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SORTIMENT FUR DAS NACHDREHEN VON RADERN — SPEZIALWERKZEUGE

MaRgefertigte Halter mit mehreren Arten von Backends

Moglichkeit von Sondertypen von Haltern nach Kundenwunsch.
Verschiedene Arten von Backends wie CAPTO, Quadrate mit langerem
Uberhang und atypische Flansche, die zu den Kundenaufnahmen passen.
Alle Sitze des Halters sind mit den Dormer Pramet-Standardkassetten fir
jede Art von Einsatzformen kompatibel.

Spezialkassetten fiir tangentiale
Wendeschneidplatten LNMX 301940
Kassetten KTP-LAN(R)L 30... fiir das Drehen von
Flanschen mit hoher Schnitttiefe. Die Kassetten
sind mit einer Hartmetall-Unterlegplatte
geschitzt. Klemmung der Einsatze durch
Exzenterschraube.
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SUC

Uber unsere Biicherei-App kénnen Sie einfach und schnell eine Textsuche in jeder aktuellen Publikation
durchfihren. Laden Sie sie noch heute aus lhrem App-Store herunter. Simply Reliable.
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Alle Zerspanungswerkzeuge sind durch eine Reihe von Parametern gemaR der Norm ISO 13399 definiert. Diese Liste enthdlt alle in diesem
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ZERSPANUNGSWERKZEUGPARAMETER GEMASS 1SO 13399

Katalog verwendeten Parameter sowie deren Definitionen.

ISO 13399 ist eine internationale Norm fiir Zerspanungswerkzeuge. Sie definiert Abmessungen und Parameter in einem neutralen Format un-
abhangig von einem bestimmten System oder einer Firmennomenklatur. Wenn Zerspanungswerkzeuge nach einer internationalen Norm klar
definiert sind, kdnnen alle Arten von Software die elektronischen Daten schneller verarbeiten, was die Qualitdt der Kommunikation verbessert
und zu einem reibungslosen Informationsaustausch beitrdgt. Durch die Unterstiitzung einer gemeinsamen Sprache in den Beschreibungen
unserer Zerspanungswerkzeuge wird die Kommunikation zwischen Systemen erleichtert. Dies spart viel Zeit und erleichtert die Erfassung von
hochwertigen Daten liber unsere 40.000 Mono- und Wendeplattenwerkzeuge. Durch den Einsatz eines ISO 13399-konformen Systems entféllt
die Notwendigkeit, Daten manuell zu interpretieren und in das eigene System einzugeben.

NUR BEISPIELE!

HF

HBKW

1S0 13399

APMX

B

BD
BLRAD
BW

CDX
CND
CUTDIA
cw
CWTOLL
CWTOLU
D1
DAXIN
DAXN
DAXX
DCON MS
DMIN
DMINP
GAMO
GAMP

H

HBH
HBKW
HF

IC

INSD
INSL

Beschreibung

Max. Schnitttiefe

Schaftbreite

Korperdurchmesser

Radius Klingenverstarkung

Korperbreite Wendeschneidplatte

Max. Schnitttiefe

Durchmesser Kiihimitteleintritt

Maximaler Werkstiickdurchmesser fiir das Abstechen
Stechbreite

Untere Schnittbreitentoleranz

Obere Schnittbreitentoleranz

Durchmesser Befestigungshohrung

Axialer Einstechdurchmesser, min.
Minimaler AuBendurchmesser der Axialnut
Maximaler AuBendurchmesser der Axialnut
Aufnahmedurchmesser

Min. Bohrungsdurchmesser

Min. Bohrungsdurchmesser, rechtwinklig
Orthogonaler Spanwinkel

Axialer Spanwinkel

Schafthdhe

Differenzhdhe Kopf-Grundflache
Differenzbreite Kopf-Grundfléche
Funktionshdhe

Einbeschriebener Kreis
Schneidplattendurchmesser
Schneidplattenldnge

LH
LF

1S0 13399 Beschreibung
KAPR Winkel Werkzeugschneidkante
L Schneidkantenlénge
LAMS Neigungswinkel
LB Grundkérperldnge
LF Funktionslange
LFA GroBe AzuLF
LFS Funktionslénge, sekundar
LH Kopflange
LU Nutzldnge
M GroRe M
OAL Gesamtlange
PDX Profilabstand X
PDY Profilabstand Y
PSIRL Hauptschneidenwinkel links
PSIRR Hauptschneidenwinkel rechts
RE Eckenradius
S Schneidplattendicke
S1 Schneidplattendicke, gesamt
TP Gewindesteigung
TPI Gewindegange je Zoll
TPIN Gewindegange je Zoll, min.
TPIX Gewindegange je Zoll, max.
TPN Min. Gewindesteigung
TPX Max. Gewindesteigung
w1 Schneidplattenbreite
WF Funktionsbreite
WFS Funktionsbreite, sekundar

73
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DREHWENDESCHNEIDPLATTEN — SEITENUBERSICHT

0 <PRAMET
‘:‘ IC D1 L S

[mm] [mm] [mm] [mm] §
1204 12.700 5.16 12.90 476
1606 15.875 6.35 16.10 6.35 L
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 7
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o O a
\\\\\ ’/, 4 _é
%, L S

Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

——— P M N S H
Product w ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap ve f ap
[mm] [m/min]  (mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min] [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm] [m/min]  [mm/rev]  [mm]

g, W10s

@metrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

CNMM 160612E-DR T9315 12 W 225 045 6.0 > = = ! 210 045 6.0 - = = - - - - - -
W 200 045 60 P 120 041 6.0 u 190@ 6.0 - - - - - - - - -
2 W 170 045 60 ® 100 041 6.0 . = - - - - - - - - - -
CNMM 190608E-DR T9315 08 W 215 040 8.0 > = = u 200 040 8.0 = = = = = = - - -
T9325 08 M 190 040 80 P 110 036 8.0 u 180 040 8.0 = = = - - - - - -
CNMM 190612E-DR T9315 12 W 220 045 8.0 > = = u 205 045 80 = = = - - = - - -
T9325 12 W 195 045 80 ® 115 041 80 ! 185 045 8.0 - = = - - - - - -
T9335 12 M 170 045 80 W 100 041 80 | - - - - - - - - - - -
CNMM 190616E-DR T9325 1.6 W 195 050 9.0 ® 115 045 9.0 u 185 050 9.0 = = = - - - - - -
T9335 16 M 170 050 90 ® 100 045 90 || - - - = = = - - - - - -

o itk @

125 PJ:&
e HR Geometrie zum Schruppen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

CNMM 190616E-HR 6640 1.6 M 75 060 100 ® 45 054 100 M 70 060 100 - - - - - - - - -
78345 16 M 55 060 100 P 30 054 100 ® 5 060 100 - - - —— R —

79325 16 B 105 060 100 P 60 054 100 P 95 060 10.0

CNMM190616E'HRET8345 Beim Bestellen vollstandigen Code fir Wendeschneidplattenspezifikation verwenden!

R

Sorte

Doppelpunkt nicht
vergessen

ISO-Wendeschneid-
plattencode

Typische Seite mit dargestelltem Wendeschneidplatten — einzelne Seitendetails kénnen jeweils abweichen
74



Pos.

Beschreibung

Bezeichnung der Wendeschneidplatte

Schematische Zeichnung der Wendeschneidplatte

Tabelle der Wendeschneidplattengroen (mm)

lllustration

Profil der Hauptschneidkante

Symbole — spezifische Merkmale und Schneidkantentyp

44

DREHWENDESCHNEIDPLATTEN — SEITENUBERSICHT

e 6 6 0 O

Beschreibung

1S0-Wendeschneidplattencode

Sorte

Wendeschneidplattenradien (mm)

Geometriebeschreibung

Anwendungsbereich der Wendeschneidplatte

75









ALLGEMEINE SYMBOLE

7

Vorrangige Anwendung

Magliche Anwendung

MERKMALE

=y
HFC

HSC

(%)

Erste Wahl

Fiir kurzspanende Werkstoffe

Fiir zahe Werkstoffe (lang spanend)

Schwere Arbeitshedingungen

Bearbeitung mit hohem Vorschub

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

=]
=
m
=
=
=
=
m
=
=]
=
=
)
m
=

0 (& () () (=) () ()

Kegeldrehen — auBen

Kegeldrehen —innen

Kopierdrehen (multidirektionale Bearbeitung)

Plankopierdrehen

Plankopierdrehen in Bohrung

Plandrehen mit Schulter

Plandrehen ohne Schulter

vy

<]

Sd IR

il

(I (17 () () ()

44

DREHWERKZEUGHALTER — SYMBOLUBERBLICK

Schlichten — sehr gute Oberflachenqualitét

Mittlere Bearbeitung — gute
Oberfldchenqualitét

Schruppen — unbegrenzte Oberflachenrauheit

Wendeschneidplatte mit Schleppschneiden-
Geometrie

Langer Uberhang

Bearbeitung von Eisenbahnrédern

Diinnwandige und schlanke Werkstiicke

Universell, groBer Anwendungsbereich

Entgraten (Abfasen)

Entgraten (Abfasen) von der Riickseite

Entgraten (Anfasen) in Bohrung

Langsdrehen mit Schulter — aulen

Langsdrehen mit Schulter — innen

Langsdrehen ohne Schulter — auBen

Langsdrehen ohne Schulter — innen

0

o = @ = m

(I

)

Geeignet fiir stabile Arbeitshedingungen

Geeignet fiir instabile Arbeitsbedingungen

Geeignet fiir sehr instabile Arbeitshedingungen

Scharfe Kante

Gerundete Kante

Kante mit Facette

Gerundete Kante mit Facette

Kante mit Doppelfacette

Gerundete Kante mit Doppelfacette

Bearbeitung der riickwdrtigen Flache (Schulter)
von der Riickseite

Multidirektionales Kopierdrehen — aufSen

Multidirektionales Kopierdrehen — innen

Eindirektionales Kopierdrehen — auBen

Eindirektionales Kopierdrehen — innen

Flache Ringnut
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WERKZEUGE — AUSWAHLHILFE

ISO AUSSENDREHEN - SCHWERES SCHRUPPEN -
EISENBAHNRADSATZBEARBEITUNG

DKT(RL)-A1 + KTP DKT(RL)-A2 + KTP DKT(RL)-B1 + KTP

C CN.. C

N.. LN.. SN.. LN.. SN.. N.. LN.. SN..
1 88 A B 8 A

Lf_’J 19 19 19 Lf_"J 19 19 19 Lf_"J 19 19 19
30 30 30

= = = 0o oo oo = = =

ech = = gL | x| o ech = =

= = = == == == = = =

S = 3 S5 35 3% S = 3

% -9 a. -9 % [- - a. o a. o % o a. o.

