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Vorwort

Liebe Leserinnen und Leser,

mit groBem Stolz und Spannung stelle ich Ihnen unsere neuen
Produkte 2025 vor. Diese Angebote reprasentieren nicht nur
unsere neuesten technologischen Fortschritte, sondern auch die
vereinte Starke von Dormer Pramet als Hauptmarke. Sie markieren
den Beginn einer neuen Ara, in der unsere gemeinsammen
Fahigkeiten zusammenkommen, um innovative, nachhaltige und
kundenorientierte Losungen zu liefern. Bei Dormer Pramet liegt
unsere Starke in unserer Einheit. Indem wir das Fachwissen,

das Erbe und die Ressourcen unserer globalen Teams unter
einer einheitlichen Marke vereinen, sind wir besser denn je
gerustet, um die Herausforderungen des heutigen dynamischen
Marktes zu meistern. Dank dieser Synergie sind wir in der Lage,
unseren Kunden unubertroffene Zuverlassigkeit, Innovation

und Wertschdpfung zu bieten - und damit unser Versprechen
,Certainty at every turn“ zu erflllen.

Mit unseren neuen Produkten 2025 wollen wir Ihnen helfen,
Grenzen zu Uberschreiten. Wir erschlieBen Ihnen ungenutzte
Leistungspotenziale und ermoglichen Ihnen, Ihre Produktivitat

wie nie zuvor zu optimieren. Werkzeuge wie die Sorte T5415

mit dem neuen KM-Spanbrecher sind so konzipiert, dass sie

Ihre Arbeitsablaufe verbessern und Ihnen die Prazision und
Zuverlassigkeit bieten, die Sie brauchen, um Herausforderungen zu
meistern und Erwartungen zu Ubertreffen.

Dormer Pramet ist mehr als nur ein Name - es ist ein Versprechen.
Ein Versprechen, dass wir weiterhin gemeinsam starker werden,
gemeinsam innovativ sind und gemeinsam mehr erreichen werden.
Ich lade Sie ein, beim Durchblattern dieser Broschire zu entdecken,
wie unsere einheitliche Marke und unser neues Produktportfolio
Ihren Betrieb verandern und lhren Erfolg steigern werden.

Gemeinsam sind wir besser.
Mit freundlichen GruRen,

Eduardo Martin
Prasident, Dormer Pramet”
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Dormer Pramet @ @ @

Nachhaltigkeit

Gemeinsam eine
nachhaltige Zukunft gestalten

FUr Dormer Pramet ist Nachhaltigkeit keine Herausforderung
- sie ist eine Chance. Aber das konnen wir nicht allein
bewaltigen. Gemeinsam mit unseren Kunden, Partnern

und Gemeinden gehen wir diesen Weg, innovieren,

lernen und wachsen als ein Team.

Gemeinsam kdnnen wir etwas bewirken.
Unser Ansatz ist einfach: Wir machen das gemeinsam.

Herausforderungen meistern,
Losungen anbieten

Unser Engagement flr den Planeten und Ihr Unternehmen beruht auf finf Grundpfeilern,
die jede unserer Entscheidungen bestimmen.

1. Kreislaufwirtschaft 2. CO,-Reduzierung 3. Null Schaden
Wir werden eine Materialkreis- Wir werden unsere CO,-Emissi- Wir sensibilisieren unsere
lauffahigkeit von mindestens onen von 2016 bis 2018 bis 2030 Mitarbeiter regelmagBig durch
90 % fur Abfalle, Produkte und um die Halfte reduzieren. Workshops, Nano-Learnings und
Verpackungen sicherstellen. Unser Team arbeitet systematisch jahrliche Feierlichkeiten zum Tag
Bei neuen Kundenprojekten an Projekten zur Verbesserung der Sicherheit fur Gesundheit
werden wir uns auf die Material- des Umweltschutzes, um unseren und Sicherheit. Bis 2030 wollen
und Ressourceneffizienz Stromverbrauch zu senken, u. a. wir unsere Gesamtrate der
konzentrieren und neue Modelle durch den Einsatz von Sonnen- meldepflichtigen Arbeitsunfalle
flr Wiederverwendung und kollektoren. (TRIFR), die zwischen 2016
Recycling entwickeln. und 2018 verzeichnet wurde,
halbieren.
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Dormer Pramet

Nachhaltigkeit als Kernstiick eines jeden Werkzeugs

Wir wissen, dass es bei einer nachhaltigen Entscheidung nicht nur darum geht, das Richtige
zu tun. Es geht auch darum, das Richtige fur Ihr Unternehmen zu tun. Unsere Werkzeuge sind
so gebaut, dass sie langer halten, harter arbeiten und effizienter sind. So kdnnen Sie lhren
Okologischen FuBabdruck verringern und gleichzeitig Ihre Leistung verbessern.

Langere Lebensdauer der Werkzeuge,
weniger Abfall:

Unsere Produkte sind auf Langlebigkeit
ausgelegt, was bedeutet, dass sie seltener
ausgetauscht werden mussen, weniger Abfall
entsteht und sie auf lange Sicht mehr wert
sind. Das ist gelebte Nachhaltigkeit - die
Werkzeuge bleiben langer im Umlauf und
schonen wertvolle Ressourcen.

Geringerer Energieverbrauch,
hohere Produktivitat:

Wir stellen Produkte her, die unseren Kunden
helfen, weniger Energie zu verbrauchen und
gleichzeitig mehr zu leisten. Mit reduzierten
Schnittkraften und erhohter Produktivitat
machen wir lhren Betrieb effizienter und
umweltfreundlicher.

4. Hartmetall-Recycling

Unser Metall-Recyclingprogramm
ermadglicht es unseren Kunden,
gebrauchtes Metall zu Geld zu
machen. Wir stellen kostenlose
Sammelbehalter fir Hartmetall
zur Verflgung, holen die Behalter
ab, wenn sie voll sind, und zahlen
Ihnen den Marktpreis fur die von
Ihnen gesammelte Menge. Wir
recyceln das gebrauchte Metall
dann zu neuen Werkzeugen.

5. Verpackung

Seit der Umstellung auf Post-
Consumer-Recyclingmaterial
im Jahr 2023 werden rund 95
% der Produkte, die unsere
Produktionsstatte in Sao Paulo
verlassen, aus recyceltem
Kunststoff verpackt. Bis heute
haben wir Uber 100 Tonnen
Original-Kunststoff recycelt und
unsere CO,-Emissionen in Sao
Paulo um 6,7 % gesenkt.
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Qualitat 75415 @ @ @

Neue einzigartige CVD-Sorte fiir Spharoguss

Produktivitat fur das
Hochleistungsdrehen neu definiert

Die T5415 setzt neue MaBstabe fur effizientes, zuverlassiges
Drehen von Spharoguss und H-Gruppen-Werkstoffen. Diese
fortschrittliche CVD-Sorte bietet auBergewdhnliche Stabilitat
und Langlebigkeit, insbesondere bei unterbrochenen Schnitten,
fur eine gleichbleibende Leistung unter allen Bedingungen.

Mit seiner Next-Gen-Beschichtung und TiN-beschichteten ll

Freiflachen flr eine bessere VerschleiBerkennung ist die -
T5415 die erste Wahl fur anspruchsvolle Anwendungen.

8
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@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

Ahnliche Produkte

T5415 T5415

Negative WSP Positive WSP
Gusseisen mit Kugelgraphit Gusseisen mit Kugelgraphit
und Werkstoffe der H-Gruppe und Werkstoffe der H-Gruppe
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Eigenschaften und Vorteile

Eine dicke MT-CVD-Beschichtung erhdht die

Bestandigkeit gegen FreiflachenverschleiB,
KolkverschleiB und plastische Verformung.

Die a-Al,03-Beschichtung bietet
hervorragende VerschleiBfestigkeit
und thermische Stabilitat.

Neues Nachbehandlungsverfahren
verbessert die Stabilitat der Schneidkante.

Die geschliffene Sitzfldche bietet
eine groBere Kontaktflache und
optimiert die Warmedubertragung.

Die goldfarbene TiN-Beschichtung auf
den Freiflachen hilft bei der effektiven
Uberwachung des Werkzeugzustands.

N Verlangerte Standzeit der Werkzeuge

steigert die Produktivitat deutlich.

Prazise Schnittleistun
SN g9

verbessert die Effizienz bei anspruchsvollen Tatigkeiten.

N Erhohte Zuverlassigkeit

insbesondere unter instabilen Bedingungen.

N Verbesserte Sitzstabilitat

gewahrleistet eine gleichbleibend hohe Leistung.

N Leichtere VerschleiBerkennung

reduziert Ausfallzeiten.

Anwendungsbereich von MT-CVD-Drehsorten

Keramik

T53

CVD

VerschleiBfestigkeit

Unbeschichtet

Stabile
Arbeitsbedingungen

10

CVD

PVD

18430

HF7

Sehr instabile
Arbeitsbedingungen



@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

Zusammensetzung der Sorte

30% dickere Beschichtung
fUr eine verbesserte Standzeit

Geschliffene Sitzflache

Abrieb- und hitzebestandiges Al,O3

Abriebfeste TiICN-Schicht

Adhasive TiN-Schicht

Substrat

Goldfarbene TiN-Schicht

1



Qualitat 75415 @ @ @

Beispiele fiir die Bearbeitung

Uberlegene Leistung fiir die
Bearbeitung von Spharoguss

15415 setzt einen neuen MaB3stab in der Bearbeitung von Spharoguss und bietet

eine bis zu 90 % langere Standzeit als der Wettbewerb. Mit 23,3 Minuten Dauereinsatz
reduziert sie Ausfallzeiten, verringert Werkzeugwechsel und steigert die Produktivitat.
Damit ist sie ideal fur anspruchsvolle Industrieanwendungen.

Bearbeitung: Kontinuierlicher Schnitt Lésung von Dormer Pramet :
Anwendung: Drehen CNMG 120408-KM
Bearbeit daten:
Material: EN-GJS-500-7 (165 HB) carbeftungsdaten
Ve fn ap
KuihlImittel: Nein 300 0.20 2.00
Mitbewerber A Mitbewerber E

Fotos vom T5415. Fotos vom Mitbewerber A. Fotos vom Mitbewerber E.
Alle nach 20 Minuten aufgenommen. Alle nach 20 Minuten aufgenommen. Alle nach 10 Minuten aufgenommen.

V. = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), ap = axiale Schnitttiefe (mm)

12



@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

Beispiele fiir die Bearbeitung

Standzeit (in min)

2 —

20 —

10 —

T5415 Mitbewerber A Mitbewerber B Mitbewerber C Mitbewerber D Mitbewerber E Mitbewerber F Mitbewerber G

Effizienz beim Schneiden

100 —

75 —

50 —

2 —

T5415 Mitbewerber A Mitbewerber B Mitbewerber C Mitbewerber D Mitbewerber E Mitbewerber F Mitbewerber G

13



Qualitat 75415 @ @ @

Beispiele fiir die Bearbeitung

Optimierte Sorte fur
eine maximale Leistung und Effizienz

Mit unserer neuen Sorte T5415 haben wir die Standzeit und Effizienz

verbessert - sie bietet eine mehr als doppelt so lange Standzeit und eine um
123 % hohere Schnittleistung im Vergleich zur vorherigen Sorte. Rusten Sie noch
heute auf, um lhre Produktivitat zu optimieren und Ausfallzeiten zu reduzieren.

