,00 3,00

6} 768/160 773/190 778/220
D1 16,00 19,00 22,00
L1 4,50 4,50 4,50

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 -
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SILENT ruedas abrasivas
de carburo de silicio,
(SiC), verde

Sin montar
taladro @ 1,80 mm

Tamano de grano fino,
Dureza de la ligazén blanda

para esmerliar fino
aleaciones de metales
y ceramica.

Esmerilar en seco

776/220 781/250
22,00 25,00
2,00 2,00

777/220
22,00

L
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Anwendung

Edelkorund-Schleiftkorper
sind gut geeignet fir die
Bearbeitung von Stéhlen so-
wie Edelmetallen und deren
Legierungen. HITZLOS- und
SILENT-Schleifkérper sind
gut geeignet fir die Be-
arbeitung von Edelmetallen
und deren Legierungen
sowie Keramik. Das feinste
Schleifbild erzielen SILENT-
Schleifkorper.

Logarithmisches
Drehzahl-
Diagramm

fur BUSCH
Schleifkbrper

Die aus diesem Diagramm zu
ermittelnden Drehzahlen
sind unter technischen und
wirtschaftlichen Gesichts-
punkten optimal. Niedrigere
Drehzahlen kénnen jedoch
im Hinblick auf bestimmte zu
erzielende Arbeitsergebnisse
durchaus gewahlt werden.
Die auf der Verpackung ange
gebene maximale Umdre-
hungszahl darf aus sicher-
heitstechnischen Griinden
nicht Uberschritten werden.

76

Application

High-grade corundum
abrasives 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 and ceramic.

The finest polish is achieved
by using the SILENT stones.

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram

for BUSCH
Abrasives

The number of revolutions to
be determinded in this dia-
gram are optimum figures in
both technical and economi-
cal respect. However, a lower
number of revolutions can
be applied according to the
work performed and results
to be obtained.

The maximum admissible
speed mentioned 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 |‘acier, des
métaux précieux et des
alliages de ceux-ci. Les ab-
rasifs HITZLOS et SILENT se
prétent trés bien au traite-
ment des métaux précieux et
les alliages de ceux-ci et
céramique. La meilleure
finition est obtenue avec les
outils SILENT.

Diagramme
logarithmique
des nombres de
tours pour
abrasifs BUSCH

Les vitesses a déterminer
dans ce diagramme repré-
sentent des valeurs
optimales aux points de vue
technique et économique.
Toutefois, des vitesses plus
réduites peuvent étre appli-
quées en fonction du travalil
a effectuer et des résultats a
obtenir. La vitesse maximale
(tours/min.) indiquées sur
I‘emballage ne doit pas étre
dépassée pour des raisons
de sécurité.

Empleo

Los abrasivos de corindén fino
son adecuados para traba-

jar fino el acero, los metales
preciosos y las aleaciones de
éstos. Los abrasivos HITZLOS
y SILENT son adecuados para
trabajar los metales precio-
sos y las aleaciones de éstos
y cerdmica. Se consiguen
superficies mas finas mediante
los abrasivos SILENT.

Diagrama
logaritmico de los
numeros de
revoluciones para
abrasivos BUSCH

Los nimeros de revoluciones
indicados en esta tabla
constituyen valores éptimos-
bajo los aspectos técnicos y
economicos. Sin embargo,
es posible elegir revolucio-
nes mas reducidas segun

el trabajo a efectuar y los
resultados deseados.

Por razones de seguridad

es necesario no exceder la
velocidad maxima (revolucio-
nes/min.) mencionada en el
envase.



Technische Daten

Schleifmittel:
Siliziumkarbid (SiC)
Edelkorund (AL,O,)

KorngroBe:
Fein, mittel

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

HITZLOS/SILENT
bitte trocken schleifen
und 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:
0,8 mm - 22,0 mm

Rundlaufgenauigkeit:
besser als Norm

Normen:
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahil:

auf jeder Packungen
angegeben

MaBstab der Umrisse:
1:1

Technical Data

Abrasive:
Silicon carbide (SiC)
High-grade corundum (Al,O,)

Grit size:
Fine, medium

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

HITZLOS/SILENT
use and store dry

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:
0,8 mm - 22,0 mm

Concentricity:
better than standards

Standards:
DIN, ISO

Maximum admissible
speed: mentioned on
each package

Scale outlines:
1:1

Données Techniques

Produit abrasif:
Carbure de silicium (SiC)
Corindon affiné (ALO,)

Taille de grain:
Fin, moyen

Liaison:

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

HITZLOS/SILENT
a préserver de I'humidité et
utilisation a sec

Dureté de liaison:
Doux, moyen, dur

Faconnage:
Presser, meuler

Matériau de la tige:
Acier inoxydable

Longueurs totales:
443 mm - 51,0 mm

Diameétre de la tige:
2,35 mm

Diamétre de la partie
travaillante:
0,8 mm - 22,0 mm

Concentricité:
supérieure aux normes

Normes:
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible:
indiquée sur chaque boite