] s E £ E ] s EE EE EE | sows E £ E

[am] ] ] (N} ] ] (a8} ] 8]
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WSP - I1SO BEZEICHNUNGSSYSTEM

I s
T N N

@ﬁg@ ANSI

T
T
i I ' Eaeaaal e

Plattenform Freiwinkel Spanflachen und Befestigung

=AW

=c b=

N
2
N
N

H 0 p R A B N 2 ‘ez
= \E R
© ® 0 0O s
¢ b A Z17Z 717
s T C D \P \E M A an
7 15 G %z
B AN & v 3 o e
E F T A e
E M v W Z\B"“ 25;’& Q CE =
] %=
B B = & ° " |
B > W R E
L A B K - ¢ o- e
P 0 J %=
Spezial
S A A ¢
3
Toleranzen
(mm) (")
M(+) S() IC(£) M (+) S(+) IC ()
A 0.005 0.025 0.025 0002 001" .0010"
F 0.005 0.025 0.013 0002 001" .0005"
C 0.013 0.025 0.025 .0005” 001" 0010
H 0.013 0.025 0.013 .0005" 001" .0005"
E 0.025 0.025 0.025 0010 001" 0010
G 0.025 0130 0.025 .0010” 005" 0010
) 0.005 0.025 0.05-0.13 .0002" 001" .002-0.005"
K 0.013 0.025 0.05-0.13 .0005" 001" .002-0.005"
L 0.025 0.025 0.05-0.13 0010 001" .002-0.005"
M 0.08-0.18 0.130 0.05-0.13 .003-0.007" 005" .002-0.005"
N 0.08-0.18 0.025 0.05-0.13 .003-0.007" 001" .002-0.005"
U 0.05-0.38 0.130 0.05-0.13 .005-0.015" 005" .003-0.010"
&
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WSP -

22
22

04
04

08
08

5
4
4

W W =

ISO BEZEICHNUNGSSYSTEM

s 5 |
Schneidkantenldnge (WSP-Grofe) Dicke Eckenradius
d=IC D MV W R K ! RE
= [ (m) )
Mmgﬁg!g!!!!gﬁlg | | w0 o
. S s S S
5/32" 1.2 ! \ 04 0.4 1/64"
4.76 04 08 04 05 04 04 08 I3 08 08 137
3/16” 15 .
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03 mm O 2 12 3/64
7/32" 18 16 1.6 116"
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 01 159 116" by 24 332
4 2 A7) 32 118"
7.94 04 0305 07 13 08 09 06 07 13 05 07 n 198 | Si64
5/16” 25 02 238 332
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 16
38" 3 03 318 1/8” Runde WSP
127 o 07 05 09 12 2 1 ] 513 12 2 018 12 3 397 | 532"
15.875 09 06 11 15 27 16 19 16 15 27 10 15 04 476 3/16"
5/8" 5 ; d=IC
19.05 Mmoo 13 19 3 19 231919 31319 05 556 732
34 6 06 635 14"
25.40 1410 18 | 25 44 25 31 26 25 44 17 25 () 00
1 8 07 794 | 5/16"
1.7 18132 1 5 3 2 31 54 N3
31.75 e 8 3 33 5 3 . 38 3 3 5 3 09 952 3" (mm) MO
| ANSI e 8
| 5 | | 6 | | 7 | Schneidkantenausfiihrung
Innenkreis Dicke Eckenradius
{F ) Scharfe Schneidkante (UE) Gerundete Schneidkante
. . -:I ./ U7 Schneidkante mit Fase - Schneidkante gerundet und gefast
V'l
0 0 0 ) Schneidkante gerundet und doppelt
— d=IC Symbol (mm) @ N 0 | e - Schneidkante doppelt gefast - gefast
g (mm) () 1 1588 | /16" 0.5 0198 | 1/128"
L e e e ; |
12 3969 | 532 15 2381 33 2 0794 13
15 4763 | 316 . R ; .
18 5556 | 732 ; 3| 11 e Vorschubrichtung
: : 25 3969 | 532 . ECERT
2 630 4 T : -
2.5 7938 | 516" :5 :’:; Ja 5 1984 | 5/64" R .
3 9ss | o 6 238 | 3 Vorschub «+— N ) e
4 00 | 1 R 7278 e =7 < —
5 15.875 | 5/8" . 9‘525 e P 3975 | 18" —> Vorschub Vorschub Vorschub
6 1905 34 : ;
A R R T 1 |
8 25.400 I 8 12.700 12" 12 4763 3/16”
10 31750 | 5 9 1488 916 L RN Spanbrecherbezeichnung
12 38100 6/ 0 15875 | 58 16 6350 14
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AUSSENDREHWERKZEUGE — 1SO - KURZBEZEICHNUNG

Schaft. m [ 2 N 3 B a0 5B ol 70 s B 1§ 12 BN 13|
PCLNUR-32251L 12-M
1 e > N 3 B 4 0 5 H c B o 10 N 12
C4-D C L N R-27050-12
| | | | | | | | | | | | | | |
B BN - | I
C% B\. ~ Dz DB
Eﬂnxijg D ﬁ%} <:> (:) (iy <:> Euﬁ]F\ G\%J j\%J