Bearbeitung: Kontinuierlicher Schnitt Lésung von Dormer Pramet :
Anwendung: Drehen CNMG 120408-KM
Bearbeit daten:
Material: X37CrMoV5-1 (53 HRC) earbeitungsdaten
Ve 1:n ap
Kuhlmittel: Nein - 0.22 150

Fotos vom kontinuierlichen Eingriff. Alle nach 25 Minuten aufgenommen.

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), a, = axiale Schnitttiefe (mm)

14
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@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

Beispiele fiir die Bearbeitung

Standzeit (in min)

60 —
50 —
40 —
30 — Fotos vom unterbrochenen Schnitt.
Alle nach 25 Minuten aufgenommen.
20 —
10 —
23.75
0 R
T5415 T5315
Effizienz beim Schneiden
250 —
200 —
150 —
100 —
50 —
100 %
0 R
T5415 T5315

15



Qualitat 75415 @ @ @

Beispiele fiir die Bearbeitung

Bearbeitung: Unterbrochener Schnitt

Erhohte
Effizienzbei
unterbrochenen
Schnitten

CNMG 120408-KM
Dank seiner fortschrittlichen

. Bearbeit daten:
Nachbehandlungstechnologie Bl Gl

zeichnet sich die T5415 bei Ve fy ap
instabilen Schnittbedingungen aus 100 0.15 1.00
und geﬂwa‘hrle!stet unubertroffene 100 0.25 1.00
Zuverlassigkeit und Haltbarkeit.
100 0.40 1.00
Standzeit
3500 —
3000 —
2500 —
2000 —
1500 —
1000 —
500 —
o— ]
T5415 TS T5415 =SS! T5415 TESUS
Vorschub: 0.15 Vorschub: 0.15 Vorschub: 0.25 Vorschub: 0.25 Vorschub: 0.40 Vorschub: 0.40

Ve = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), ap = axiale Schnitttiefe (mm)

16



T5415

Zerspanen
Sie weiter.
Und weiter.

Optimieren Sie die Produktivitat
beim Drehen von Gusseisen
mit unserer neuen .
langlebigen CVD-Sorte

fur gleichbleibende
Ergebnisse
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Qualitat 75415 @ @ @

Erfolgsgeschichten

Steigern Sie die Lebensdauer
um 57% bis 87,5 %

Kundenergebnis: Die Sorte T5415 lieferte untbertroffene Effizienz bei kritischen
Anwendungen. Beim Innenschruppen mit unterbrochenem Schnitt steigerte

sie die Lebensdauer um 87,5%, was sieben zusatzliche Werkstlcke bedeutete.
Bei der Schlichtbearbeitung steigerte sie den Ertrag um 57 % und erreichte

33 Werkstlcke gegentber 21 mit Standardwerkzeugen.

Segment: Metallbearbeitung und
Feinmechanik

Innenschruppen mit unter-

Anwendung:

brochenem Schnitt und Schlichten
Material: EN-GJS-400-15
KiihImittel: Ja

Losung von Dormer Pramet :

CNMG 160616E-KR:T5415 (zum Schruppen)
WNMGO080408E-KR T5415 (fiir die Endbearbeitung)

Bearbeitungsdaten:
Ve fn ap

190/220 0.35/0.25 5/0.5

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), a, = axiale Schnitttiefe (mm)

18
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@ Wendeschneidplatten
zum Drehen

Erzielen Sie 100%
mehr Produktivitat

Ergebnis des Kunden: Das Werkzeug zeigte eine
hohe Standzeit wahrend des unterbrochenen
Schnittes und lieferte eine konstante Leistung

bei unterbrochenen Schnitten. Insgesamt
verzeichnete unser Kunde eine bemerkenswerte
Produktivitatssteigerung von 100% und erreichte
eine hohe Oberflachenqualitat, was die Effizienz des
Werkzeugs bei der Bearbeitung von Gussteilen fur
die Automobilindustrie unter Beweis stellt.

Segment: Automobilindustrie

Anwendung: Unterbrochener Schnitt

Material: EN-GJS-400-15

Kiihimittel: Nein

Losung von Dormer Pramet :

WNMG 080408E-KR:T5415

Bearbeitungsdaten:
Ve fa ap

294 0.50 1.50

Anwendung:

Erfolgsgeschichten

Erhoht die Standzeit
bei anspruchsvollen
Anwendungen um 50%.

Ergebnis fur den Kunden: Der Kunde stellte eine

um fast 50% verbesserte Verschleifestigkeit fest
und konnte fast drei Durchgange durchfihren,
wahrend die vorherige Sorte nur zwei schaffte.
Diese bemerkenswerte Verbesserung fuhrt zu

einer langeren Standzeit der Werkzeuge, geringeren
Ausfallzeiten und einer héheren Effizienz bei
anspruchsvollen Anwendungen.

Segment: Hersteller von Maschinen

Schweres Schruppen

Material: Spharoguss

Kiihimittel: Nein

Losung von Dormer Pramet :

SNMA 250924S:T5415

Bearbeitungsdaten:

Ve fn ap

30 1.40 S

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), a, = axiale Schnitttiefe (mm)

19



Qualitat 75415 @ @ @

Erfolgsgeschichten
Erhohung der Werkzeugstandzeit 33% weniger Zeitaufwand
um 33% und Senkung der fur den Werkzeugwechsel

Kosten um 4,9%.
Kundenergebnis: Die T5415 mit KM-Spanbrecher

bot eine um 33% langere Standzeit im Vergleich
zu konkurrierenden Werkzeugen. Dies fuhrte zu
weniger Werkzeugwechseln und mehr Betriebszeit.

Kundenergebnis: Die T5415 verbesserte die
Produktivitdt um 7,39%, verldngerte die Werkzeug-
standzeit um 33% und senkte die Bearbeitungs-

kosten um 4,9%, was eine bessere Effizienz und Sie erzielten mit dieser langlebigen Losung zum
Kosteneinsparungen im Vergleich zum vorherigen Schruppen und Schlichten eine konstante Leistung
Werkzeug bedeutet. Es ist eine zuverlassige Wahl fur und zuverlassige Oberflachen.

die Optimierung der Leistung und die Senkung der
Kosten bei anspruchsvollen Anwendungen.

Segment: Allgemeiner Maschinenbau Segment: Bearbeitung von
Spritzgussmodellen

Anwendung: Schruppen Anwendung: Schruppen und Schlichten
Material: EN-GJS-500-7 (170HB-210HB) Material: EN-GJS-500-7 (180-210 HB)
Kiihimittel: Ja Kuihimittel: Ja
Losung von Dormer Pramet : Losung von Dormer Pramet :
WNMG 080408E-KR:T5415 WNMG 080408-KM:T5415
Bearbeitungsdaten: Bearbeitungsdaten:
Ve Ty ap Ve fn ap
220 0.35 3 215 0.30 2

V. = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), ap = axiale Schnitttiefe (mm)

20



@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

Erfolgsgeschichten

Hohere Produktivitat durch

53% langere Standzeit der Grenzen
Herkzenge tiberschreiten

Kundenergebnis: Die T5415 mit KM-Spanbrecher
lieferte 53% langere Standzeiten und eine
gleichbleibende Produktivitat beim Schruppdrehen

von Gusseisen. Entscheiden Sie sich fir diese MaXimieren Sle lhre
e o, am osten zusenten une Produktivitdt mit unseren
neuen Hochleistungs-
Wendeschneid-
Segment: Automobilindustrie plattenwerkzeugen
Anwendung: Schruppen

Material: EN-GJS-500-7

Kiihimittel: Ja

Losung von Dormer Pramet :

WNMG 080412-KM:T5415

Bearbeitungsdaten:
Ve fn ap

605 0.25 2.50

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), a, = axiale Schnitttiefe (mm)

21
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Qualitat 75415 @ @ @

Technische Informationen

Spanbrecher fur negative T5415-WSP

ED:] . 1. Wahl
@ [:[D :-“: Mdgliche Nutzung

Sehr
instabile
Arbeits-

bedingungen

8|

Instabile
Arbeits-
bedingungen

o,

Stabile
Arbeits-
bedingungen

L]

I}

Dinn-
wandige und
schlanke
Werkstlcke

,:f:> 0.05-0.2 mm/U 0.05-0.2 mm/U 0.2-0.4 mm/U 0.4-1.0 mm/U > 1.0 mm/U

% 0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10 mm > 10 mm

22



@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

Technische Informationen

Spanbrecher flir positive T5415-WSP

@ . 1. Wahl
=)

1
' ! Mogliche Nutzung

I_ - _l
Sehr
instabile
Arbeits-
bedingungen

8]

Instabile
Arbeits-
bedingungen

o,

Stabile
Arbeits-
bedingungen

—

Dinn-
wandige und
schlanke
Werkstlicke

- & &

0.05-0.2 mm/U 0.05-0.2 mm/U 0.2-0.4 mm/U 0.4 -1.0 mm/U > 1.0 mm/U

0.05-2mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10 mm > 10 mm
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Qualitat 75415
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Technische Informationen

Sortenidentifikation

T5415

24

Anwendungsbereich

Anwendung
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Beschichtung

MT-CVD

Farbe

Substrat

Vorteil von Kiihimittel

Beschreibung der Sorte

Hochproduktive Sorte, die vor allem fiir das Drehen

von Gusseisen (hauptsachlich Spharoguss) sowie fur

die Bearbeitung von geharteten und angelassenen
Werkstoffen entwickelt wurde und auch fir das Drehen
von gewdhnlichen Kohlenstoff- und legierten Stahlen mit
hoherer Festigkeit und Harte verwendet werden kann.

Trotz seiner hohen Abriebfestigkeit ist sie auch fur
Bearbeitung mit instabilen Schnittbedingungen geeignet.
Wir empfehlen diese Sorte als erste Wahl fir die meisten
Drehbearbeitungen, insbesondere im Bereich der
hochproduktiven Fertigung.



Neue Drehprodukte

@
Aufsteigen.

Steigern Sie die Produktivitat
mit dem Werkzeug lhrer Wahl

25



KM Spanbrecher @ @ @

Neuer Spanbrecher fiir das Drehen von Gusseisen

Steigern Sie |hre Leistung beim Drehen

Der neue KM-Spanbrecher wurde speziell flr Gusseisen
(Werkstoffe der ISO K-Gruppe) entwickelt und ist die ideale
Losung fur mittlere Drehanwendungen. Er zeichnet sich
durch eine stabile, breite T-Fase und einen leicht positiven
Spanwinkel fur glatte, gleichmaBige Schnitte aus.