Echelle du contour.
1:1

Datos Técnicos

Material abrasivo:
Carburo de silicio (SiC)
Corindon fino AlLO,)

Tamano de grano:

Fino, mediano

Ligazén:

En general: ceramica
HITZLOS/SILENT: magnesita
Discos separadores: resina
sintética

HITZLOS/SILENT

conservar en lugar seco

y USO en seco

Dureza de la ligazén:
Blanda, mediana, dura

Dar forma:
Pressar, amolar

Material de mango:
Acero inoxidable

Longitud total:
44,3 mm - 51,0 mm

Diametro del mango:
2,35 mm

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

Exactitud del giro:
mejor que las normas

Normas:
DIN, ISO

Velocidad maxima
admisible:
indicada en cada envase

Escala de contorno:
1:1
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Polierer
Polishers
Polissoirs
Pulidores




Universalpolierer
Universal polishers
Polissoirs universels
Pulidores universales

KorngréBe mittel Grit size medium Taille de grain moyen
(anthrazit) (anthracite) (anthracite)
fr universelles, for universal large-surface pour un vaste lissage universal

groBflachiges Glatten smoothing

montiert ® mounted ¢ monté ¢ montado

=

6} 9626/055 9626/100 9626/125 9628/060
D1 055 100 125 060

Vorpolierer fir Metalle, Keramik und Kunststoff

Pre-polishers for metals, ceramic and acrylics
Pre-polissoirs pour métaux, céramique et matiere plastique
Pre-pulidores para metales, ceramicas y plasticos

KorngréBe grob (weiB) Grit size coarse (white) Taille de grain gros (blanc)
Grobes Abtragen, Coarse removal, Dégrossissage, élimination de
Entfernen der GuBhaut Taking off the casting film la croute de moulage

montiert ¢ mounted ¢ monté ¢ montado

=

16} 9702G/145 9705G/140 9706G/055
D1 145 140 055

unmontiert ¢ unmounted e non-monté e sin montar

Tamafo de grano
medio (antracita)

para el alisado universal

9628/100
100

Tamafo de grano grueso
(blanco)

Abrasion gruesa, eliminacién
de la corteza de colada

*
a 9602G/220 9603G/220 9605G/070
D1 220 220 070
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la A
partie travaillante mm / diametro de la parte de fresado mm / \
S At BB e o SEE |
*=Linse / Lens / Lentille / Lente o /Jﬁ e a = =3¢ )
|7
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2-stufiges Poliersystem flr Metalle, mittelharte Bindung
2 step polishing system for metals, medium-hard bond

Systeme de polissage en 2 étapes pour métaux, liaison moyen dur
Sistema de pulimento en 2 etapas para metales, dureza de ligazén media-dura

KorngréBe mittel

(braun)

Vorpolitur

Taille de grain moyen
(marron)

Grit size medium
(brown)

Pre-polishing Prépolissage

montiert ¢ mounted ¢ monté ¢ montado

=

%) 9702/145 9705/140 9706//055
D1 145 140 055

unmontiert ® unmounted ® non-monté e sin montar

Tamafo de grano medio
(marrdn)

Prepulimento

*
1] 9602/220 9603/220 9605/070 9605/030
D1 220 220 070 030
KorngréBe fein Girit size fine Taille de grain fin Tamano de grano fino
(grtin) (green) (vert) (verde)

Hochglanzpolitur

High-lustre polishing Polissage brillant

montiert ® mounted ® monté ¢ montado

=

(6] 9712/145 9715/140 9716/055
D1 145 140 055

unmontiert ® unmounted ® non-monté e sin montar

Pulimento de brillo

*
a 9612/220 9613/220 9615/070 9615/030
D1 220 220 070 030
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la O
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm // \\
L1 = Arbeitsteillange mm / working part length mm / longueur de la partie / Voo o — T . . . )0
travaillante mm / longitud de la parte de fresado mm '\1 T/P 7/# e s - i )
.

* = Linse / Lens / Lentille / Lente
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3-stufiges Poliersystem flr Edelmetalle, weiche Bindung
3 step polishing system for precious metals, soft bonding
Systeme de polissage en 3 étapes pour métaux précieux, liaison doux

Sistema de pulimento en 3 etapas para metales preciosos (dureza de ligazén blanda)

KorngréBe mittel
(schwarz)

Vorpolitur

Grit size medium Taille de grain moyen
(black) (noir)
Pre-polishing Prépolissage

unmontiert ¢ unmounted e non-monté e sin montar

Tamano de grano medio
(negro)

Prepulimento

*
& 9222 9223 9225
D1 220 220 070
KorngréBe fein Grit size fine Taille de grain fin Tamario de grano fino
(hellblau) (light blue) (bleu clair) (azul claro)

Hochglanzpolitur

High-lustre polishing Polissage brillant

unmontiert ¢ unmounted e non-monté e sin montar

*
%] 9232 9233
D1 220 220

Pulimento de brillo

9235
070

KorngréBe extra fein
(rosa)

Spiegelglanzpolitur

Grit size extra fine Taille de grain extra fin
(pink) (rose)

Mirror-shine polish Polissage spéculaire

unmontiert ® unmounted ® non-monté e sin montar

*
(%] 9242 9243
D1 220 220
B
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la // \ I
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm { ..