P /m]“'y L M»E} P
c M @ 62°30°_ | 62°30°
DCON MS

E M R\ St T
K E?ME 12%°0

UV W
(¢] 50 X W L A B K 93°i 72530' Soﬁ Spexial w@
(6 63 . 7
. g I . a

wa

(¢} 80
Freiwinkel Schneidrichtung Schaftbreite & Schafthohe (”) Werkzeuglange

LF [mm]

R 4_.Ej N D ¢

m E 70

i ;\ F 80

— —

L n H 100

) 10

N B C P v L K 125
© s 7 n N I L 10
M 150

7 A N 160

Fiir quadratische Schafte, ist dies die Anzahl von einem 1/16 eines Zolles fiir B P 170

Schafthohe (mm) E;I Breite und Hohe. Fiir rechteckige Schafte, ist die erste Ziffer die Anzahl C Q 180

— eines 1/8 von einem Zoll fiir die Breite, und die zweiteZiffer ist die Anzahl

08 10 12 16 20 25 eines 1/4 eines Zoll fiir die Hohe. D R 200
pooR e s 0 T T | 0
F T 300

“ Funktionsbreite [mm] Funktionslange [mm] M U 350
N v 400

Schaftbreite (mm) @E[

— R W 4%
08 10 12 16 20 25 S X Spez.
32 38 40 45 50 60 T Y 500
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INNENDREHWERKZEUGE — I1SO — KURZBEZEICHNUNG

15 B 16 N 17 e 2 B 3 N 4 B 5 N 6 N 12 BN 14|

A 25 T - P C L N L 12 - X
5] el 77 (2] [37 a7 [ Ce] Oz

Schneidkantenlange (WSP-GroRe) Angaben des Herstellers

d

I
fa)

H o0 P S T C D E M V W R K

(mm) Q Q Q Q é Q V4 Q Q - é) Q a M Spannsystem “S” mit Unterlegplatte
03 06 04 06 02

3.97
4.76 04 08 04 05 04 04 08 L3
Angaben des Herstellers
5.56 05 09 05 06 05 05 09 03
6.35 03 02 04 08 n 06 07 08 08 n 04 06 X Spezialschaftform
794 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07
9.525 05 04 07 09 16 09 n 09 09 16 06 09 16 :
12.7 07 05 09 12 22 12 15 13 12 22 08 12
93 Einstellwinkel  bei Halterform “Z"
15.875 09 06 n 15 27 16 19 16 15 27 10 15
19.05 n 07 13 19 33 19 23 19 19 33 13 19 .
25.40 14 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25
31.75 18 13 23 31 54 32 38 32 31 54 21 31
15 | T 7| |
Schaft Schaft-@ [mm] L Q@* ; Werkzeugldnge
DCON MS (mm) 5 “gg'“’
S Stahlschaft ﬁ) ,,,,,,,,,,, |
\ LF F 80
10 10 H 100
. . J 10
A Stahlschaft mit Innenkiihlung 12 12 F K 15
16 16 H L 140
K M 150
— 20 20 M N 160
E  Hartmetallschaft mit Kiihimittelbohrung % % P P 170
Q Q 180
32 32 R R 200
S S 250
a0 40 T T 300
v v 400
60 60 w W 450
Y X Spec.
X Y 500
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KOPFE — 1SO — KURZBEZEICHNUNG

B [ 3 W 4 W 5 N ¢ N 7 |
ot KH P - C L N R 25

[ 8 | [ 6 MW 9 W 10 W 11
ALTER DKH R 50 60 W

2]
Kopf Spannsystem Plattenform Halterform - Einstellwinkel
A Bi— C “\‘ D 3 D
B . ¥ - \[ / &
Freiwinkel 90° 75 45"

-

ET F ™ G\ﬂ J(
T2 EEEE
K

o va o P

=

@ .
e T n()«‘w'fi st$m#rw

hig

W

™ R\{ ) S %T\@
B T

93° 72°30°

Special

Z
\ A P @ L I:I X Special i

7
Schneidkantenlange (WSP-Grofe) Kopfklemmbhalter Werkzeuglange
d=IC D vV W K LF (mm]

QQQQ Q QQ e
() é =4 g@lg T

397 Schafthohe (mm)
: K 125
476 04 08 04 05 04 04 08 L3 L 140

I
556 05 09 05 06 05 05 09 03 Ej M 150
N N 160
6.35 03 02 04 08 11 06 07 08 08 11 04 06 08 10 12 16 20 25 = p -
794 04 03 05 07 13 08 09 06 07 13 05 07 3240 | 50 60 | 70 | 80 Q 180
—
9.525 05 04 07 09 16 09 11 09 09 16 06 09 16 B R 200
127 07 05 09 12 02 12 15 13 12 2 08 1 ) 5 250
Schaftbreite (mm) | T 300
15.875 09 06 1 15 27 16 19 16 15 27 10 15 U 350
1905 Moo 1B 19 33 19 03 19 19 3B B W Eﬂ v 400
2540 4 10 18 25 44 25 31 26 25 44 17 25 w 450
08 10 12 16 20 25 X Spet.
3175 18 13 23 31 5 32 38 32 31 5 21 3

240 50 60 70 80 Y 500
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ISO-KURZBEZEICHNUNG — HALTER UND KASSETTEN FUR EISENBAHNRAD-BEARBEITUNG

B 3 N 4 N 5 N 6 N 7 |
. KT P - L A N L 19
L8 | 6 M o W 10 N 11 N 12
HALTER DKT R 50 55 X X

Kassette Spannsystem Schneidplattenform Werkzeugart - Schneidkantenwinkel
C S L A F
I = N [ ] - -
Freiwinkel 90° 90°i

N Schnittrichtung
=0° AN
“ ﬁ

R — E ] L ;@ Schneidkantenlinge

Kassettenhalter Schafthohe (mm)

!