In Verbindung mit der Sorte T5415 bietet diese Kombination
Stabilitat und Zuverlassigkeit und sorgt fur auBergewodhnliche l
Produktivitat, Leistung und Prozesssicherheit bei -

jedem Arbeitsgang.

26
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@ @ @ Negative Wendeschneidplatten

Ahnliche Produkte

KM T5415

V4.5°
Entwickelt fur die mittlere- und
Schruppbearbeitung von Gusseisen, MT-CVD-Sorte
te|lw.e|s.e S.tahl und harte Materialien, Dicke TiCN und Al,O5
kontinuierliche und unterbrochene
Schnitte. Abriebfestigkeit
CNMG-KM DNMG-KM SNMG-KM
Produktive Wendeschneidplatten Vielseitige Wendeschneidplatten WSP fur die mittlere Bearbeitung
K-Werkstoffe K-Werkstoffe K-Werkstoffe
Mittlere bis mittelschwere Schnitte Leichte bis mittlere Schnitte Mittlere bis halbgrobe Schnitte
TNMG-KM VNMG-KM WNMG-KM

4

Wirtschaftliche Wendeschneidplatte Vielseitige Wendeschneidplatten Vielseitige Wendeschneidplatten
K-Werkstoffe K-Werkstoffe K-Werkstoffe
Leichte bis mittlere Schnitte Leichte bis mittlere Schnitte Mittlere bis mittelschwere Schnitte

27
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KM Spanbrecher @
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Eigenschaften und Vorteile

Die fortschrittliche Geometrie sorgt fur einen
effizienten Spanebruch und -abtransport.

Verbesserte Prozesssicherheit
reduziert Maschinenstillstandszeiten.

Stabile, breite T-Fase erhoht die
Kantenstabilitat.

Zuverlassige Leistung
gewahrleistet qualitativ hochwertige Ergebnisse unter schwierigen
Bedingungen.

Ein leicht positiver Spanwinkel reduziert
Schnittkrafte, Hitze und VerschleiB.

Verlangerte Werkzeugstandzeit
verbessert die Kosteneffizienz.

Erhaltlich in der CVD-Sorte T5415 mit dickerer
Beschichtung.

Erhohte Standzeit
steigert die Produktivitat.

Hohe Leistung und Stabilitat beim Drehen von Gusseisen

Stabile Schneidengeometrie

Dicke MT-CVD-Beschichtung



@ @ @ Negative Wendeschneidplatten

KM

KM Spanbrecher Anwendungsbereich und Materialkompatibilitat

0
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2.50

| | 4
0.15-0.55
0.4-45

CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, VNMG,
WNMG




T5415

® © ©

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L s
(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 2.80 6.40 2.38 i —
0913 9.525 4.40 9.70 3.97 4 1
1204 12.700 5.50 12.90 4.76 O @
" \\\\\ ) / ]
Dl L] S,
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App
3¢ P M N S H
Product ef R
g § 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

CCMT 060204E-RF:T5415
CCMT 09T308E-RF:T5415
CCMT 120408E-RF:T5415

CCMT 09T304E-RM:T5415
CCMT 09T308E-RM:T5415
CCMT 09T312E-RM:T5415
CCMT 120408E-RM:T5415

(CMT 060204E-UR:T5415
(CMT 060208E-UR:T5415
CCMT 09T304E-UR:T5415
CCMT 09T308E-UR:T5415
CCMT 120404E-UR:T5415
CCMT 120408E-UR:T5415
(CMT 120412E-UR:T5415

30

o

I.C. R
6.35 1.0
9.525 15
12.7 25
® 04
® 08
® 08
0.27
i ﬁj
\o
1
® 04
s 08
s 12
s 08

0.4
0.8
0.4
0.8
0.4
0.8
1.2

Ui §

¥ 250
P 260

0.15
0.20

1.0
15

¥ 240 022 22

TR

P 245
”1 280
P 275
¥ 275

265
285
265
285
255
270
255

NNNNNNN

0.25
0.30
0.35
0.30

g

0.15
0.20
0.15
0.20
0.15
0.20
0.27

2.2
2.2
2.2
2.7

\E

1.0
1.0
1.2
1.2
17
17
1.7

RF Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich durch
einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, moderate Fase aus. Er ist auch fiir Stahle und bedingt fiir
rostfreie Stahle und harte Materialien geeignet.

- - - W50 015 10 - - - - - - w5 010 03
- - - mw 020 15 - - - - - - m55 014 07
- - - mMu 02 2 - - - - - - w5 013 07

RM Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. Er zeichnet
sich durch einen positiven Spanwinkel und eine stabile, breite Fase aus. Er ist auch fiir rostfreie Stahle und
bedingt fiir Superlegierungen und harte Materialien geeignet.

- - - maus 05 2 - - - - - - ®m 5 017 03
- - - m8 03 22 - - - - - - ®m 55 015 07
- - - mws o035 2 - - - - - - w55 017 07
- - - mws o030 27 - - - - - - w55 015 07

UR spanbrecher ist vielseitig und die erste Wah! fiir die Fertigbearbeitung von Gusseisen. Er verfiigt iiber einen
positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Stahle und bedingt filr rostfreie Stahle geeignet.

265 0.15 1.0 = = = = = = - - _
285 020 1.0 - - - = = = - - -
265 015 1.2 - - - = = = - - _
285 020 1.2 = = = = = = - -
255 015 17 = = = = = = - - _
270 020 17 - - - = = = - - -
255 027 17 - - - = = = - - _


https://dormerpramet.com/p/8717332
https://dormerpramet.com/p/8717337
https://dormerpramet.com/p/8717362
https://dormerpramet.com/p/8717335
https://dormerpramet.com/p/8717338
https://dormerpramet.com/p/8717360
https://dormerpramet.com/p/8717363
https://dormerpramet.com/p/8717333
https://dormerpramet.com/p/8717334
https://dormerpramet.com/p/8717336
https://dormerpramet.com/p/8717339
https://dormerpramet.com/p/8717361
https://dormerpramet.com/p/8717364
https://dormerpramet.com/p/8717365

@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

cCMW posen

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0913 9.525 4.40 9.70 3.97

57 o M N S H
Product 5 E 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
“ .CMW ist eine Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Sie hat
- einen neutralen Spanwinkel ohne Fase. Sie ist auch bedingt fiir harte Werkstoffe geeignet.
CCMW 09T308:T5415 £ 08| - - - - - - W02 30 - - - - - - ®m4& 01 07

CNMA popE

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qfo
1204 12.700 5.16 12.90 4.76

IC
D1
L

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

38 M N S H
Product K
foguc E% 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
“ .NMA ist eine flache Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen konzipiert. Sie hat keinen
- Spanbrecher. Sie ist auch bedingt fiir harte Materialien geeignet.
CNMA 120408:T5415 g 038 - - - - - - 215 020 4.0 - - - - - - ®m 45 014 05
CNMA 120412:T5415 g 12 - - - - - - 195 030 4.0 - - - - - - ®m 40 021 05
CNMA 120416:T5415 T 16 - - - - - - 190 040 4.0 - - - - - - ” 40 028 05
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https://dormerpramet.com/p/8717366
https://dormerpramet.com/p/8716723
https://dormerpramet.com/p/8716724
https://dormerpramet.com/p/8716725

T5415 @ @ @

DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35
Q
®.

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

3 P M N S H
Product ef R
g ,g 74 f ap 7d 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)
e ™ 0'261 45 _"J‘ KM-Spanbrecher ist vielseitig und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich
s g durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, breite T-Lage aus. Er ist auch bedingt fiir Stéhle und
harte Materialien geeignet.
CNMG 120404-KM:T5415 ® 04 P 265 020 21 - - - . 265 020 2.1 - - = = = - 55 014 08
CNMG 120408-KM:T5415 ® 08 ® 265 032 21 - - - . 265 032 21 - - - - - - B 55 02 08
CNMG 120412-KM:T5415 ® 12 w260 040 21 = = = . 260 040 2.1 = = = - - - m 5 028 08
1.4
0.33 . KR Spanbrecher ist robust und die erste Wahl beim Schruppen von Gusseisen. Er zeichnet sich durch einen
- 15° _':L g leicht positiven Spanwinkel und eine breite Fase aus. Er ist auch fiir Stéhle und bedingt fiir harte Materialien
o’% geeignet.
CNMG 120408E-KR:T5415 ® 08 P 240 035 40 - - - . 240 035 40 - - - - - - B 5 017 07
CNMG 120412E-KR:T5415 e 12 w245 040 40 - - - . 245 040 40 - - - - - - ®m 5 02 10
CNMG 120416E-KR:T5415 ® 16 W 245 045 40 = = = . 245 045 4.0 = = = - - - ®m5 032 08
CNMG 160608E-KR:T5415 ® 08 ®m 235 035 45 - - - . 235 035 45 - - - - - - 5 024 08
CNMG 160612E-KR:T5415 ® 12 ® 230 045 45 - - - . 230 045 45 - - - - - - ®m 45 032 08
CNMG 160616E-KR:T5415 ® 16 ® 230 050 45 = = = . 230 050 45 - - - - - - »m 45 035 08
CNMG 190608E-KR:T5415 e 08 w225 035 7.0 = = = . 225 035 7.0 = = = - - - ;45 024 08
CNMG 190612E-KR:T5415 £ 2 12 2 220 045 7.0 - - - . 220 045 7.0 - = = - - - ®m 45 032 08
CNMG 190616E-KR:T5415 ® 16 P 220 05 7.0 - - - . 220 050 7.0 - - - - - - ®m 45 035 08
0.4
0.1 _ . R Spanbrecher ist robust und fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen konzipiert. Er verfiigt iiber
5 ’ 5 ”#' _‘:L (F einen leicht positiven Spanwinkel und eine negative/stabile, extra breite Fase. Er ist auch bedingt fiir harte
.

Materialien geeignet.

5
CNMG 120408E-R:T5415 ® 038 P 230 040 40 - - - . 230 040 4.0 - - - - - — »m 45 020 05
CNMG 160612E-R:T5415 e 12 ®m 225 045 55 - - - . 225 045 55 - - - - - - ®m 45 023 10
CNMG 190612E-R:T5415 ® 12 ® 220 045 7.0 - - - . 220 045 7.0 - - - - - - ®m 45 023 10
CNMG 190616E-R:T5415 ® 16 P 220 05 7.0 - - - . 220 050 7.0 - - - - - - »m 45 025 13
0.25 SM spanbrecher ist vielseitig und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Stéhlen und
2 ) Superlegierungen. Er zeichnet sich durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, moderate
t\ Y ;S positive Fase aus. Er ist auch fiir rostfreie Stahle, Gusseisen und bedingt fiir Nichteisenlegierungen und harte
13° Materialien geeignet.
® 12 300 030 20 - - - .300 030 20 - - - - - - B 60 015 10
— W-M Spanbrecher hat eine Schleppschneide und ist fiir die Endbearbeitung von Stahlen konzipiert. Er hat
w ;S einen positiven Spanwinkel und eine positive, moderate Fase. Er ist auch bedingt fiir Gusseisen geeignet.
CNMG 120408W-M:T5415 $ 08 P 245 045 15 - - - ! 245 045 15 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/8717546
https://dormerpramet.com/p/8717547
https://dormerpramet.com/p/8717548
https://dormerpramet.com/p/8716726
https://dormerpramet.com/p/8716729
https://dormerpramet.com/p/8716781
https://dormerpramet.com/p/8716782
https://dormerpramet.com/p/8716783
https://dormerpramet.com/p/8716785
https://dormerpramet.com/p/8716786
https://dormerpramet.com/p/8716787
https://dormerpramet.com/p/8716789
https://dormerpramet.com/p/8716727
https://dormerpramet.com/p/8716784
https://dormerpramet.com/p/8716788
https://dormerpramet.com/p/8716790
https://dormerpramet.com/p/8716780
https://dormerpramet.com/p/8716728

@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

&
113 9.525 4.40 11.60 3.97

IC

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

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

01 RIS RF Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich durch
: {y} ( S einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, moderate Fase aus. Er ist auch fiir Stahle und bedingt fiir
rostfreie Stahle und harte Materialien geeignet.