* = Linse / Lens / Lentille / Lente
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Tamano de grano extra fino
(rosa)

Pulimento de brillo especular

9245
070



3-stufiges Spezial-Poliersystem flr Juwelierstahl

3 step polishing system for jewellery steel
Systeme de polissage en 3 étapes pour acier bijouterie
Sistema especial de pulimento en 3 etapas para acero de joyeria

KorngréBe mittel Grit size medium Taille de grain moyen
(mocca) (mocca) (mocca)

sehr leistungsfahig durch very efficient by trés performant grace a la
Bindung x-hart x-hard bonding liaison x-dur

Ebnen von GuBansatzstellen finishing of casting deposits lissage des traces de coulé

unmontiert ® unmounted ® non-monté e sin montar

Tamano de grano medio
(moca)

muy elevado por
la ligazon extra dura
desbarbado

@ 9660/220
D1 220
KorngroBe mittel Grit size medium Taille de grain moyen Tamario de grano medio
(mittelgrau) (medium grey) (gris moyen) (gris medio-claro)
Vorpolitur Pre-polishing Prépolissage Prepulimento
unmontiert ® unmounted ® non-monté e sin montar
*
@ 9302/220 9303/220 9305/070
D1 220 220 070
KorngréBe fein Grit size fine Taille de grain fin Tamafo de grano fino
(hellblau) (light-blue) (bleu clair) (azul claro)
Glanzpolitur High-lustre polishing Polissage brillant Pulimento de brillo
unmontiert ¢ unmounted ® non-monté e sin montar
*
@ 9312/220 9313/220 9315/070
D1 220 220 070
A
D1 = Arbeitsteildurchmesser mm / working part diameter mm/ diamétre de la // \ I
partie travaillante mm / didmetro de la parte de fresado mm ,r” .

1
{L
|
e
Dy

* = Linse / Lens / Lentille / Lente
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2-stufiges Poliersystem fir kiihlen Schliff auf allen Metallen
2 step polishing system for cool grinding on all metals
Systeme de polissage en 2 étapes sur tous les métaux sans échauffement

Sistema de pulimento en 2 etapas para un rectificado frio en todos los metales

VerschleiBfeste Polierer
(offenporig), unmontiert

KorngréBe mittel
(grain)
Vorpolitur

Grit size medium
(green)

Prepolishing

2 s [y

Long lasting polishers
(open pore), unmounted

Taille de grain moyen
(vert)

Prépolissage

Tamarfo de grano
medio (verde)

Prepulimento

9760/220
220

Polissoires résistants a l‘usure,

(a pores ouverts) non-monté

KorngréBe fein

(rot)
Glanzpolitur

Grit size fine
(red)

High-lustre polishing

Q |s
By

Pulidores resistentes al

desgaste (poros abiertos),

sin montar

Taille de grain fin

(rouge)

Polissage spéculaire

Tamano de grano

fino (rojo)

9860/220
220

2-stufiges Poliersystem fir Schmuck mit Steinen
2 step polishing system for jewellery with stones

Systeme de polissage en 2 étapes pour bijoux avec pierres
Sistema de pulimento en 2 etapas para joyeria y piedras

KorngroBe mittel
(oliv)
Vorpolitur

Fir das Polieren

von Schmuckstiicken

mit Edelsteinen und

Steinen aus Synsthetik
(ohne Verkratzen der Steine)

KorngréBe fein
(grau)
Glanzpolitur

*=Linse/ Lens / Lentille / Lente
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Grit size medium
(olive)

Prepolishing

For polishing of jewellery

pieces with precious stones
and synthetic stones

(without scratching the stones)

=

%) 9102/145
D1 145

Grit size fine
(grey)
High-lustre polishing

=

%) 9112/145
D1 145

Taille de grain moyen

(olive)

Prépolissage

Pour le polissage de bijoux
avec pierres précieuses et

pierres synthétiques (sans
rayer les pierres)

9002/220
220

Taille de grain fin
(gris)
Polissage spéculaire

9012/220
220

Tamano de grano
medio (oliva)

Prepulimento

Para el pulido de joyas con pied-
ras preciosas y piedras sintéticas

(sin rayar las piedras)

9003/220
220

Tamarfo de grano
fino (gris)

Pulimento brillo
*

9013/220
220

Pulimento brillo



Blrsten
Brushes
Brosses
Cepillos

montiert ® mounted ¢ monté ¢ montado

Pferdehaar, harte Borsten,
flr die Politur mit Paste.

Horsehair, hard bristles
for polishing with paste.