50 55

Gesamtinge I R

Schaftbreite (mm)

y —— e
‘ LF 50 55

Maschinentyp
Al Hegenscheidt 1 Kassette im Halter a Rafamet UBB 112/2 1 Kassette im Halter
A2 Hegenscheidt 2 Kassetten im Halter Q Rafamet UBB 112/2 2 Kassetten im Halter
B1 Rafamet UDA 125N 1 Kassette im Halter D1 Rafamet UBB 112 1 Kassette im Halter
B2 Rafamet UDA 125N 2 Kassetten im Halter D2 Rafamet UBB 112 2 Kassetten im Halter
4065X-C Talgo 2 C(NMX-Wendeschneidplatten im Halter 4065X-S Talgo 2 SNMX-Wendeschneidplatten im Halter
4065X+KTP  Talgo 2 Kassetten im Halter 5556+KTP  Talgo 2 Kassetten im Halter

87



44

POSITIVE WENDESCHNEIDPLATTEN
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OP 06

HARTMETALL-WENDESCHNEIDPLATTEN

OPCN

0 90

89



RC RP
M4

OPCN 06 2 PRAMET

Q IC L )
(mm) (mm) (mm)
1606 15.875 6.576 3.18

Eignung und Ausgangswerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Berechnungen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

- M N s H
Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

el ¢ (P

Geometrie fiir Schlicht- bis mittlere Bearbeitung und kontinuierliche bis unterbrochene Schnitte.

OPCN 06-2081000* T9315 17 M 95 060 20 W 65 060 20 P % 060 20 - - - - - - - - -
$-0PCN06-000720* 78330 13 M 105 060 15 ® 70 060 15 P 100 060 15 - - - - - - - -
$-0PCN06-001355* 78330 13 M 105 060 20 W 70 060 20 P 100 060 20 - - - - - - - -

T9315 13 M 95 060 20 W 65 060 20 Pl 90 060 20 - - - - - - - - -

* Spezialartikel
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oP RP
44

HARTMETALL-WENDESCHNEIDPLATTEN

© © © ©

92 93 e o9 w97

RICHTIGE GROSSE WAHLEN (Beispiel)

Wendeschneidplatte Werkzeughalter

RCMT 1204MOE-RM3 SRDCN 3225 P 12-M
PRDCN EXT PRSC(RL) EXT SRDCN EXT SRSC(RL) EXT
RC.. RC.. RC.. RC..

a 8 1) )

16 16 ‘ 06 06
20 20 08 08
25 25 ® ) 10 10
2 % 12 12
Nz, 16 16
7/ 7] 2P 7 7
% 50%50 % 40%40 % 32x25 % 32%25
@ m M @ @ m m m
98 92-97 99 92-97 100 92-97 101 92-97
C.-SRDCN EXT KHP-RSCR/L + DKH(RL)
RC.. RC..
10 20
12 25
32
SA DKHR+KHP-RSCR
7 - 77/ -y
% G 7 60x80
@ m m m
102 92-97 103 92-97



op RP

44

D/PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

3209 32.000 10.50 9.53
000403 32.000 10.50 9.53
001450 32.000 10.50 9.53

P M N S H
Prod RE
roduct Ve f ap 7d f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
II I |||» '
%ﬁ RM2-Geometrie fiir Halbschrupp- bis Schruppbearbeitung und kontinuierliche bis unterbrochene Schnitte.
RCMH 3209M0-RM2* 15315 - 9 100 45 - - - . 9 1.00 45 - - - - - - - - -
S-RCMH3209MO-RM2* 75305 - ® 95 100 45 - - — M 9 100 45 - - - - - - - -
S-RCMH3209MO-RM2* 19210 H 9% 1.00 45 - - - ! 85 1.00 45
II I nmp '
% RR2-Geometrie fiir schwere Schruppbearbeitung und kontinuierliche bis unterbrochene Schnitte.
RCMH 3209M0-RR2* 6630 - W 70 100 45 - - - u 65 1.00 45 - - - - - - - - -

I I I Iy '

& 000403-Geometrie fiir Halbschrupp- bis schwere Schruppbearbeitung und kontinuierliche bis unterbrochene Schnitte.

S-RCMH32-000403* T9315 - M 8 100 45 - - - ! 85 1.00 45 - - - - - - - - -
T9325 - M 75 100 45 - - - u 70 1.00 45 - - - - - - - - -
45

o5 e P
0,7

“ 001450-Geometrie fiir Schrupp- bis schwere Schruppbearbeitung und kontinuierliche bis unterbrochene Schnitte.