DCMT 11T304E-RF:T5415 [ J 04 185 020 038 - - - . 185 0.20 0.8 = = = - - - ®m 3 014 03

0.27

= RM Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. Er zeichnet
\ S ﬂ- AL ( S sich durch einen positiven Spanwinkel und eine stabile, breite Fase aus. Er ist auch fiir rostfreie Stahle und

—~ ! bedingt fiir Superlegierungen und harte Materialien geeignet.
DCMT 11T304E-RM:T5415 ) 04 7 230 020 1.0 = = = . 230 020 1.0 = = = - - - »m 4 014 03
DCMT 11T308E-RM:T5415 [ ] 08 P 255 027 08 - = = . 255 027 08 = = = - - - m 5 014 07

1.00
“ N ::t UR spanbrecher ist vielseitig und die erste Wah! fiir die Fertighearbeitung von Gusseisen. Er verfiigt iber einen
—~~ o ! | \ E positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Stahle und bedingt filr rostfreie Stahle geeignet.

DCMT 11T304E-UR:T5415 ® 04 ®m 235 012 08

- - - m»5 01208 - - - - _
DCMT11T308E-UR-T5415 @ 08 # 245 017 08

- - - maus o017 08 - - - - - - -

DORMER™
PRAMET

<
Q-.
Q IC D1 L S /

(mm) (mm) (mm) (mm)

1506 12.700 5.16 15.50 6.35

D1

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

L P M N S H
Product g é Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
s .NMA ist eine flache Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen konzipiert. Sie hat keinen
; E Spanbrecher. Sie ist auch bedingt fiir harte Materialien geeignet.
DNMA 150608:T5415 (] 0.8 = = = = = = . 190 020 1.7 = = = - - - ®m 4 014 05
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https://dormerpramet.com/p/8717367
https://dormerpramet.com/p/8717368
https://dormerpramet.com/p/8717370
https://dormerpramet.com/p/8717369
https://dormerpramet.com/p/8717371
https://dormerpramet.com/p/8716791

®

© ©

Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
3% P M N S H
Product 5 E 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

=

.NMA ist eine flache Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen konzipiert. Sie hat keinen
Spanbrecher. Sie ist auch bedingt fiir harte Materialien geeignet.

DNMA 150612:T5415 T 12 - - - - - - .195 020 17 - - - - - - ® 40 014 05
DORMER"™
PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1104 9.525 4.40 11.60 4.76
1504 12.700 5.16 15.50 4.76 X
1506 12.700 5.16 15.50 6.35
e
Y
B L S
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
3 P M N S H
Product el K
é £ 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
™ 0'261 45 . KM-Spanbrecher ist vielseitig und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich
) _':L <s durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, breite T-Lage aus. Er ist auch bedingt fiir Stahle und
harte Materialien geeignet.
DNMG 110404-KM:T5415 ® 04 P 220 020 12 - - - . 220 020 12 - - - - - - w45 014 08
DNMG 110408-KM:T5415 ® 038 P 225 030 12 - - - . 225 030 12 - - - - - - ® 45 021 08
DNMG 150404-KM:T5415 ® 04 P 210 020 19 - - - . 210 020 19 - - - - - - w45 014 08
DNMG 150408-KM:T5415 ® 038 m 215 030 19 - - - .215 030 19 - - - - - - »m 45 021 08
DNMG 150412-KM:T5415 ® 12 w205 040 19 - - - . 205 040 19 - - - - - - W 40 028 08
DNMG 150604-KM:T5415 ® 04 P 210 020 19 - - - .210 020 19 - - - - - - ® 45 0714 08
DNMG 150608-KM:T5415 ® 03 »m 215 030 19 - - - . 215 030 19 - - - - - - » 45 021 08
DNMG 150612-KM:T5415 ® 12 m 205 040 19 - - - . 205 040 19 - - - - - - ®m 4 028 08
1.4
1 ..033 . KR Spanbrecher ist robust und die erste Wahl beim Schruppen von Gusseisen. Er zeichnet sich durch einen
_ 15° _‘:L <S leicht positiven Spanwinkel und eine breite Fase aus. Er ist auch fiir Stéhle und bedingt fiir harte Materialien
O'% geeignet.
DNMG 150608E-KR:T5415 ® 03 P 195 035 30 - - - . 195 035 3.0 - - - - - - » 40 024 08
DNMG 150612E-KR:T5415 e 12 w195 040 3.0 - - - . 195 040 3.0 - - - - - - » 40 028 08
DNMG 150616E-KR:T5415 ® 16 P 190 050 3.0 - - - . 190 050 3.0 - - - - - - » 40 035 08
0.4
0.1 s R Spanbrecher ist robust und fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen konzipiert. Er verfiigt iiber
5'7’\‘\15° ”# _‘:L (P einen leicht positiven Spanwinkel und eine negative/stabile, extra breite Fase. Er ist auch bedingt fiir harte
b 5° Materialien geeignet.
DNMG 150408E-R:T5415 ® 03 P 190 040 3.0 - - - . 190 040 3.0 - - - - - - » 40 020 07
DNMG 150608E-R:T5415 ® 08 P 190 040 3.0 - - - . 190 040 3.0 - - - - - - ®m 40 02 07
DNMG 150612E-R:T5415 ® 12 ® 195 040 3.0 - - - . 195 040 3.0 - - - - - - W 40 020 09
DNMG 150616E-R:T5415 ® 16 P 205 040 3.0 - - - . 205 040 3.0 - - - - - - P 40 02 05
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https://dormerpramet.com/p/8716792
https://dormerpramet.com/p/8717549
https://dormerpramet.com/p/8717570
https://dormerpramet.com/p/8717571
https://dormerpramet.com/p/8717572
https://dormerpramet.com/p/8717573
https://dormerpramet.com/p/8717574
https://dormerpramet.com/p/8717575
https://dormerpramet.com/p/8717576
https://dormerpramet.com/p/8716794
https://dormerpramet.com/p/8716796
https://dormerpramet.com/p/8716799
https://dormerpramet.com/p/8716793
https://dormerpramet.com/p/8716795
https://dormerpramet.com/p/8716797
https://dormerpramet.com/p/8716800

@ @ @ Wendeschneidplatten

zum Drehen

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

at

22 M N S H
Product 5 4 Ve f ap Ve f ap Ve 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) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
0.25 SM spanbrecher ist vielseitig und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Stéhlen und

= - Superlegierungen. Er zeichnet sich durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, moderate
éﬁ-
13°

positive Fase aus. Er ist auch filr rostfreie Stahle, Gusseisen und bedingt fiir Nichteisenlegierungen und harte
Materialien geeignet.

DNMG 150612E-SM:T5415 e 1.2 ! 245 030 17 = = = . 245 030 17 = = = - - - B 5 015 09
DORMER"
Ec MT PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm)

0803 7.940 3.40 8.20

(mm)

3.18

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

3 M N S H
Product ef K
2 _§ 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
B (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)
0.75
0.1 18° FM2 Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Stahlen. Er zeichnet sich durch
gli]} einen positiven Spanwinkel und eine stabile, moderate Fase aus. Er ist auch fiir Gusseisen und bedingt fiir
rostfreie Stahle geeignet.
ECMT 080304E-FM2:T5415 @ 0.4 ! 275 012 1.0 - - - . 275 012 1.0 - - - - - - - - -
DORMER™
PRAMET
Q Wi L S
(mm) (mm) (mm) g@
1604 9.525 19.50 4.76 i
=
| 2
3,

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

R M - = H
Product 5 E Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
B (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)
0.36
@ L-32 Geometrie in linksschneidender Ausfiihrung zur Schlicht- bis einfachen Schruppbearbeitung, bei
' kontinuierlichen Schnitten.
15°
KNUX1604051-32:T5415 @ 05 #1195 025 27 - - - 195 025 27 - - -
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https://dormerpramet.com/p/8716798
https://dormerpramet.com/p/8717372
https://dormerpramet.com/p/8716802

T5415 @ @ @

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

57 P M N S H
Product 7q f ap Ve f ap Ve 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) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
0.36
{\Q} R-32 Geometrie in rechtsschneidender Ausfiihrung zur Schlicht- bis einfachen Schruppbearbeitung, bei
\ \ E kontinuierlichen Schnitten.
15°

KNUX 160405R-32:T5415 ® 05 ®m 195 025 27 > = = u 195 025 27 = o

. , _ :jii ER-72 Geometrie in rechtsschneidender Ausfiihrung zur Fein- bis Schlichtbearbeitung, bei kontinuierlichen
Schnitten.

KNUX 160405ER-72:T5415 (] Pl 270 020 2.0 = = = . 270 020 20 = =

2.3
12 125 4 ::ii ER-73 Geometrie in rechtsschneidener Ausfiihrung zur Schlicht- bis einfachen Schruppbearbeitung, bei
! | \ E kontinuierlichen Schnitten.

KNUX 160410SR-73:T5415 @

10 » 255 040 30 - - - M 255 040 30 - - -

DORMER"™
PRAMET

(mm)

1606 5.50

(mm)

6.35

O

70

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

3¢ P M N S H
Product B2 K

g £ Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
0'22050 "i!' "= RM3 spanbrecher ist robust und fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen konzipiert. Er hat einen

HEC positiven Spanwinkel und eine negative, breite T-Fase. Er ist auch bedingt fiir rostfreie Stahle und harte

5° § S Materialien geeignet.

