
Spiralbohrer-SchleifmaschineSpiralbohrer-Schleifmaschine
Schleifbereich 3,0 - 21,0 mmSchleifbereich 3,0 - 21,0 mm

Preisliste Preisliste 
Artikel-Nr. Bezeichnung Listenpreis/ EUR 

48001 DAREX-Spiralbohrer-Schleifmaschine
XT-3000 AUT
mit mechanischer Antrieb, elektronischem Steuerteil und Dis-
play, (#4801 + #48018)
mit 2 hochwertigen CBN-Schleifscheiben, (#35030 + #35037)
mit integrierter Ausspitzeinrichtung,
stufenlos verstellbarem Spitzenwinkel von 118° - 150°
5-Backen-Präzisions-Spannfutter 3,0-12,0 (#35818)
7-Backen-Präzisons-Spannfutter 12,0-21,0 (#35819)

7.650,00
+ Mwst.

35818 Präzisions-Spannfutter 3,0 - 12,0 mm 645,00,00
+ Mwst.

35819 Präzisions-Spannfutter 12,0 - 21,0 mm 645,00,00
+ Mwst.

XT-3000 AUT

„Die Spiralbohrer-Schleifmaschine XT-3000 AUT mit mechanischem
Antrieb ist eine besonders effi ziente u. wirtschaftliche Lösung für das 

Nachschleifen von HSS u. Vollhartmetall-Spiralbohrern“
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Spiralbohrer-SchleifmaschineSpiralbohrer-Schleifmaschine
Schleifbereich 3,0 - 21,0 mmSchleifbereich 3,0 - 21,0 mm

Das sind die großen Vorteile:

der Schleifvorgang wird mechanisch angetrieben• 
ermüdungsfreies Arbeiten, da das Drehen des Spannfutters durch den Bediener • 
entfällt
der gesamte Schleifprozess wird noch effi zienter• 
längere Lebensdauer der Schleifscheibe durch schonendes Schleifen• 
ideal für überlange Spiralbohrer > = 400 mm• 
durch ein zusätzliches, voreingestelltes Spannfutter kann der Ausstoß erheblich • 
gesteigert werden
es entsteht ein kostengünstiger Nebenarbeitsplatz• 
ein Zählwerk ermöglicht eine genaue Stückzahlermittlung• 
Vorprogrammieren der Schleif-u. Ausfeuerungsumläufe• 

So einfach funktioniert die Bedienung:

XT-3000 AUT

Nutzen Sie unseren 
Vorführwagen für 
eine umfassende und 
kostenlose Beratung.
„Kein Weg ist uns zu weit“

Brinkmann + Wecker GmbH
Generalimporteur und autorisierter Service 
Einsteinstr. 8
D-33104 Paderborn
Fon +49 (0) 5254.9200-0 | Fax +49 (0) 5254.9200-33
info@brinkmann-wecker.de | www.brinkmann-wecker.de S
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Abtrag einstellen u.den Spiral-
bohrer positionieren

Das Spannfutter gem. Mar-
kierung in die Führungshülse 
einführen u. Arretierhebel 
umlegen

Schleif- u. Ausfeuerungs- Um-
läufe eingeben, Start drücken

Die Abläufe „Positionieren u. Ausspitzen“ bleiben unverändert.
Alle übrigen Optionen können weiter genutzt werden.

1.Schritt 2.Schritt 3.Schritt


