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OERTLI Werkzeuge AG

Ein internationales Unternehmen mit 
Schweizer Stamm und Wurzeln

Was vor über 90 Jahren im Zürcher Unterland 
mit dem Mechaniker Jean Oertli begann, ist heu­
te ein international geschätzter Hersteller von 
Werkzeuglösungen für verschiedenste Holzbe­
arbeitungen. Eines hat sich nicht geändert: Noch 
immer befindet sich der Hauptsitz, sowie Ent­
wicklung und Produktion im Herzen der Schweiz.

Excellence in Solid Wood

Mehr als ein Leitsatz

OERTLI ist mit der Bearbeitung von Massivholz 
gewachsen und stets seiner Kernkompetenz 
treu geblieben. Das Unternehmen profitiert 
durch seine jahrelange Erfahrung in den unter­
schiedlichen Geschäftsbereichen wie dem 
Innenausbau, Produktion von Fenster & Türen, 
sowie Holzbau, und das zum Vorteil seiner Kun­
den. 
Heute ist OERTLI als Technologieführer auf 
dem Bereich der Massivholz-Bearbeitung 
bekannt und geschätzt. Diesen Ruf hat sich 
das Unternehmen nicht nur durch seine Hoch­
leistungs-Werkzeuge, sondern auch durch 
optimierte Einsatzkonzepte zur Steigerung der 
Wirtschaftlichkeit seiner Kunden erarbeitet.    
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VHW Spiral-Schruppfräser TURBEX

Einsatzbereich

n Zum Austrennen, Formatieren und Vorfräsen 

von Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen 

n Für sehr grosses Zerspanungsvolumen bei 

hoher Vorschubgeschwindigkeit

n Oberflächengüte in Schruppqualität 

Ausführung

n Vollhartmetall

n Optional mit Hartstoffbeschichtung für 

maximalen Standweg

n Positive nach oben oder negative nach unten 

ziehende Spirale

n Stirn- und umfangsschneidend zum axialen 

Einbohren und Tauchfräsen

n MAN bis Durchmesser 12 mm

n MEC ab Durchmesser 12 mm

Art. Nr. D SL L d1 Z DW DR n max

TA680008 8 30 75 8 2 pos. re. 30'000

TA680030 10 30 75 10 2 pos. re. 30'000

TA680031 10 30 75 10 2 neg. re. 30'000

TA680032 12 45 90 12 2 pos. re. 30'000

TA680033 12 45 90 12 3 pos. re. 30'000

TA680620 14 25 90 14 3 pos. re. 30'000

TA680035 14 55 110 14 3 pos. re. 30'000

TA680042 16 35 90 16 3 pos. re. 30'000

TA680043 16 35 90 16 3 neg. re. 30'000

TA680039 16 55 110 16 3 pos. re. 30'000

TA680040 16 55 110 16 3 neg. re. 30'000

TA680041 16 55 110 16 2 pos. re. 30'000

TA680048 20 55 115 20 3 pos. re. 30'000

TA680049 20 55 115 20 3 neg. re. 30'000

TA680051 20 75 135 20 3 pos. re. 30'000

TA680052 20 75 135 20 3 neg. re. 30'000

TA680054 25 55 115 25 4 pos. re. 24'000

TA680055 25 75 135 25 4 pos. re. 24'000

Einsatzempfehlung

Drehzahl 1/min

18'000 – 24'000

Einsatzbereich

Werkstoff: Weichholz

Bearbeitung: Trennschnitt

Durchmesser Einsatztiefe Vorschub vf

8 – 10 mm < 15 mm 6 m/min

8 – 10 mm > 15 mm 5 m/min

12 – 16 mm < 25 mm 12 m/min

12 – 16 mm > 25 mm 10 m/min

18 – 25 mm < 40 mm 15 m/min

18 – 25 mm > 40 mm 13 m/min

Korrekturfaktor für vf

Spanplatte 1.3

Hartholz 0.8

Schichtholz 0.9

MDF 1.1
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VHW Spiral-Schruppfräser TURBEX ECOline

Einsatzbereich

n Zum Austrennen und Vorfräsen von Massivholz, 

Holz- und Plattenwerkstoffen 

n Auf Handoberfräsmaschinen

Ausführung

n Vollhartmetall

n Positive Spirale

n Stirn- und umfangschneidend

n Begrenzter Nachschärfbereich

n MAN

Art. Nr. D SL L d1 Z DW DR n max

TA680312 7.8 30 70 8 2 pos. re. 30'000

TA680315 12 45 90 12 2 pos. re. 30'000

VHW Schrupp-Austrenn- und Fügefräser TURBEX

Einsatzbereich

n Zum Austrennen, Formatieren und Vorfräsen 

von Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen 

n Für sehr grosses Zerspanungsvolumen bei 

hoher Vorschubgeschwindigkeit

n Oberflächengüte in Schruppqualität 

n Ausrissfreie Schnittkanten oben und unten

Ausführung

n Vollhartmetall

n Wechselseitig positive nach oben und negative 

nach unten ziehende Spirale

n Stirn- und umfangsschneidend zum axialen 

Einbohren und Tauchfräsen

n MEC

Art. Nr. D SL L3 L d1 Z DW DR n max

TA680503 20 55 17 115 20 4 (2+2) pos./neg. re. 30'000

Einsatzempfehlung

Drehzahl 1/min

18'000 – 24'000

Einsatzbereich

Werkstoff: Weichholz

Bearbeitung: Trennschnitt

Durchmesser Einsatztiefe Vorschub vf

20 mm < 40 mm 14 m/min

20 mm > 40 mm 12 m/min

Korrekturfaktor für vf

Spanplatte 1.3

Hartholz 0.8

Schichtholz 0.9

MDF 1.1
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VHW Schlicht-Austrenn- und Fügefräser TURBEX

Einsatzbereich

n Zum Austrennen, Formatieren und Vorfräsen 

von Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen 

n Für sehr grosses Zerspanungsvolumen bei 

hoher Vorschubgeschwindigkeit

n Oberflächengüte in Fertigqualität

n Ausrissfreie Schnittkanten oben und unten

Ausführung

n Vollhartmetall

n Wechselseitig positive nach oben und negative 

nach unten ziehende Spirale

n Stirn- und umfangsschneidend zum axialen 

Einbohren und Tauchfräsen

n MEC

Art. Nr. D SL L3 L d1 Z DR n max

TA680507 12 32 9 80 12 4 (2+2) re. 30'000

TA680508 16 55 10 100 16 4 (2+2) re. 30'000

Einsatzempfehlung

Drehzahl 1/min

18'000 – 24'000

Einsatzbereich

Werkstoff: Weichholz

Bearbeitung: Trennschnitt

Durchmesser Einsatztiefe Vorschub vf

12 – 16 mm < 25 mm 12 m/min

12 – 16 mm > 25 mm 10 m/min

Korrekturfaktor für vf

Spanplatte 1.3

Hartholz 0.8

Schichtholz 0.9

MDF 1.1
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