RCMT 1606M0S-RM3:T5415 & - 240 065 2.0 = = = . 240 0.65 2.0 - - - - - - m5 033 11
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https://dormerpramet.com/p/8716803
https://dormerpramet.com/p/8716801
https://dormerpramet.com/p/8716804
https://dormerpramet.com/p/8717373
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©

DORMER™
PRAMET

Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
3209 32.000 9.50 9.53
<1 e
O) = [
R~
S
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
3 P M N S H
Product ' R
-§ 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
S (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)
,...04
15° g im RM2 Geometrie zur einfachen bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen
% 8 HrC S sniten
15°
RCMX3209MO-RM2:T5415 &  — 1 100 100 45 - - -0 100 45 - - - - - - - - -
DORMER"™
PRAMET
Q.Q
Q IC D1 L S I
(mm) (mm) (mm) (mm) 4 N
09T3 9.525 440 9.53 3.97 O a
1204 12.700 5.50 12.70 4.76
L I O R
L | b s
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
3¢ P M N S H
Product =2 R
E_» ,E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
0.1
‘P@ RF Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich durch
- - {Q} <S einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, moderate Fase aus. Er ist auch fiir Stahle und bedingt fiir
9525 15 rostfreie Stahle und harte Materialien geeignet.
12.7 25
SCMT 120408E-RF:T5415 ® 038 P 255 022 22 = = = . 255 022 22 - - - - - - ®B5 013 07
0.27
= RM Spanbrecher ist robust und die erste Wahl! fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. Er zeichnet
\d ﬂ‘l &s sich durch einen positiven Spanwinkel und eine stabile, breite Fase aus. Er ist auch fiir rostfreie Stahle und
A bedingt fiir Superlegierungen und harte Materialien geeignet.
SCMT 09T308E-RM:T5415 ® 08 ®” 29 030 20 - - - . 290 030 20 - - - - - - 60 015 07
SCMT 120408E-RM:T5415 $ 08 ® 285 030 23 - - - . 285 030 23 - - - - - - B 60 015 07
— }i: UR spanbrecher st vielseitig und die erste Wah! fiir die Fertighearbeitung von Gusseisen. Er verfiigt iiber einen
! | \ E positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Stéhle und bedingt filr rostfreie Stahle geeignet.
SCMT 09T308E-UR:T5415 ® 08 ® 295 020 1.2 - - - . 295 020 1.2 - - - - - - - - -
SCMT 120408E-UR:T5415 ® 03 P 285 020 16 - - - . 285 020 16 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8717545
https://dormerpramet.com/p/8717376
https://dormerpramet.com/p/8717374
https://dormerpramet.com/p/8717377
https://dormerpramet.com/p/8717375
https://dormerpramet.com/p/8717378

T5415 @ @ @

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

R M N S H
Product 5 _% 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

¥ %ﬁ UR spanbrecher ist vielseitig und die erste Wah! fiir die Fertigbearbeitung von Gusseisen. Er verfiigt iber einen
I ' positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Stahle und bedingt fiir rostfreie Stahle geeignet.

SIMT120412E-UR:T5415 @ 12 W 275 027 16 - - - W25 027 16 - - -

DORMER"
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.50 12.70 4.76
2509 25.400 9.12 25.40 9.53

1k m N s H
Product 5 E Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 3 f ap Ve f ap
=S (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)

.NMA ist eine flache Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen konzipiert. Sie hat keinen
Spanbrecher. Sie ist auch bedingt fiir harte Materialien geeignet.

SNMA 120412:T5415 = = = = = = 205 030 4.0 = = = - - - B 40 015 10
SNMA 250924:T5415 = = = = = = 105 0.60 8.0 > = = - - - ®m 20 030 20
DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.70 4.76
1506 15.875 6.35 15.88 6.35
1906 19.050 7.94 19.05 6.35

e M N S H
Product E _% Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

0.26

KM-Spanbrecher ist vielseitig und die erste Wah! fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich

.
i durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, breite T-Lage aus. Er ist auch bedingt fiir Stahle und
harte Materialien geeignet.
SNMG 120408-KM:T5415 g 038 ! 275 032 21 - - - . 275 032 21 - - - - - - B 5 02 08
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https://dormerpramet.com/p/8717379
https://dormerpramet.com/p/8716805
https://dormerpramet.com/p/8716806
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Wendeschneidplatten
zum Drehen

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

g P M N S H
Product : R
£ Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
S (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)
1.4
|l 033 . KR Spanbrecher ist robust und die erste Wahl beim Schruppen von Gusseisen. Er zeichnet sich durch einen
15° _':L <s leicht positiven Spanwinkel und eine breite Fase aus. Er ist auch fiir Stahle und bedingt fiir harte Materialien
O'% geeignet.
SNMG 120408E-KR:T5415 ® 08 P 250 035 3.8 = = = . 250 035 38 - - - - - - ®B 5 017 07
SNMG 120412E-KR:T5415 2 12w 255 040 38 = = = . 255 040 38 = = = - - - »m 5 02 10
SNMG 120416E-KR:T5415 3 16 2 260 045 3.8 = = = . 260 045 38 = = = - - - ®m 5 032 08
SNMG 150612E-KR:T5415 £ 2 12 W1 240 045 45 - - - . 240 045 45 - = = - - - ®m 5 032 08
SNMG 150616E-KR:T5415 £ 16 P 240 0.50 45 - - - . 240 050 45 - - - - - - ®m 5 03 08
SNMG 190612E-KR:T5415 z 12 w7 230 045 7.0 = = = . 230 045 7.0 = = = - - - P4 032 08
SNMG 190616E-KR:T5415 : 16 ® 230 050 7.0 = = = . 230 050 7.0 = = = - - - ®m 45 035 08
,...04
Lo (e R Spanbrecher ist robust und fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen konzipiert. Er verfiigt iiber
5@ 15° ”# _';L (P einen leicht positiven Spanwinkel und eine negative/stabile, extra breite Fase. Er ist auch bedingt fiir harte
& Materialien geeignet.
SNMG 150612E-R:T5415 £ 12 P 240 045 45 = = = . 240 045 45 = = = - - - ®m5 023 10
SNMG 150616E-R:T5415 : 1.6 P 240 0.50 45 = = = . 240 050 45 = = = - - - ®m5 025 13
DORMER"™
PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qfo
1906 19.050 7.94 19.05 6.35
A 7 N
i
O -~
TR O / Oy
v o
L | S_|
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
g P M N S H
Product g K
focud é 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
S (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)
...0.41
1013 S NR2 Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die schwere Schruppbearbeitung von rostfreien Stéhlen. Er
21° 2 verfiigt iiber einen positiven Spanwinkel und einer negative/negative, extra breite Fase. Er ist auch fiir Stahle
@ und bedingt fiir Gusseisen und Superlegierungen geeignet.
SNMM 190616E-NR2:T5415 @ 1.6 1 255 0.50 8.0 - - - u 255 0.50 8.0 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8716807
https://dormerpramet.com/p/8716808
https://dormerpramet.com/p/8716809
https://dormerpramet.com/p/8716810
https://dormerpramet.com/p/8716812
https://dormerpramet.com/p/8716814
https://dormerpramet.com/p/8716815
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T5415 @ @ @

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S 60°

(mm) (mm) (mm) (mm)
0902 5.560 2.50 9.60 2.38 RE
1613 9.525 4.40 16.50 3.97 Z %

IC

5
r ?\kL

A
Y

ey
-

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

3¢ P M N S H
Product £ R
focud gg 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap

=S (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)

. 0.53
7 i% Fii FF2 spanbrecher ist positiv und die erste Wahl fiir die Schlichtbearbeitung von Stéhlen. Er hat einen leicht
| \ E positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Gusseisen geeignet.

TCMT 090204E-FF2:T5415 @ 04 W 260 012 10 - - - max0 012 10 = = = = = = = = =

sich durch einen positiven Spanwinkel und eine stabile, breite Fase aus. Er ist auch fiir rostfreie Stéhle und

&J : RM Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. Er zeichnet

! bedingt fiir Superlegierungen und harte Materialien geeignet.
TCMT 16T308E-RM:T5415 ® 038 » 25 027 19 - - - . 250 027 19 - - - - - - »m 5 014 07
TCMT 16T312E-RM:T5415 ® 12 w265 027 19 - - - . 265 027 19 - - - - - - ®m 5 014 09
1.00
“ N ::t UR spanbrecher ist vielseitig und die erste Wah! fiir die Fertigbearbeitung von Gusseisen. Er verfiigt iiber einen
~ i | \ E positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Stahle und bedingt fiir rostfreie Stahle geeignet.
30°
TCMT 16T308E-UR:T5415 ® 08 » 260 017 0.8 - - - . 260 0.17 08 - - - - - - - - -
DORMER™
PRAMET

m IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

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

38 P M N S H
Product =f K
L0CUC gg 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
s .CMW ist eine Wendeschneidplatte ohne Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Sie hat
; E einen neutralen Spanwinkel ohne Fase. Sie ist auch bedingt fiir harte Werkstoffe geeignet.
TCMW 16T308:T5415 ® 038 - - - - - - . 190 0.18 1.5 - - - - - - ¢ 40 011 07
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https://dormerpramet.com/p/8717380
https://dormerpramet.com/p/8717381
https://dormerpramet.com/p/8717383
https://dormerpramet.com/p/8717382
https://dormerpramet.com/p/8717384

Wendeschneidplatten
zum Drehen

®» © ©

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.50 4.76

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

38 P M N S H
Product == R
LOCUC é% 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
s .NMA ist eine flache Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen konzipiert. Sie hat keinen
; E Spanbrecher. Sie ist auch bedingt fiir harte Materialien geeignet.
TNMA 160412:T5415 E 1.2 - - - - - - . 210 020 1.5 - - - - = - ® 45 010 09
DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

1604 9.525 3.81 16.50 4.76
2204 12.700 5.16 22.00 4.76
Y,
<§>
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
38 P M N S H
Product =f R
roduc ég Ve f ap ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
=S (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 0'2614‘50 . KM-Spanbrecher ist vielseitig und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich
_‘,-,L ( S durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, breite T-Lage aus. Er ist auch bedingt fiir Stéhle und
harte Materialien geeignet.
TNMG 160404-KM:T5415 ® 04 ® 225 020 1.6 = = . 225 020 1.6 - - 4 014 08
TNMG 160408-KM:T5415 ® 08 ®” 235 030 1.6 - - . 235 030 16 - - 5 021 08
TNMG 160412-KM:T5415 ® 12 ® 225 040 1.6 - - . 225 040 1.6 - - 4 028 08
TNMG 220408-KM:T5415 ® 08 » 230 030 21 = = . 230 030 2.1 - - »m 45 021 08
TNMG 220412-KM:T5415 e 12 »m 215 040 21 = = . 215 040 21 - - w45 028 08
1.4
| 033 . KR Spanbrecher ist robust und die erste Wahl beim Schruppen von Gusseisen. Er zeichnet sich durch einen
_ {5° _':L <S leicht positiven Spanwinkel und eine breite Fase aus. Er ist auch fiir Stéhle und bedingt fiir harte Materialien
O'% geeignet.
TNMG 160408E-KR:T5415 ® 08 » 210 035 3.0 = = = . 210 035 3.0 - - - - - - » 45 017 07
TNMG 220408E-KR:T5415 ® 08 » 200 035 40 = = = . 200 035 4.0 - - - - - - » 40 024 08
TNMG 220412E-KR:T5415 2 12 205 040 4.0 - - - . 205 040 4.0 - - - - - - ® 4 028 08
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T5415 @ @ @

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

c
1604 9.525 4.40 16.60 476 \ i RE
(o)l
4 L’n~
W
i S P R sl

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

3 P M N S H
Product ef R
ko) § 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=3 (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)
0.27
= 8 RM Spanbrecher ist robust und die erste Wahl fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen. Er zeichnet
\OJ ﬂj‘ @ sich durch einen positiven Spanwinkel und eine stabile, breite Fase aus. Er ist auch fiir rostfreie Stéhle und
A bedingt fiir Superlegierungen und harte Materialien geeignet.
VBMT 160404E-RM:T5415 ® 04 ® 25 012 12 - - - . 250 0.12 1.2 - - - - - - ®m 5 012 03
VBMT 160408E-RM:T5415 ® 08 P 265 017 1.2 - - - . 265 017 1.2 - - - - - - B 55 011 07

4 :jii UR spanbrecher st vielseitig und die erste Wah! fiir die Fertighearbeitung von Gusseisen. Er verfiigt iiber einen
! | \ E positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Stéhle und bedingt fiir rostfreie Stahle geeignet.