S-RCMH32-001450* 19310 - W 60 140 45 - - - ! 55 140 45 = = = = = = = = =
* Spezialartikel
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oP RP

[«
DPRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
0602 6.000 2.80 238
0803 8.000 3.40 3.18
1073 10.000 4.40 3.97 -
1204 12.000 4.40 476 o
1606 16.000 5.50 6.35
2006 20.000 6.50 6.35 R
2507 25.000 8.60 7.94 1} s
3009 30.000 10.00 9.53 <2

Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
e m | I
0.3 8 HFC
5%@;
Geometrie 37 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMT 1606M0S-37 T9315 - W 165 060 3.0 - - - u 155 0.60 3.0 = = = - = = - - -
W45 060 30 - - - Pl 13%5 060 30 - - - - - - - - -
I 2
® e \P

Geometrie 371 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

RCMT 2006M0S-371 T9315 - W 145 080 3.0 - - - u 135 0.80 3.0 - - - - - - - - -
T9325 - W 125 080 3.0 - - - HHS 0.80 3.0 - - - - - - - - -
I 2
0251 % g \S
15% 15 /8°
Geometrie 372 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMT 2507M0S-372 T9325 - ® 9% 080 30 - - - ! 85 080 3.0 - - - - - - - - -
Iy
12 ﬂ' rC \S

FM-Geometrie fiir Schlicht- bis Halbschruppbearbeitung und kontinuierliche bis leicht unterbrochene Schnitte.

RCMT 0602MOE-FM 735 - w215 045 12 m 165 041 120 - - - - - - - - = - -
T8430 - M 200 045 12 M 110 041 12 P 165 045 12 P 555 054 12 - - - - - -
T9315 - M 260 045 12 - - - 5 045 12 - - - - - - - -
T9325 - M 235 045 12 W 140 041 12 P 220 045 12 - - - - - - - - -
RCMT 0803MOE-FM 7325 - 119 060 16 M 145 054 16 || - - - - - - - - - - -
T8430 - M 175 060 1.6 M 95 054 1.6 Pl 140 060 1.6 P 480 072 16 - - - - - -
T9315 - W25 060 16 - - - P 210 060 16 - - - - - - - - -
T9325 - M 200 060 1.6 M 120 054 1.6 P 190 0.60 16 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOE-FM 7325 - w185 065 17 M 140 059 17 || - - - - - - - - = - - -
T8430 - M 170 065 17 M 90 059 17 P 135 065 17 P 465 078 17 - - - - - -
T9315 - W20 065 17 - - - P25 06517 - - - - - - - - -
T9325 - M 195 065 17 M 115 059 17 P 185 065 17 - - - - - - - - -
RCMT 1204MOE-FM 735 - w175 070 18 ®m 135 063 18 || - - - - - - - - = - - -
T8430 - M 155 070 1.8 M 85 063 1.8 Pl 130 070 18 P 435 084 18 - - - - - -
T9315 - W25 070 18 - - - P19 070 18 - - - - - - - - -
79325 - M 19 070 1.8 M 110 0.63 1.8 P 180 070 18 - - - - - - - - -
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Produkt

RCMT 0803MOE-RM3
RCMT 1204MOE-RM3

RCMT 1606MOE-RM3

RCMT 3009MO-RR4

@

RCMT 0602MOE-UR

RCMT 0803MOE-UR

RCMT 10T3MOE-UR

RCMT 1204MOE-UR

94

op RP

Epom
9.2 5973 ® o \S

RM3 Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

19315 - W 225 050 13 - - - u210 0.50 13 - - - = = =
HO7 - - - - P65 054 18 . 105 0.60 1.8 - - - - - -
17325 - P 165 060 18 P 125 054 18 . - - - = = = - - -
18430 - W15 060 18 P 80 054 18 u 125 060 1.8 - - - = = o
19315 - W 205 060 18 - - - u 190 0.60 1.8 - - - = = =
17325 - 160 065 20 P 120 059 20 . - - - = = = - - =
18430 - W 145 065 20 m 80 059 20 ! 120 0.65 2.0 - - - - - -
T9315 - W 195 065 20 - - - 185 065 20 - - -
4,5 C L L 2
ox > | 3 (HEC P
20° ﬁ:y/ RR4-Geometrie fiir schwere Schruppbearbeitung und kontinuierliche bis stark unterbrochene Schnitte.
19310 - m 9% 110 40 - - - ! 85 1.10 4.0 - - - - - -
19315 - | 8 110 40 - - - u 80 1.10 4.0 - - - = = =
Iy
") wio
30 UR-Geometrie fiir Feinschlicht- bis Schlichtbearbeitung und kontinuierliche bis leicht unterbrochene Schnitte.
16310 - W 170 040 12 ®m 120 036 12 . 135 040 1.2 - - - - - -
18430 - W 180 040 12 m 95 036 12 u 145 040 1.2 - - - = = =
19315 - H 240 040 12 - - - u 225 040 1.2 - - - = = =
T9325 - W 215 040 12 ®m 125 036 12 u 200 040 1.2 - - - = = =
16310 - W 160 045 16 P 115 041 16 . 125 045 1.6 - - - - - -
17325 - 2 180 045 16 2 140 041 16 . - - - - - - - -
18430 - W 170 045 16 P 90 041 16 u 135 045 1.6 - - - = = =
T9315 - W 220 045 16 - - - u 205 045 16 - - - = = =
19325 - W 200 045 16 P 120 041 16 ! 190 045 1.6 - - - - - -
16310 - W 160 050 14 »m 115 045 14 . 125 050 1.4 - - - = = =
17325 - ®m 175 050 14 m 135 045 14 . - - - - - - - - -
18430 - 165 050 14 ®m 90 045 14 u 135 050 1.4 - - - = = =
19315 - m 215 050 14 - - - !200 050 14 - - - - - -
19325 - m 190 050 14 2 110 045 14 u 180 050 1.4 - - - = = =
16310 - W 150 055 18 ® 105 050 1.8 . 120 055 1.8 - - - = = =
18430 - W 145 055 18 ®m 80 050 1.8 u 120 055 1.8 - - - - - -
19315 - m 200 055 18 - - - u 190 055 1.8 - - - - - -
19325 - W 180 055 18 ® 105 050 1.8 ! 170 055 1.8 - - - = = =

vC

(m/min)

