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OERTLI Werkzeuge AG

Ein internationales Unternehmen mit
Schweizer Stamm und Wurzeln

Was vor uber 90 Jahren im Zurcher Unterland
mit dem Mechaniker Jean Oertli begann, ist heu-
te ein international geschatzter Hersteller von
Werkzeuglosungen fur verschiedenste Holzbe-
arbeitungen. Eines hat sich nicht geandert: 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 Geschaftsbereichen wie dem
Innenausbau, Produktion von Fenster & Turen,
sowie Holzbau, und das zum Vorteil seiner Kun-
den.

Heute ist OERTLI als Technologiefthrer auf
dem Bereich der Massivholz-Bearbeitung
bekannt und geschatzt. 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.



CNC Werkzeuge

Damit Ihre CNC Anlage voll zum
Einsatz kommt

Auch die beste CNC Anlage ist abhangig von

der Qualitat und dem Leistungsvermaogen der
Werkzeuge. Eine optimale Abstimmung ist so-
mit einer der wichtigsten Faktoren fr den Erfolg
einer CNC Produktion.

Auf den folgenden Seiten finden Sie ein Sorti-
ment an Werkzeugen hochster Qualitat, sortiert
nach Produktgruppen. Zusammen mit hilfrei-
chen Einsatzempfehlungen unserer Experten
dient dieses Werk als praxistaugliches Hand-
buch fir jeden CNC Anwender.

OERTLI Engineering

Anleitung zur nachhaltigen Wirtschaftlichkeit

Parallel zum klassischen Werkzeugbau wird
OERTLI von vielen erfolgreichen Holzbear-
beitungs-Betrieben als Engineering-Anbieter
geschatzt und gefragt. Von der Beratung, tber
Bearbeitungskonzepte, 3D Visualisierungen und
Programmierungsdaten unterstutzt OERTLI den
gesamten Projektablauf.

Ziel einer jeden Beratung ist die hohe und nach-
haltige Wirtschaftlichkeit fir den Kunden.
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NEG
NL
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NUL
POS

re.
SG

SL

T max
Typ
VHW
WS

A-Mass bei Aufspannwellen
Winkel

Schnittbreite
Stammblatt-Breite
Korperbreite
Durchmesser

Bohrung

Maximaler Durchmesser
Korperdurchmesser
Schaftdurchmesser
Kugellagerdurchmesser
Diamant

Drehrichtung
Spiralsteigung

Lange

Einspannlange Schaft
Einspannlange Welle
Fasbreite

Linkslaufend

Gewinde

Maximale Drehzahl
Negativer Spiralwinkel
Nebenlocher

Kombi-Nebenlocher
2/7/42 + 2/9/46.5 + 2/10/60

Nutzlange

Positiver Spiralwinkel
Radius

Rechtslaufend
Schneidengeometrie
Schnittlange
Maximale Tiefe
Diverse Informationen
Vollhartmetall
Wendeschneiden

Zahnezahl
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OERTLI ¢ Vollhartmetall Schaftfraser

VHW Spiral-Schruppfraser TURBEX P
Einsatzbereich Ausfiihrung
® Zum Austrennen, Formatieren und Vorfrasen m \/ollhartmetall A\‘L |
von Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen m Optional mit Hartstoffbeschichtung fir /
m Fir sehr grosses Zerspanungsvolumen bei maximalen Standweg
hoher Vorschubgeschwindigkeit m Positive nach oben oder negative nach unten
m Oberflachengtite in Schruppqualitat ziehende Spirale
m Stirn- und umfangsschneidend zum axialen
Einbohren und Tauchfrasen
m MAN bis Durchmesser 12 mm
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m MEC ab Durchmesser 12 mm N N
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 7
TA680031 10 30 75 10 2 neg. re. 30'000
TA680032 12 45 S0 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 M
TA680042 16 35 S0 16 3 pos. re. 30'000
TA680043 16 35 S0 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. (i( 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 Korrekturfaktor fiir vf
Drehzahl 1/min Spanplatte 1.3
18'000 — 24'000 Hartholz 08
\E\;Zf:sttz(?fef:re\ll\;::ichholz Schichtholz 09
Bearbeitung: Trennschnitt MDF 11
Durchmesser Einsatztiefe Vorschub vf
8 - 10 mm <15 mm 6 m/min
8 - 10 mm > 15 mm 5 m/min
12 - 16 mm <25mm 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
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- L : Einsatzbereich
1 m Zum Austrennen und Vorfrasen von Massivholz,

Vollhartmetall Schaftfraser

VHW Spiral-Schruppfraser TURBEX ECOline

Ausfiihrung
m Vollhartmetall

‘ <2 Holz- und Plattenwerkstoffen m Positive Spirale

‘ 3 m Auf Handoberfrasmaschinen m Stirn- und umfangschneidend

‘ i m Begrenzter Nachscharfbereich

‘ > = MAN

‘ I.u

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

‘ TA680312 7.8 30 70 8 2 pos. re. 30'000
- i TA680315 12 45 90 12 2 pos. re. 30'000

SL

&

Einsatzbereich

J/,. ® Zum Austrennen, Formatieren und Vorfrasen
von Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen

m Fur sehr grosses Zerspanungsvolumen bei
hoher Vorschubgeschwindigkeit

m Oberflachenglte in Schruppqualitat

VHW Schrupp-Austrenn- und Fugefraser TURBEX

Ausfiihrung

= \ollhartmetall

m \Wechselseitig positive nach oben und negative
nach unten ziehende Spirale

m Stirn- und umfangsschneidend zum axialen
Einbohren und Tauchfrasen

m Ausrissfreie Schnittkanten oben und unten = 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

Korrekturfaktor fiir vf

SL

Drehzahl 1/min

18'000 — 24'000
Einsatzbereich
Werkstoff: Weichholz

/| Bearbeitung: Trennschnitt

L3

Spanplatte 13
Hartholz 0.8
Schichtholz 09
MDF 1.1

2 D p Durchmesser Einsatztiefe Vorschub vf
20 mm < 40 mm 14 m/min
20 mm > 40 mm 12 m/min




OERTLI & Vollhartmetall Schaftfraser

VHW Schlicht-Austrenn- und Fugefraser TURBEX ﬂ%
|

. . . i
Einsatzbereich Ausfiihrung S~~~ T
m Zum Austrennen, Formatieren und Vorfrasen = \ollhartmetall ‘/P

von Massivholz, Holz- und Plattenwerkstoffen m \Wechselseitig positive nach oben und negative ‘
m Fir sehr grosses Zerspanungsvolumen bei nach unten ziehende Spirale

hoher Vorschubgeschwindigkeit m Stirn- und umfangsschneidend zum axialen ‘
m QOberflachenglite in Fertigqualitat Einbohren und Tauchfrasen ‘
m Ausrissfreie Schnittkanten oben und unten m 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 Korrekturfaktor fiir vf
Drehzahl 1/min Spanplatte 1.3 ‘
18'000 — 24'000 Hartholz 08 ‘
Einsatzbereich )
Werkstoff: Weichholz Schichtholz 09 =
Bearbeitung: Trennschnitt MDF 1.1 ‘
Durchmesser Einsatztiefe Vorschub vf -
12 - 16 mm <25mm 12 m/min - |
12 — 16 mm > 25 mm 10 m/min I‘D