VBMT 160404E-UR:T5415 @ 04 #1205 0.12 12 - - - w5 0212 - - - - - - - -
VBMT 160408E-UR:T5415 o 08 ® 215 017 1.2 = = = . 215 017 1.2 > = o > = = > = =
DORMER™
PRAMET
C
m Ic D1 L S Lt g
= =S 7
(mm) (mm) (mm) (mm) / \ —
1303 7.940 340 13.80 318 @ ) =
4 ‘f\*
()
> - L > > S -

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

Product

Interrupted/
Continuous cut

Ve f ap Ve f ap 17 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)
. 0.53
7° @73 :::i: FF2 spanbrecher ist positiv und die erste Wahl fiir die Schlichtbearbeitung von Stéhlen. Er hat einen leicht
| \ E positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Gusseisen geeignet.
VCGT 130304E-FF2:T5415 ® 04 m 210 012 10 = = = . 210 012 1.0 - - - - - - - - -
7 - NF2 spanbrecher ist sehr postiv und die erste Wahl fiir die Fertigbearbeitung von rostfreien Stahlen. Er verfiigt
% 2 gE liber einen positiven Spanwinkel ohne Fase. Er ist auch fiir Superlegierungen und bedingt fiir Stéhle, Gusseisen
und Nichteisenlegierungen geeignet.

VCGT 130308E-NF2:T5415 ® 08 P 220 017 1.0 > o = ! 220 017 1.0 = = = = = = = = =
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Wendeschneidplatten
zum Drehen

VNMG

Q IC D1 L S

DORMER"
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 3.81 16.60 4.76
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
2% M N s H
Product 5 E 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
0.26 R . L ) . . )
145° KM-Spanbrecher ist vielseitig und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich

= §

durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, breite T-Lage aus. Er ist auch bedingt fiir Stahle und
harte Materialien geeignet.

VNMG 160404-KM:T5415 ® 04 19 020 1.2 = = = 190 020 1.2 = = = - - - ® 4 014 08
VNMG 160408-KM:T5415 ® 038 190 030 14 > o = 190 030 1.4 > 2= = - - - ® 4 021 08
DORMER™
PRAMET

g IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) 80°
0804 12.700 5.16 8.70 4.76
—
[a]
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
3¢ M N S H
Product 2 K
E E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

B

.NMA ist eine flache Wendeschneidplatte fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen konzipiert. Sie hat keinen
Spanbrecher. Sie ist auch bedingt fiir harte Materialien geeignet.

v 45 010 07

WNMA 080408:T5415 ® 038 - -
WNMA 080412:T5415 £ 1.2

- - - W5 020 40 - - - - = -
- - - Mm% 03 40 - - - - - - W4 015 10
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T5415 @ @ @

DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
0604 9.525 3.81 6.50 4.76
0804 12.700 5.16 8.70 4.76

Q IC D1 L S
80°
N

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

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

0.26
KM-Spanbrecher ist vielseitig und die erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung von Gusseisen. Er zeichnet sich

14.5° .
_:L ( S durch einen leicht positiven Spanwinkel und eine stabile, breite T-Lage aus. Er ist auch bedingt fiir Stéhle und
harte Materialien geeignet.

WNMG 060404-KM:T5415 ® 04 P 265 020 1.8 - - - . 265 020 1.8 - - = = = - 55 014 08
WNMG 060408-KM:T5415 $ 08 P 270 032 18 - - - . 270 032 1.8 - - - - - - ?m5 02 08
WNMG 080404-KM:T5415 ® 04 P 265 020 2.1 - - - . 265 020 2.1 - - - - - - »m 55 0714 08
WNMG 080408-KM:T5415 : 2 - 265 032 21 - - - . 265 032 21 - - - - - - »m5 02 08
WNMG 080412-KM:T5415 $ 12 P 260 040 2.1 - - - . 260 040 2.1 - - - - - - »m 5 02 08
1.4
1..033 . KR Spanbrecher ist robust und die erste Wahl beim Schruppen von Gusseisen. Er zeichnet sich durch einen
_ 15° _':L g leicht positiven Spanwinkel und eine breite Fase aus. Er ist auch fiir Stéhle und bedingt fiir harte Materialien
o‘% geeignet.
WNMG 080408E-KR:T5415 & 08 P 245 035 35 - - - . 245 035 35 - - - - - - »m5 017 07
WNMG 080412E-KR:T5415 & 12 21 245 040 35 - - - . 245 040 3.5 - - - - - - »m 5 02 10
WNMG 080416E-KR:T5415 & - 235 050 35 - - - . 235 050 35 - - - - - - P 5 03 05
0.4
:T(F R Spanbrecher ist robust und fiir die Schruppbearbeitung von Stahl und Gusseisen konzipiert. Er verfiigt iiber

Materialien geeignet.

50 15° Bg R ’¢_ . . . . . . . . . . ..
é é § - Y _.L ( P einen leicht positiven Spanwinkel und eine negative/stabile, extra breite Fase. Erist auch bedingt fiir harte
5°

WNMG 080408E-R:T5415 £ 2 08 ” 230 040 35 - - - . 230 040 35 - = = - - - m 45 020 07
WNMG 080412E-R:T5415 E 3 1.2 7 235 045 35 = = = . 235 045 35 = = = - - - Pm5 023 10
WNMG 080416E-R:T5415 E 1.6 235 050 3.5 = = = . 235 050 35 = = = - - - mB5 025 13
.03
= 01 . B . .. . . . . .
20° —_ W-M Spanbrecher hat eine Schleppschneide und ist fiir die Endbearbeitung von Stahlen konzipiert. Er hat
w \S einen positiven Spanwinkel und eine positive, moderate Fase. Er ist auch bedingt fiir Gusseisen geeignet.
5
WNMG 060412W-M:T5415 E 1.2 P 245 055 1.2 - - = u 245 055 1.2 = = = = = = = = =
0.28
v W-MR Spanbrecher hat eine Schleppschneide und ist fiir die Endbearbeitung von Stéhlen konzipiert. Er
£ W ( S zeichnet sich durch einen positiven Spanwinkel und eine stabile, breite Fase aus. Er ist auch bedingt fiir
‘\1905‘* rostfreie Stahle und Gusseisen geeignet.
WNMG 080412W-MR:T5415 & 12 1 240 055 1.5 - - -\ 055 15 = = = = = = = = =
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®

KM Spanbrecher

Verlangert Standzeiten.
Stillstandszeiten reduzieren.

Stabiles und zuverlassiges Drehen
aus Gusseisen mit breiter T-Fase
und positivem Spanwinkel
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GL-Wendeschneidplatten @ @ @

Polierte Prazisions-GL. S-PM-Wendeschneidplatten
furs Ein- und Abstechen in ISO N-Werkstoffe

Steigern Sie Ihre Produktivitat
mit kosteneffizienten Abstechlosungen

Wir stellen die neuen GL. S-PM-Wendeplatten vor - entwickelt
far das tiefe Ein- und Abstechen von Nichteisenwerkstoffen
und Superlegierungen auf Titanbasis. Diese einseitigen
Wendeschneidplatten verflgen Uber einen duBerst

positiven Spanwinkel und einer polierten Spanflache,

der eine hervorragende Spankontrolle und einen
reibungslosen Abtransport bei kontinuierlichen bis

leicht unterbrochenen Schnitten gewahrleistet.

Die aus unbeschichtetem WC-Co-Hartmetall der Sorte HO7
gefertigten Wendeschneidplatten eignen sich hervorragend
fur die Fein- bis mittlere Bearbeitung und zeichnen sich durch
auBergewdhnliche VerschleiBfestigkeit und lange Standzeiten
aus. Sie sind in den Breiten von 2, 3 und 4 mm erhaltlich

und bieten Prazision mit einer Schneidbreitentoleranz

von 0,05 mm, was sie ideal fur die Serienproduktion macht.
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Werkzeuge zum
Ein- und Abstechen

Ahnliche Produkte

PM

PM-Geometrie mit stark positivem
Spanwinkel auf einseitiger
Wendeschneidplatte, erste Wahl fir
tiefes Abstechen und kontinuierliche
bis leicht unterbrochene Schnitte.

HO7

Unbeschichtetes WC-Co-Hartmetall
in den ISO-Bereichen N10-N30

und S01-S20, entwickelt fur die
feine bis mittlere Bearbeitung von
Nichteisenmetallen und Ti-basierten
Superlegierungen.

GL. S-PM

Einschneidige Wendeschneidplatte
0,2 mm Eckenradien

+ 0.05 mm Schnittbreitentoleranz
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GL-Wendeschneidplatten @
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Eigenschaften und Vorteile

Gepresster Spanbrecher fordert die
Spanformung und verbessert die
Spankontrolle bei tiefen Schnitten.

Polierter Spanbrecher reduziert die
Spananhaftung und verbessert die
Schneidleistung.

Die einseitige Ausflhrung bietet groBe
Flexibilitat bei der Bearbeitung.

Perfekte Kompatibilitdt mit allen verfligbaren
GL-Haltern und Schwertern.

Die Code-Bezeichnung erleichtert die
schnelle Zuordnung von Haltern und
Wendeschneidplatten.

Scharfe Schneide.

Sichere Spanabfuhr

erhoht die Prozesssicherheit.

Minimiertes Spananhaften
sorgt fur einen reibungslosen, ununterbrochenen Schnitt.

Unbegrenzte Stechtiefe
bietet Vielseitigkeit fur verschiedene Stechanwendungen.

Nahtlose Integration
steigert die Effizienz.

Einfache Identifizierung
gewahrleistet eine schnelle Werkzeugauswahl.