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

Cerdas de caballo, duras,
para el pulimento con pasta.

=

6} 9736/140
D1 140

Ziegenhaar, weiche Borsten,
flr die Politur mit Paste.

Goat hair, soft bristles,
for polishing with paste.

Poils de chévre, doux, pour le
polissage avec une pate.

Cerdas de cabras blandas,
para el pulimento con pasta.

9738/140
140

9738/220
220

unmontiert ® unmounted ® non monté e sin montar

Pferdehaar, harte Borsten,
fur die Politur mit Paste.
Horsehair, hard bristles

for polishing with paste.
Poils de cheval, durs, pour
le polissage avec une pate.
Cerdas de caballo, duras,
para el pulimento con pasta.

o 9636/190
D1 190

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

Ziegenhaar, weiche Borsten,
fur die Politur mit Paste.

Goat hair, soft bristles,

for polishing with paste.

Poils de chevre, doux, pour le
polissage avec une pate.
Cerdas de cabra, blandas,
para el pulimento con pasta.

9638/190
190
N —
+s s T
| // 3
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Schwabbel

Polishing-Buffs
Brosse a polir

Discos para pulir

unmontiert ¢ unmounted ® non monté e sin montar

Cambric, feiner Nesselstoff
fur Hochglanzpolitur mit
Diamantpaste.

Cambric, fine nettle cloth

for high-lustre polishing with
diamond paste.

Cambric, un tissu de coton
écru pour le polissage brillant
avec la pate de diamants.
Cambrayon, fibra de ortiga
fina para el pulimento de alto
brillo con pasta de diamante.

/)
=1

o 9641/220
D1 220

Wildleder, fir abschlieBende
Hochglanzpolitur nach
Pasteneinsatz.

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

Chamois, pour le polissage
spéculaire apres |‘utilisation
d‘une pate.

Gamuza, para el pulimento

de alto brillo tras la utilisacion de
pasta.

9642/220
220

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.

9643/220
220

2-stufiges Baumwollschwabbel-Poliersystem flr Metalle, nochfiexivel

2 step cotton buff polishing system for metals, very flexible
Systeme de polissage de meulette coton en 2 étapes pour métaux, tres flexible
Discos de algoddn para pulir metales en 2 etapas, muy flexible

Einsatz ohne Polierpaste (AL,O, imprégniert)
Use without polishing paste (AL203 impregnated)
Utilisation sans pate a polir (imprégné de AL203)
Uso sin pasta de pulir (impregnado con AL203)

unmontiert ¢ unmounted ® non monté e sin montar

KorngroBe mittel

Taille de grain

griin moyen, vert pink
Edelkorund Corindon affiné Edelkorund
Vorpolitur Prepolissage Glanzpolitur

Grit size medium

Tamaho de grano

green medio, verde pink

High-grade corundum
Pre-polishing

W
SN

L2 ]
6} 9544M/220
D1 2,20

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

9544F/220
2,20

KorngroBe x-fein

Grit size x-fine

High-grade corundum
High lustre polishing

Taille de grain x-fin

rose
Corindon affiné

Polissage brillant

Tamaio de grano
x-fino, fucsia
Corindon fino
Pulimento alto-brillo



Polierpaste, Abrichtwerkzeug
Polishing paste, Dressing tool

Pate a polir, Outils a dresser

Pasta de pulir, Herramienta rectificador

Polierpaste

Diamant (3um), 5mi

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

Mirror-shine for all metals
and their alloys.
(Economical application)

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

Brillo especular para todos
los metales y las aleaciones
de éstos.

(Utilizacién econdmica)

Polishing paste

Pate a polir Pasta de pulir

Universal (10p), 75ml

Glanz fur alle Metalle und ihre
Legierungen.

Shine for all metals and their
alloys.

Brillant pour tous métaux et
leur alliages.

Brillo para todos los metales
y las aleaciones de éstos.

9646 9645
Abrichtwerkzeug Dressing tool Outils a dresser Herramienta
far Polierer for polishers and pour polisseurs rectificador para
und Schleifkdrper abrasives et abrasifs pulidores y abrasivos
e fiir das Abrichten und Reinigen von verformten oder zugesetzten Schleifkorpern
und Polierern bei einer Instrumentendrehzahl von 10.000 min-'.
e for dressing and cleaning of deformed of 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 min'.
Abrichtdiamant Abziehstein mini, hellblau, Pierre a repasser petit,
Dressing diamond Edelkorund (Al,O,) bleu clair
Diamond 3 dresser KorngréBe grob Corindon (Al,O,)

Recortador diamantado

<

990 120 x 12 x 6 mm

. Taill i
Dressing stone, small, aille de grain gros

light blue, Piedra de afilar mini,
Corundum (ALO,) azul claro
Grit size coarse Corindon (ALO,)

Tamafo de grano grueso

441 20 x 33 x4 mm
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Anwendung

Polierer sind gut ge-eignet
fur die Bearbeitung von
Edel- und Nichtedelmetallen
und deren Legierungen. Die
spezifischen Anwendungs-
gebiete sind durch die
Farbung der Arbeitsteile
leicht zu erkennen.