45

25

40

25
35

H

f

(mm/rev)

0.25

0.30

0.30

0.33
0.33

ap

(mm)

Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
RE P M N S
Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

0.5

0.8

0.8

1.1
1.1
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DPRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)

1003 10.000 3.60 3.18

1204 12.000 420 476

1606 16.000 5.20 6.35 0 o
2006 20.000 6.50 6.35 @ o | Q
2507 25.000 7.20 7.94

3209 32.000 9.50 9.53 &
000108 32.000 9.50 9.53 S

Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

- P M N s H
Produkt Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
LR Iy
e t 3 | we \E
ey {15

Geometrie 31 zum Schlichten bis einfachen Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

RCMX 1003M0S-31 T9325 - W 165 050 20 ®m 95 045 20 u 155 050 2.0 = = = = = = = = =

= m | I

0.3 ® o \S

Geometrie 37 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

RCMX 1606M0S-37 19315 - W 165 060 3.0 - - - !155 0.60 3.0 - - - - - - - - -
19325 - W 145 060 3.0 - - - u135 0.60 3.0 - - - - - - - - -
RCMX 2006M0S-37 6630 - W 135 060 3.0 - - - u 125 060 3.0 - - - - - - - - -
RCMX 2507M0S-37 6630 - W 9% 060 3.0 - - - u 85 060 3.0 - - - - - - - - -
2.1 I 2
o2 8 HFC
14° (75°
13‘% Geometrie 321 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 1204M0S-321 19315 - W 130 1.00 3.0 - - - u120 1.00 3.0 - - - - - - - - -
19325 - W 120 1.00 3.0 - - —!110 1.00 3.0 - - - - - - - - -
27 TP 2
o2 ® e \S
14 75°
1;% Geometrie 331 zum einfachen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 1606M0S-331 6630 - 100 120 35 - - - u 95 120 35 - - - - - - - - -
19315 - m 120 120 35 - - —!110 120 3.5 - - - - - - - - -
19325 - m 105 120 35 - - - u95 120 35 - - - - - - - - -
19335 - ® 110 080 35 ———.——— - - - - - - - - -
e m | I
N ® o \S
- Geometrie 341 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 2006M0S-341 6630 - ® 105 100 35 - - - u 95 1.00 35 = = = = = = = = =
6640 - W 9% 100 35 - - - M & 100 35 - - - - - - - - -
I 2
0.2 ® e \S
4 14°
Geometrie 351 zum mittleren bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 2507M0S-351 6630 - ® 70 100 35 - - - u 65 1.00 35 - - - - - - - - -
6640 - W 60 100 35 - - —.55 1.00 35 - - - - - - - - -
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
- P M N s H
Produkt
Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
e m | I
035 ® g \S
14°é §14°
Geometrie 361 zum einfachen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis stark unterbrochenen Schnitten.
RCMX 3209M0S-361 6640 - W 50 140 45 = = = . 45 140 45 = = = = = = = = =
e m
0.2 8 HFC S
142
14° RF1 Geometrie zur mittleren Bearbeitung- bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 2006MO-RF1 15305 - ® 105 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
19310 - W 105 080 35 - - - u 95 080 35 - - - - - - - - -
19315 - W 100 080 35 - - - u 95 080 3.5 - - - - - - - - -
T9325 - M 9% 08 35 - - - P 8 08 35 - - - - = - - = -
19335 - m 110 080 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 2507MO0-RF1 18345 - W 45 100 35 - - - u 40 1.00 35 - = = - = = - - =
19310 - | 9% 100 35 - - - u 9 1.00 35 - - - - - - - - -
19315 - m 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
19325 - m 8 100 35 - - - nm 75 o100 35 - - - - - - - - -
19335 - m 65 100 35 - - - . - - - - - - - - - - - -
Iy
0,22 HFC S

14 %%’
51> RM1 Geometrie zur mittleren Bearbeitung- bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

RCMX 2006MO0-RM1 19310 - W 9% 100 35 - - - u 90 1.00 3.5 = = = - = = - - =
19315 - m 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
19325 - m 8 100 35 - - - u 75 1.00 35 - - - - - - - - -
19335 - W 125 060 3.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 2507M0-RM1 T9310 - W 9% 100 35 - - - u 9 1.00 35 - - - - - - - - -
T9315 - W 9% 100 35 - - - u 85 1.00 35 - - - - - - - - -
T9325 - W 8 100 35 - - - ® 75 100 35 - - - - - - - - -
19335 - m 8 060 3.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
e
0.4 ® o \S
16° \ ;1 5o RM2 Geometrie zur einfachen bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 2507M0-RM2 19310 - m 9% 110 35 - - - u 85 110 35 - - - - - - - - -
19315 - | 8 110 35 - - - u 80 1.10 35 - - - - - - - - -
T9325 - W75 110 35 - - - u 70 110 3.5 - - - - - - - - -
RCMX 3209M0-RM2 15315 - ® 9 100 45 - - - ! 9 1.00 45 - - - - - - - - -
19310 - m 9% 100 45 - - - u 85 1.00 45 - - - - - - - - -
19315 - W 8 100 45 - - - u 80 1.00 45 - - - - - - - - -
T9325 - HW 75 100 45 - - - u 70 1.00 45 - - - - - - - - -
T9335 - W 55 140 45 - - - . - - - - - - - - - - - -
RCMX 3209M0-RM2 19415 - W 9 100 45 - - - ! 9 1.00 45 - - - - - - - - -
0,62 e m | I
0135’ 8 HFC P
d 15°
16
RR2 Geometrie zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 3209M0-RR2 T9315 - W 60 140 45 - - - u 55 140 45 - - - - - - ®m 10 070 20
T9316 - W 60 140 45 - - - u 55 140 45 - - - - - - - - -
. m IEp
$ 0% ® o \S
o, 000108-Geometrie fiir Halbschrupp- bis schwere Schruppbearbeitung und kontinuierliche bis unterbrochene Schnitte.
S-RCMX32-000108* T9310 - M 9% 100 45 - - - P 8 10 45 - - - - - - - - -
19315 - m 8 100 45 - - - ! 80 1.00 45 - - - - - - - - -
19325 75 1.00 45 u 70 1.00 45