Minimierte Schnittkrafte
verbessern die Leistung auch in weichen Materialien.
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@ @ @ Werkzeuge zum

Ein- und Abstechen

Eigenschaften und Vorteile

Prazision neu definiert
fur hervorragendes Ab- und Einstechen

Scharfe
Schneide mit
sehr geringer
Kantenhonung

Sorte HO7

Geschliffener
& gepresster
Spanbrecher
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GL-Wendeschneidplatten @ @ @

Erfolgsgeschichten

Schneller schneiden und 40 %
Zeitersparnis bei der Bearbitung

Kundenergebnis: Unsere unbeschichtete polierte Wendeschneidplatte steigerte die
Produktivitat erheblich, indem sie die Bearbeitungszeit um 40 % reduzierte und aufgrund
der geringeren Schnittkrafte eine hohere Schnittgeschwindigkeit ermdéglichte. Diese
Verbesserung ermdglicht eine effizientere Bearbeitung, ohne dass eine leistungsstarkere
Ausrlstung erforderlich ist.

Segment: Allgemeiner Maschinenbau
Anwendung: Abstechen

Material: 6082 AIMgSi1

KiihImittel: Ja

Losung von Dormer Pramet :

GL3-S300M02-PM:HO7
Bearbeitungsdaten:
Ve 1y CD
76-100 0.13 35

o

Rundstange

V. = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), CD = Schnitttiefe (mm)

50
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Werkzeuge zum
Ein- und Abstechen

®» © ©

Erfolgsgeschichten

Uberlegene Spankontrolle
bei der Aluminiumbearbeitung

Kundenergebnis: Die neuen GL-Wendeschneidplatten
lieferten eine hervorragende Spankontrolle und ein
sauberes Finish selbst bei tiefen Schnitten (CD = 35 mm)
und unterbrochenen Schnittbedingungen. Sie
gewahrleisten eine reibungslose Leistung,
Langlebigkeit und hohe Produktivitat. Perfekt

fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Nichteisenwerkstoffen.

Verbessern Sie Prazision
und Effizienz bei der
Kunststoffbearbeitung

Das Ergebnis des Kunden: Die GL. S-PM-
Wendeschneidplatten zeigten eine prazise und
zuverlassige Leistung bei der Kunststoffbearbeitung
und erreichten die Ziele des Kunden mit
Leichtigkeit. Die Wendeschneidplatten sorgten

fur einen glatten Schnitt, eine effiziente
Spankontrolle und hervorragende Ergebnisse,
selbst bei der Tiefenbearbeitung. Perfekt fur die
Prazisionsbearbeitung von weicheren Materialien.

Segment: Allgemeiner Maschinenbau Segment: Allgemeiner Maschinenbau
Anwendung: Tiefes Einstechen Anwendung: Abstechen

Material: 6082 AIMgSi1 Material: Kunststoff

KiihImittel: Ja KiihImittel: Ja

Losung von Dormer Pramet

Losung von Dormer Pramet :

GL3-S300M02-PM:H07 2 GL3-S300M02-PM:HO7 :,
4 4
Bearbeitungsdaten: g Bearbeitungsdaten: <ED
Ve f cD = Ve f cD =
350 013 35 250 0.10 40
Kettenrad Abdeckscheibe

Ve = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Umdrehung (mm/U), CD = Schnitttiefe (mm)
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GL-Wendeschneidplatten @ @ @

DORMER"
GL- S = PM PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) PM
200 2.00 0.05 0.0 15

300 3.00 -0.05 0.05 245
400 4.00 -0.05 0.05 243

R o CW

Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc) und Vorschub (f). Weitere Berechnungen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

Product R = N S H PSIRR PSIRL
u Eé Ve f ve f ve f ve f Ve f Ve f
=9 (mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)
7 ﬁ =T PM geometrie mit hochpositivem Spanwinkel auf einseitiger Wendeschneidplatte, erste Wahl fiir tiefes
3%;- ] ' Abstechen und kontinuierliche bis leicht unterbrochene Schnitte.
GL2-5200M02-PM:H07 ) 0.2 - - »m 5 007 85 0.8 W 270 0.10 @ 25 0.06 - - - -
GL3-5300M02-PM:H07 ) 0.2 - - »m 5 0.09 85 0.0 W 270 0.12 »m 25 0.07 - - - -
GL4-S400M02-PM:HO7 [ ) 0.2 - - 5 0m1 85 0.12 W 270 0.14 7, 25 0.10 - - - -
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GL. S-PM-Wendeschneidplatten

Tiefe Schnitte.
Volle Kontrolle.

Verbessern Sie die Stechbearbeitung
mit einem gepressten und polierten
Spanbrecher fur hervorragende
Spankontrolle und
tiefe Schnitte
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STD Reihe @ @ @

Vielseitige Eckfraserfamilie

Vielseitigkeit und Wirtschaftlichkeit
In jedem Schnitt

Erreichen Sie mehr Vielseitigkeit und Kosteneffizienz mit
unserem neuen Eckfrasersortiment. Die STD-Serie verfligt
Uber eine dreieckige WSP gepaart mit vier Tragerausfihrungen.
Jede WSP bietet drei Schneidkanten, was zu geringeren Kosten
pro Werksttck flhrt. Das fUr unterschiedliche Anwendungen
konzipierte Sortiment umfasst vier spezielle Geometrien,

die auf leichte, mittlere und grobe Schnitte sowie die

effiziente Aluminiumbearbeitung zugeschnitten sind.

Dieses vielseitige Sortiment kann Schnitttiefen von bis zu
11 mm bewaltigen und ist ideal fur ein breites Spektrum
an Frasanforderungen.

54

=


https://l.ead.me/bfeE9b

@ @ @ Fraswerkzeuge

und Wendeschneidplatten

Ahnliche Produkte
TDET-M TDET-R
Prazisionsgeschliffene WSP Prazisionsgeschliffene WSP
Stahl, rostfreier Stahl und Gusseisen Stahl, Gusseisen und harte Materialien
Mittlere Schnitte Schruppschnitte
TDET-MM TDET-FA STD 17

Prazisionsgeschliffene WSP Prazisionsgeschliffene WSP

Rostfreier Stahl und Superlegierungen Nichteisenwerkstoffe Weldon-Schaft

Leichte bis mittlere Schnitte Leichte bis Schruppschnitte Metrischer Bereich: 32 - 40 mm
STD 17 STD 17 STD 17

Zylindrischer Schaft Modularer Schaft Messerkopf

Metrischer Bereich: 32 - 42 mm Metrischer Bereich: 32 - 40 mm Metrischer Bereich: 42 - 200 mm

55


https://l.ead.me/bfhSD3
https://l.ead.me/bfhSD1
https://l.ead.me/bfhSCz
https://l.ead.me/bfhSCx
https://l.ead.me/bfhSCv
https://l.ead.me/bfhSCt
https://l.ead.me/bfhSCr
https://l.ead.me/bfhSCp

STD Reihe @
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Eigenschaften und Vorteile

Wendeschneidplatten

Das Design ermdglicht eine breite Palette von
Anwendungen, einschlieBlich Rampenfrasen,
schraubenférmiger Interpolation, Nutfrésen,
Eintauchen und Eckfrasen.

Einsatzvielfalt
reduziert Ausfallzeiten und Werkzeugkosten.

Dreieckige, prazisionsgeschliffene positive

Wendeschneidplatten mit drei Schneidkanten.

Erhohte Wirtschaftlichkeit

fahrt zu niedrigeren Kosten pro Werkstuck.

Das Design mit positivem Spanwinkel fihrt
zu einem weichen Schnitt und verbesserten
Oberflachengute.

Optimierte Effizienz
bei gleichzeitiger Reduzierung des Energieverbrauchs.

Die MM-Geometrie fuhrt zu einer
reibungslosen Bearbeitung von HRSA.

Verbesserte Haltbarkeit
gewahrleistet Prozessstabilitat.

Vier zuverlassige Geometrien
M, MM, R und FA.

56

Einfache Werkzeugauswahl
flr leichte, mittlere, grobe Schnitte und effiziente
Aluminiumbearbeitung.




@ @ @ Fraswerkzeuge

und Wendeschneidplatten

Eigenschaften und Vorteile

Fraser

Weldon-, zylindrische, modulare Schafte - Mehrere Auswahlmoéglichkeiten
und Messerképfe. fir eine breite Palette von MaschinengréBen.

Einfach und sicher

Optimierte Form des Plattensitzes. —
Klemmen der WSP.

Innere Kihimittelzufuhr fir das gesamte N Verbesserte Werkzeugstandzeit
Sortiment, einschlieBlich groBer Durchmesser. und eine bessere Spanabfuhr.

Messerkdpfe sind in einem breiten

Durchmesserbereich und mit verschiedenen — \{elfsch,edene Optionen
Zahnteilungen erhiltlich. flr ein breites Spektrum von Anwendungen.

Fraserkorper aus hochwertigem, Hohe Lebensdauer
vernickeltem Werkzeugstahl. des geharteten Fraskorpers.
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Beispiele fiir die Bearbeitung

Werkstlick: Blech aus Kohlenstoffstahl
(193 HB)

Fraser: 32A3R040B32-STD17D-C

Wende- TDET 170408SR-M:M8330

schneidplatte:

Material: 1.1191/C45

Kiihimittel: Druckluft

Bearbeitungsdaten:

Werkzeug-

Ve f, ap de standzeit
(min)
270 0.20 2.50 24 36

Fotos vom TDET 170408SR-M:M8330,
nach 36 Minuten aufgenommen.

Werkstlick:

Fraser:

Wende-

Platte aus rostfreiem Stahl

(141 HB)

32A3R040B32-STD17D-C

TDET 170408SR-MM:M6330

schneidplatte:

Material:

Kiihimittel:

170

1.4404/316L

Druckluft

Bearbeitungsdaten:
f, ap e

0.15 2.50 24

WMG M3.1

Fotos vom TDET 170408SR-MM:M6330,
nach 33 Minuten aufgenommen.

Werkzeug-
standzeit
(min)

33

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Zahn (mm), a, = axiale Schnitttiefe (mm), ae = radiale Schnitttiefe (mm)
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@ @ @ Fraswerkzeuge

und Wendeschneidplatten

Beispiele fiir die Bearbeitung

Werkstlick: Platte aus rostfreiem Stahl Werkstlick: Platte aus Gusseisen
(147 HB) (219 HB)
Fraser: 32A3R040B32-STD17D-C Fraser: 50A05R-S90TD17D-C
Wende- TDET 170408SR-MM:M6330 Wende- TDET 170408PR-R:M5315
schneidplatte: schneidplatte:
Material: 1.4404/316L Material: GG25/FC250
Kuhimittel: Lasliche Ol-Emulsion (10%) Kihimittel: Lasliche Ol-Emulsion (10%)
Bearbeitungsdaten: Bearbeitungsdaten:
Werkzeug- Werkzeug-
Ve f, ap N standzeit Ve f, ap ER standzeit
(min) (min)
90 0.12 2.5 24 46 340 0.25 2.5 40 55

WMG M3.1

Fotos vom TDET 170408SR-MM:M6330, Fotos vom TDET 170408PR-R:M5315,
nach 46 Minuten aufgenommen. nach 55 Minuten aufgenommen.