Logarithmisches
Drehzahl-
Diagramm

fur BUSCH
Polierer

Die aus diesem Diagramm
zu ermittelnden Drehzahlen
sind unter technischen und
wirtschaftlichen Gesichts-
punkten 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 Gberschritten
werden.

[min-1]
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Application

Polishers are suitable for
word 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.

Logarithmic
Rotational Speed
Diagram for
BUSCH
polishers

The number of revolutions to
be determinded in this dia-
gram are optimum figures in
both technical and economi-
cal respect.

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

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

Application

Polissoirs se prétent trés
bien pour le traitement des
métaux précieux et non-pré-
cieux et leurs alliages.

Les applications spécifiques
sont faciles a identifier grace
a la coloration des parties
travaillantes.

Diagramme
logarithmique des
nombres de tours
pour polissoirs
BUSCH

Les vitesses a déterminer
dans ce diagramme repré-
sentent des valeurs opti-
males aux points de vue
technique et économique.
Toutefois, des vitesses plus
réduites peuvent étre appli-
quées en fonction du travalil
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 son adecuadas
para trabajar los metales
preciosos y no preciosos

y las aleaciones de éstos.
Los colores de las partes de
trabajo coresponden a los
colores respectivos de las
differentes aplicaciones

Diagrama logaritmi-
co de los numeros
de revoluciones
para los pulidores
BUSCH

Los numeros de revoluciones
indicados en esta tabla
constituyen valores éptimos-
bajo los aspectos técnicos y
econdémicos.

Sin embargo, es posible
elegir revoluciones mas
reducidas segun el trabajo

a efectuar y los resultados
deseados.

Por razones de seguridad

€s necesario no exceder la
velocidad maxima (revolucio-
nes/min.) mencionada

en el envase.

[1ISO-GroBe]



Technische Daten
Schleifmittel:

Polierer: SiC, Al,O,
Bindungsart:
Silikonbindung

Bindungsharte:
Weich, mittel, hart

KorngroBe:
Extra-fein, fein, mittel,
grob

Schaftmaterial:
Rostsicherer Schaft

Gesamtlangen:
42,5 mmm - 58,0 mm

Schaft-Durchmesser:
2,35 mm

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

Rundlaufgenauigkeit:
besser als Norm

Normen:
DIN, ISO

Max. zul. Umdrehungszahil:

auf jeder Packungen
angegeben

Technical Data

Abrasive:
Polishers: SiC, Al,O,

Bonding method:
Silicone bond

Bonding hardness:
Soft, medium, hard

Grit size:
Extra-fine, fine, medium,
coarse

Shank material:
Stainless steel shank

Total length:
42,5 mmm - 58,0 mm

Shank diameter:
2,35 mm

Working part diameter:
3,0 mm - 22,0 mm

Concentricity:
better than standards

Standards:
DIN, ISO

Maximum admissible
speed:
mentioned on each package

Données Techniques

Produit abrasif:
Polissoirs: SiC, Al,O,

Liaison:
Liaison silicone

Dureté de la liaison:
Doux, moyen, dur

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

Matériau de la tige:
Acier inoxydable

Longueurs totales:
42,5 mmm - 58,0 mm

Diameétre de la tige:
2,35 mm

Diamétre de la partie
travaillante:

3,0 mm - 22,0 mm
Concentricité:
supérieure aux normes

Normes:
DIN, ISO

Vitesse maximale
admissible:
Indiquée sur chaque boite

Datos Técnicos

Material abrasivo:
Pulidores: SiC, Al,O,

Ligazén:
Ligazon silicona

Dureza de la ligazoén:
Blanda, mediana, dura

Tamafho de grano:
Extra fino, fino, medio,
grueso

Material del mango:
Acero inoxidable

Longitud total:
42,5 mmm - 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 envase
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Werkzeugsatze
Tool sets

Jeux d‘outils

Juegos de Herramientas




e Die Werkzeugsatze der folgenden Seiten werden
in einer der hier abgebildeten Verpackungen
aus Polystyrol geliefert.

® The tool sets on the following pages come in a polystyrene
packaging as shown.

e | es sets d‘outils mentionnés sur les pages suivantes sont
livrés dans un des emballages en Polystyréne a voir ici.

e Los juegos de instrumentos en las siguientes paginas
se suministran en una caja de poliestirol.