96 * Spezialartikel
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O PRAMET

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
3010 30.000 10.00 9.60
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
Prodotto - Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
1,6 I
ol
zseb RR7-Geometrie fiir schwere Schruppbearbeitung und kontinuierliche bis unterbrochene Schnitte.
RCUM 3010MO-RR7* 9215 - 70 1.00 4.0 - - - 65 1.00 4.0 - - - - - - - - -
30 - W 40 08 40 - - -®- - - - - -5 - - -5- - -
* Spezialartikel
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AuBendrehhalter mit Kniehebel fiir RC.. WSP

Neutrales Werkzeug zur AuBenbearbeitung mit Kniehebel fiir positive RC.. 16 bis 32 Wendeschneidplatten. Geeignet zum AuBenplan- und Langs-
drehen ohne Schulter, Kopierdrehen bis 90°, Kegel- und Fasendrehen. Verfiigbar in SchaftgrBen von 32x25 bis zu 50x50 mm. Fiir ldngere Stand-
zeiten ist der Korper oberflachenbehandelt.

A ll:l i

HF
H

WF

- (@e o

vy .
% 8 O

!

(%) (=} L
L = o == = = E ) ?
Produkt = = = = = = = = Cay =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
PRDCN 3225 P 16 32 25 32 20.5 170 32 0 0 0.80 Gl090 PRP70
PRDCN 3232 P 20 32 32 32 26 170 32 0 0 1.30 61069 PRP90
N PRDCN 4040 S 20 40 40 40 30 250 40 0 0 3.10 6l069 PRP90
PRDCN 4040 S 25 40 40 40 325 250 40 0 0 3.20 G122 PRP80
PRDCN 5050 S 32 50 50 50 41 250 50 0 0 3.50 Gl096 PRP32
PRDCN 5050 T 32 50 50 50 a1 300 50 0 0 5.12 61096 PRP32
3 ©
G
G069 RCMX 2006MO
G090 RCMX 1606MO
Gl096 RCMX 3209MO
Gl122 RCMX 2507MO
DY f
LT = & < ® B I ¥ & <
PRP32 RCU 320600 PU10 Us 47 8.0 M12x1 36 NT 08 MT 08 HXK 5
PRP70 RCU 160300 PU 07 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 05 MT 05 HXK 4
PRP80 RCU 250600 PU 08 US 38 8.0 M 10x1 29 NT 06 MT 06 HXK 5
PRP90 RCU 200400 PU 09 US 36 6.0 M 8x1 26 NT 07 MT 07 HXK 4
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AuBendrehhalter mit Kniehebel fiir runde RC.. WSP
Rechter/Linker AuBendrehhalter mit Kniehebel fiir positive RC.. 16 bis 25 Wendeschneidplatten. Geeignet zum AuBenplan- und Léngsdrehen
ohne Schulter, Kopierdrehen bis 27°, Kegel- und Fasendrehen, einschlieBlich kopieren der Planfléche. Verfiigbar in SchaftgroBen 32x25 bis 40x40
mm. Fiir lingere Standzeiten ist der Korper oberflachenbehandelt.

27°

vvv

%
M

8

RP

2/PRAMET

P

HF

WF

LF

\

=

= BB

Gl069
1090
G122

%??
=
PRP70

PRP80
PRP90

Produkt

PRSCR3225P 16
PRSCR 4040 R 16
PRSCR3232P20
PRSCR 4040 S 25
PRSCL3225P 16
PRSCL 4040 R 16
PRSCL3232P20
PRSCL 4040 S 25

RCU 160300
RCU 250600
RCU 200400

PU 07
PU 08
PU09

(mm)
32
40
32
40
32
40
32
40

(mm)
25
40
32
40
25
40
32
40

US 36
US38
US 36

v
= = = =
(mm) (mm) (mm) ()
32 32 170 0
40 50 200 0
32 40 170 0
40 50 250 0
32 32 170 0
40 50 200 0
32 40 170 0
40 50 250 0

RCMX 2006MO
RCMX 1606MO
RCMX 2507MO
® B [
6.0 M 8x1 26
8.0 M 10x1 29
6.0 M 8x1 26

GAMO

O O O O ©O O o o

NT 05
NT 06
NT 07

0.90
2.38
1.40
3.40
0.90
2.38
132
3.40