Werkzeugséatze, Stahl
Tool sets, steel

Jeux d‘outils, acier

Juegos de herramientas, acero

Set -1 003_01 4 Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

I [ f f f f
I]| |- II1| F' '11| Il |  —— ﬁ
[ I N /| o7l /| Il N [
1 1 | | | || | |‘ | ] |
a 003 004 005 006 007 008 009 010 011 012 013 014
D1 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40
Set 1 01 5_026 Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box

Conditionnement: 12 pieces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

SENEREeREEE

(6] 015 016 017 018 019 020 021 022 023 024 025 026
D1 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10 2,20 2,30 2,40 2,50 2,60
Set 1 027_042 Verpackung: 10 Stiick auf Zweifachsockel / Packaging: 10 pieces on a double stand

Conditionnement: 10 pieces sur un double-socle / Envase: 10 piezas, zécalo doble

fttefnnnne

r | I‘ [l L
(6] 027 028 029 030 031 033 035 037 040 042
D1 2,70 2,80 2,90 3,00 3,10 3,30 3,0 3,70 4,00 4,20
Set 1 045'085 Verpackung: 10 Stiick auf Zweifachsockel / Packaging: 10 pieces on a double stand

Conditionnement: 10 piéces sur un double-socle / Envase: 10 piezas, zécalo doble

reee

(6} 045 047 050 055 060 065 070 075 080 085
D1 4,50 4,70 5,00 5,50 6,00 6,50 7,00 7,50 8,00 8,50



Werkzeugsatze, Stahl
Tool sets, steel

Jeux d‘outils, acier

Juegos de herramientas, acero

Set 203 HSS Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza
(6] 005 006 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016
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 203 Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza
6} 005 006 007 008 009 010 011 012 013 014 015 016
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 41 3 Verpackung: 10 Stiick auf Zweifachsockel / Packaging: 10 pieces on a double stand
Conditionnement: 10 piéces sur un double-socle / Envase: 10 piezas, zécalo doble
1,00-3,25
&
(O o
| AL o II [/ l
(6] 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50 2,75 3,00 3,25
D1 1,00 1,25 150 1,75 2,00 225 2,50 2,75 3,00 3,25
Set 41 3 Verpackung: 11 Stiick auf Zweifachsockel / Packaging: 11 pieces on a double stand
Conditionnement: 11piéces sur un double-socle / Envase: 11 piezas, zécalo doble
3,50-8,00

ttonetnes

6] 3,60 3,75 4,00 4,25 4,50 4,75 5,00 550 6,00 7,00 8,00
D1 3,60 3,75 4,00 425 4,50 4,75 5,00 550 6,00 7,00 8,00
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Werkzeugsatze, Stahl
Tool sets, steel

Jeux d‘outils, acier

Juegos de herramientas, acero

i Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Set 41 1 T TWInCUt Conditionnement: 12 pieces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

Patent-Nr./ Patent-No./ Brevet n° / N° de patente: 10 2009 057 239

[0} 008 009 o010 o011 012 013 014 015 016 017 018 020
D1 0,80 090 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 2,00

Set 411CT Twincut Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza
008'020 Patent-Nr./ Patent-No./ Brevet n° / N° de patente: 10 2009 057 239

(4] 008 009 o010 011 012 013 014 015 016 017 018 020

D1 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 2,00
Set 41 -1 CCC Verpackung: 10 Stiick auf Zweifachsockel / Packaging: 10 pieces on a double stand
Conditionnement: 10 piéces sur un double-socle / Envase: 10 piezas, zécalo doble

(6] 010 011 012 013 014 015 016 018 021 023
D1 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,80 2,10 2,30
Set 41 1 Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza
/(O 1 O A
| | (| ( [
Il I [l I ol
L [ | Ll I | (1 [ | |
%) 008 009 010 o011 012 013 014 015 016 017 018 019

D1 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90



Werkzeugsatze, Stahl
Tool sets, steel

Jeux d‘outils, acier

Juegos de herramientas, acero

Set 41 1 Verpackung: 8 Stlick in Schiebeschachtel / Packaging: 8 pieces in a sliding box
Conditionnement: 8 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 8 piezas, caja corrediza
0 R O
| |
A .l_', ] A |
(6] 020 021 022 023 025 027 029 031
D1 2,00 2,10 2,20 2,30 2,50 2,70 2,90 3,10
Set 41 1 Verpackung: 8 Stiick auf Zweifachsockel / Packaging: 8 pieces on a double stand
Conditionnement: 8 piéces sur un double-socle / Envase: 8 piezas, zécalo doble
ey
(0] 035 040 045 050 060 070 080 100
D1 3,50 4,00 4,50 5,00 6,00 7,00 8,00 10,0
Set 41 4 Verpackung: 12 Stick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza
[ Y D N D O
| T | R | Y | ( A | I | I |
| ' || I Il f | | & | | ||
P [ A R " ' | ’I | ’I |
(0] 007 008 009 o010 011 o012 013 014 015 016 017 018
D1 0,70 0,80 0,90 1,00 1,10 1,20 1,30 1,40 1,50 1,60 1,70 1,80
Set 41 4 Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 pieces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

AR EANEE:

10} 019 020 021 022 023 024 025 026 027 028 029 030
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
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Werkzeugsatze, Stahl

Tool sets, steel
Jeux d‘outils, acier

Juegos de herramientas, acero

Verpackung: 11 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 11 pieces in a sliding box

Set 41 4 Conditionnement: 11 piéces dans une boite a coulisse / Envase: 11 piezas, caja corrediza
DRGNS <
| [ | | |—[ | | | ﬁ
L Ll H } ‘ | l
0} 031 033 035 037 040 042 045 047 050 060 070
D1 3,10 3,30 3,50 3,70 4,00 4,20 4,50 4,70 5,00 6,00 7,00
Set 41 5 Verpackung: 12 Stiick in Schiebeschachtel / Packaging: 12 pieces in a sliding box
Conditionnement: 12 pieces dans une boite a coulisse / Envase: 12 piezas, caja corrediza

a 010 011

012 013
D1 1,00 1,10 1,20 1,30

014 015 016 017 018 019 020 021
1,40 1,50 1,60 1,70 1,80 1,90 2,00 2,10

Zweifachsockel 5762

Douple stand
Socle double
Zbcalo doble

Polystyrol, Farbe: Elfenbein
Aufnahmemoglichkeit:
29 Lécher H/W + 12 Lécher FG

Polystyrene, Colour: lvory
Possible assortements
29 holes HP/RA + 12 holes FG

Polystyréne, Couleur: Ivoire
Assortisments possibles:

29 orifices PM/CA + 12 rifices FG
Polistireno, Color: Marfil
Clasificasion posible:

29 agujeros PM/CA + 2 agujeros FG

Vierfachsockel 5764

Quadruple stand
Socle quadruple
Zb6calo doble

Polystyrol, Farbe: Elfenbein
Aufnahmemdglichkeit:
62 Locher H/W + 24 Locher FG

Polystyrene, Colour: Ivory

Possible assortements

62 holes HP/RA + 24 holes FG
Polystyréne, Couleur: Ivoire
Assortisments possibles:

62 orifices PM/CA + 24 rifices FG
Polistireno, Color: Marfil

Clasificasion posible:

62 agujeros PM/CA + 24 agujeros FG

Prazisions-Bohrerlehre 5099

Precision Bur Gauge

Filiere

Calibrador de fresas
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Allgemeine
Sicherheits-
empfehlungen flr
Rotierende BUSCH
Werkzeuge

e Augenschutz und
Absaugung einsetzen.

e |Instrumente bis zum
Anschlag einspannen.

¢ Arbeitsdrehzahlen gemaBi
Diagramm oder niedriger
wahlen.

e Max. zul. Umdrehungs-
zahl beachten (auf jeder
BUSCH Packung
angegeben).

e Instrumente vor Ansetzen
an das Objekt auf Arbeits-
drehzahl bringen.

e Max. Andruckkraft
abhéngig vom Durch-
messer: 0,3N-5N.

¢ Hebeln, Verkanten, Rattern
und Schlagen vermeiden
(Bruchgefahr).

e Stumpfe Werkzeuge recht-
zeitig aussortieren.

e Spannzange der Hand-
stlicke regelmaBig
warten. Nur schlagfrei
arbeitende prazise
Spannzange verwenden.

Abbildungen und Fotos sind
urheberrechtlich geschitzt.
Nachdruck oder Reproduk-
tion in irgendwelcher Form,
auch auszugsweise, sind
nur mit schriftlicher Geneh-
migung der BUSCH & Co.
GmbH & Co. KG, Engels-
kirchen, gestattet.
Programm- und Konstruk-
tions&nderungen im Sinne
des Fortschrittes sind Traditi-
on des Hauses und bleiben
vorbehalten.
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Safety
recommen-
dations for
BUSCH
Rotary Tools

¢ Use eye shield and
aspirator.

e Instruments have to be
chucked deep.

e Use working speed recom-
mended in the diagramm or
a lower number of revolu-
tions may be acceptable.

e Max. admissible speed has
to be observed (indicated
on each BUSCH box).

¢ Instruments should reach
the operating speed before
they are applied to the
work piece.

e Maximum contact pressure
depending on diameter:
0,3N - 5N.

¢ Avoid leverage, jamming,
rattling and hammering
(risk of breakage).

* Do not use dull
instruments.

e The chuck of the
handpiece should be
regularly controlled. Make
sure that the chuck is
in good working order.

Illustrations and photos are
protected by copyright.
Reproductions, also by
extract in any form, are only
permitted with written
authorization of

BUSCH & Co. GmbH & Co.
KG, Engelskirchen.

We reserve the right to
modify our range of products
and their design in the sense
of progress are traditions of
our company.

Recommandations
de securité pour
outils rotatifs
BUSCH

e Protéger les yeux et assurer
I‘aspiration.

e Entrer les instruments
jusqu‘ a la butée.

e Appliquer les vitesses de
rotation selon le tableau ou
des vitesses inférieures.

* Réspecter les vitesses
maximales admissible
(indiquées sur I‘emballage
BUSCH).

e | aisser atteindre la bonne
vitesse de rotation des
instruments avant de les
placer sur la piece a
travailler.

e Pression maximale
dependant du diametre:
0,3N - 5N.

e Eviter un mouvement de
levier, le blocage, de
claquer et de frapper
(risque de rupture).

e Ne pas utiliser les outils
usés.

e Assurer |‘entretien régulier
des griffes de serrage de la
piece-a-main. Utiliser
seulement des griffes de
serrage travaillant sans
a-coups.

Les illustrations et photos
sont protégés par le droit de
|‘auteur. Toutes sortes de
reproductions, méme partiel-
les sont seulement permises
avec |‘autorisation écrite de la
société BUSCH & Co. GmbH
& Co. KG, Engelskirchen.
Nous nous réservons le

droit aux modifications du
programme et de la
construction dans le sens

du progres qui sont la
tradition de notre société.

Recomendaciones
de seguridad para
Instrumentos
rotativos BUSCH

e Utilizar gafas de proteccion
y aspiracion.
e Sujetar los instrumentos
hasta el tope.
e Tender las velocidades
segun el diagrama o bien
velocidades mas bajas.
Observar el numero
maximo admisible de las
revoluciones (indicado en
cada envase BUSCH).
Antes de aplicar sobre el
objeto, esperar que los
instrumentos hayan
alcanzado las revoluciones
de trabajo.
Presicién de trabajo:
0,3N - 5N.
Evitar ladear, apalancar,
traquetear y golpear
(peligro de rotural)
No utilizar herramientas
desgastadas.
Mantener regularmente
las pinzas portapiezas y
el pieza de mano. Utilizar
solamente pinzas porta-
pieza trabajando sin
percusiones.

llustraciones y fotografias
protegidas por el derecho
del autor. Reproduccién
también en extracto solo se
permite con la autorizacion
escrita de la BUSCH & Co.
GmbH & Co. KG, Engels-
kirchen.

Las variaciones que
respecten el programa 'y

el disefio en el sentido del
progreso son tradicién de
nuestra empresa y quedan
reservadas.



Set 203HSS 005-016..........c...c.... 96

Edelkorund Schleifrader

High-grade corundum
abrasive wheels

Meules abrasives en
corindon affiné

Ruedas abrasivas
de corinddn fino

435.
436.
437.
767.
772.

HITZLOS Schleifrader
HITZLOS abrasive wheels
HITZLOS meules abrasives
HITZLOS ruedas abrasivas

Bursten
Brushes
Brosses
Cepillos

9636
9638
9736
9738

Schwabbel
Polishing-Buffs
Brosse a polir
Discos para pulir

SILENT Schleifrader
SILENT abrasive wheels
SILENT meules abrasives
SILENT ruedas abrasivas

Polierpaste
Polishing paste
Pate a polir
Pasta de pulir

Polierwerkzeuge

Polishing tools Abrichtwerkzeug
fur Polierer

und Schleifkdrper

Dressing tool
for polishers and
abrasives

Outils a dresser
pour polisseurs
et abrasifs

Herramienta
rectificador para
pulidores y abrasivos

Polissoirs
Pulidores

Werkzeugsétze, Stahl

Tool sets, steel

Jeux d‘outils, acier

Juegos de instrumentos, acero

Set 1 003-014.....ccccoivviiiiiiiininns
Set 1 015-026..
Set 1 027-042......cccoovveiiiiieiens
Set 1 045-085.........cccceviiiiiiiiene

Set 203 005-016.......cccccvvivirinnnne 96
Set 413 1.00-3.25 96
Set 413 3,50-8,00.........ccceecviinnnnne 96

Set 411CCC 010-023.
Set 411 008-019...
Set 411 020-031...
Set 411 035-100...
Set 414 007-018
Set 414 019-030
Set 414 031-070...
Set 415 010-021

Zweifachsockel 5762............c....... 99
Vierfachsockel 5794 .............c....... 99
Prazisions-Bohrerlehre 5099........ 99
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Werkzeuge aus Stahl
Steel tools

Quitils en acier
Herramientas de acero

BT.

Spiralbohrer

Twist drills

Forets hélioidaux
Fresas helicoidales

203....
203HSS ..
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Index

Index

Hartmetall HighTech-TOOLS
Carbide HighTech-TOOLS

HighTech-TOOLS en carbure
HighTech-TOOLS en carburo

Werkzeuge aus Hartmetall
Carbide Tools

Outils en carbure de tungstene
Herramientas de carburo

Indice

8893...
8894...

extra-feine Kérnung

T426SPEED
T429SPEED
T431SPEED.
T434SPEED
RR426M ...

Diamantierte Scheiben
Diamond coated discs

Disques diamantés
Discos diamantados

grobe Kérnung

Diamantierte Werkzeuge
Diamond coated tools
Qutils diamantés
Herramientas diamantadas

super-grobe Kérnung

Schleifwerkzeuge
Abrasive tools
Abrasifs
Abrasivos

feine Kérnung

8390
8840
8850....
8854
8858
8859....
8863....
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