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Zahn (mm), a, = axiale Schnitttiefe (mm), ae = radiale Schnitttiefe (mm)
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BRI LRk

VERTD17 90° Eckfraser mit positivem Design und Innenkiihlung
Vielseitiger 90°-Eckfréser mit einseitiger TD... 17 mit einem APMX von 11,0 mm. Geeignet fiir eine breite Palette von Anwendungen in jedem
Material. Erhéltlich in zylindrischer, Weldon-, modularer und Aufsteckausfiihrung, mit unterschiedlicher Zahnteilung. Kdrperbehandlung fiir

ldngere Standzeiten.
- DCONMs
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|
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S

[a]
KWW 5
Y
‘ T } | D i
i
S )
A“* — v
DBC1
- DC -
DZ
DCON MS
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Product 8 5 5 8 8 = = = B g g % % 'O @. N E
a
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
32A2R034A32-STD17D-C 32195 32 - - 34 - - - - - -9 6 2 - 17700 v* 109 GI113 C0411
32A3R034A32-STD17D-C 32195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17700 v*  1.06 Gl113 C0411
5:” 32A3R080A32-STD17D-C 32 195 32 - - 80 - - - - - -9 6 3 - 17700 v* 101 GI113 C0411
35A3R034A32-STD17D-C 35 195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17000 v 1.09 G113 (0411
42A4R080A32-STD17D-C 42 195 32 - - 80 - - - - - 85 6 4 v/ 15500 v 112 G113 C0411
32A2R042B32-STD17D-C 32 10 32 - - 42 38 - - - - -9 6 2 - 17700 v* 057 GI113 C0411
= 32A3R042B32-STD17D-C 32 110 32 - - 4 38 - - - - -9 6 3 - 17700 v 055 Gl113 C0411
owsss - 40A3R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - 85 6 3 - 15900 v 0.68 G113 (0411
40A4R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - 85 6 4 15900 v*  0.67 G113 (0411
32A2R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 2 - 17700 v* 020 GI113 C0411
o 32A3R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 3 - 17700 v 0.18 Gl113 C0411
voous - 40A3R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - 85 6 3 - 15900 v 0.4 G113 (0411
40A4R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - 85 6 4 v 15900 v 0.24 G113 (0411
42A04R-S90TD17D-C 42 - 16 124 - - - 40 - 84 56 -85 6 4 v/ 15500 v 0.22 G113 (0412
50A04R-S90TD17D-C 50 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 4 v' 14200 v© 033 GI113 (0413
50A05R-S90TD17D-C 50 - 2 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v' 14200 v 032 GI113 (0413
52A05R-S90TD17D-C 52 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v' 13900 v 034 GI13 (0413
63A04R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -75 6 4 v' 12600 v° 048 Gl113 (0413
63A06R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -715 6 6 v' 12600 v© 049 GI113 (0413
66A06R-S90TD17D-C 66 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -75 6 6 v' 12300 v© 052 G113 (0413
oneo  80AO7R-S90TD17D-C 80 - 27 221 - - - 50 - 124 7 -7 6 7 v 1200 v 1.06 G113 (0414
80A08R-S90TD17D-C 80 - 27 221 - - - 50 - 124 7 -7 6 8 v' 11200 v© 1.03 GI113 (0414
100A08R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 -65 6 8 v 10000 v°  1.66 GI113 (0415
100A10R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 65 6 10 v/ 10000 v* 1.62 GI113 (0415
115A10R-S90TD17D-C n - 32 451 - - - 50 - 144 8 65 6 10 v 9300 v° 203 G113 (0415
125A10R-S90TD17D-C 125 - 40 5.1 - - - 63 - 164 9 65 6 10 v~ 8900 v~ 3.00 G113 C0415
125A12R-S90TD17D-C 125 - 40 561 - - - 63 - 164 9 -65 6 12 v 8900 v 298 G113 (0415
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https://dormerpramet.com/p/8782498
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https://dormerpramet.com/p/8782511
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@ @ @ Fraswerkzeuge

und Wendeschneidplatten

. 2 5 & T H
Product 2 3 5 E § = § = E g g % % Q N g
(=)
(mm) (mm) (mm) (mm)~ (mm) (mm) (mm) — (mm) (mm) ~ (mm) () §]
140A12R-S90TD17D-C 140 - 40 561 - - - 63 - 164 9 -4 6 12 v 8400 v 356 GI113 (0415
160C13R-S90TD17D-C 160 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 5 6 13 v 7900 v 49 GI113 (0416
onseso175C14R-S90TD17D-C 175 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 -5 6 14 v 750 v 566 G113 (0416
200C15R-S90TD17D-C 200 - 60 - 1016 - - 63 - 257 1425 -5 6 15  v° 7000 v 8.12 G113 (0417

R o

G113 TD.T1704..

B £ » & & O <

2 & @ B

0411 US4008-T15P M4 8 FlagT15P - - - - -
(0412 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HCS 0840C - - -
(0413 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1030C - - -
(0414 US4008-T15P 3.5 M4 8 - SDRT15P-T HS 1230C - - -
(0415 US4008-T15P 3.5 M4 8 - SDRT15P-T - - - -
(0416 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1240C HSD 0825C CACT60C HXK 5
0417 US4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1655C HSD 1025C CAC200C HXK7

DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm)

1704 10.300 440 4.76

35 P M N S H
Product =2 R

% g Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap

< (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

-
; ﬂ. il:J} M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wahl fiir ein breites Spektrum von Arbeitshedingungen. Entwickelt mit

ﬁ @ positivem Spanwinkel, mittlerer T-Lage und Verrundung der Schneide fiir mittlere Bearbeitungen.
TDET 170404SR-M:M8330 ® 04 M 165 014 40 W 95 013 40 . 155 0.4 40 - - - /4 0m 32 = = =
TDET 170404SR-M:M8340 ® 04 MW 15 014 40 W 9 013 40 ! 140 0.14 4.0 - - - ®m35 01 32 = = =
TDET 170408SR-M:8215 $ 08 M 200 014 40 ® 120 013 4.0 . 190 0.14 4.0 - - - ®m5 011 32 = = =
TDET 170408SR-M:M6330 € 08 W 170 014 40 W 120 013 4.0 . - - - - - - m5 011 32 = = =
TDET 170408SR-M:M8310 $ 08 M 22 014 40 ®m 110 013 40 . 205 0.14 4.0 = = = = = = = = =
TDET 170408SR-M:M8330 € 08 W 195 014 40 W 115 013 4.0 . 185 0.14 4.0 - - - 45 0m 32 = = =
TDET 170408SR-M:M8340 € 08 M 180 014 40 W 105 013 40 u 170 0.14 4.0 - - - 45 0m 32 - - -
TDET 170408SR-M:M9325 ® 08 MW 250 014 40 = = = . 235 0.14 4.0 = = = = = = = = =
TDET 170416SR-M:M8330 3 16 M 220 014 40 W 130 013 40 . 205 0.14 4.0 - - - ®m55 01 32 = = =
TDET 170416SR-M:M8340 £ 2 16 M 200 014 40 W 120 013 40 ! 190 0.14 4.0 - - - ®m5 01 32 = = =
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STD Reihe @ @ @

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

3% P M N S H
Product 5 E 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

; MM-Geometrie ist scharf und wird zum Schlichten verwendet, geeignet fiir Anwendungen mit groem
= H § S Uberstand oder diinnwandigen und schlanken Werkstiicken. Entwickelt mit sehr positivem Spanwinkel,
schmaler T-Linie und Verrundung der Schneide fiir die Leichtbearbeitung.

TDET 170404SR-MM:M6330

® 04 M 145 013 40 W 105 012 40 . - - - - - - W 4 01 32 - - -

TDET 170404SR-MM:M8340 @ 04 M 155 0.13 40 W 9 012 40 . - - - - - - W 35 010 32 = = =
TDET170408SR-MM:M6330 ¢ 03 M 170 013 40 M 120 012 40 || - - - - - - ®m 5 010 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8330 & 03 M 205 0.13 40 M 120 012 40 || - - — w615 016 40 ® 50 010 32 = = =
TDET 1704085R-MM:M8340 & 08 M 185 0.13 40 M 110 0.12 40 . - - - - - - N 45 010 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8345 & 08 M 145 0.13 40 W 85 012 40 . - - - - - - W 35 010 32 = = =
TDET170408SR-MM:M9340 ¢ 03 M 235 013 40 M 140 012 40 || - - - - - - ®m 55 010 32 - - -
TDET170416SR-MM:M6330 ¢ 16 M 195 013 40 M 135 012 40 [ - - - - - - ®m 55 010 32 - - -
TDET 170416SR-MM:M8340 & 16 M 200 0.13 40 M 120 0.12 40 . - - - - - - W 5 01 32 = = =

ol ] %11 15°
’ a : Ep R R-Geometrie ist stark und wird zum Schruppen und fiir schwere Bearbeitungen verwendet. Entwickelt mit
« g\k/ k2 P leicht positivem Spanwinkel, breiter T-Linie und Verrundung der Schneidkante fiir die Schruppbearbeitung.
T s

TDET 170408PR-R:8215 € 08 MW 185 020 4.0 ® 110 0.18 4.0 . 175 020 4.0 - - - w45 018 32 W 35 013 11
TDET 170408PR-R:M5315 ® 08 ® 240 020 4.0 - - - . 225 020 4.0 - - - - - - W45 013 11
TDET 170408PR-R:M8310 $ 08 M 200 020 40 P 100 0.8 4.0 . 190 020 4.0 - - - - - - W 4 013 11
TDET 170408PR-R:M8330 € 08 W 185 020 40 ® 110 0.18 4.0 . 175 020 4.0 - - - w45 018 32 ®m 35 013 1.1
TDET 170408PR-R:M9325 e 08 MW 225 020 40 - - - . 210 020 4.0 - - - - - - »m 45 013 11
TDET 170416PR-R:M5315 £ 16 P 265 020 4.0 - - - . 250 020 4.0 - - - - - - W5 013 11
TDET 170416PR-R:M8330 $ 16 H 200 020 40 P 120 018 4.0 . 190 020 4.0 - - - ®m 5 018 32 ®m 40 013 1.1
DORMER™

PRAMET

m IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1704 10.300 4.40 4.76

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

3% P M N S H
Product =2 R
= ,E Ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
=8 (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
26°
9 ; FA-Geometrie ist scharf und wird fiir die Bearbeitung von Nichteisenlegierungen verwendet, geeignet
=0 g w fiir Anwendungen mit groBem Uberhang oder diinnwandigen und schlanken Werkstiicken. Polierte und
15 geschliffene Ausfiihrung mit sehr positivem Spanwinkel.
TDET 170408FR-FA:HF7 o 08 - - -l - - -F- - "Emo w@- - -FH- - -
TDET 170408FR-FA:M0315 @ 08 - - - - - - . - -  — MW 480 024 40 - - - - - _
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25
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STD Serie

Mehr Zerspanen.
Weniger ausgeben.

Vielseitige Frasleistung mit
dreieckigen Wendeschneidplatten
und vier verschiedenen Frasertypen



https://l.ead.me/bfeE9b

SRN Reihe @ @ @

Doppelseitige runde Wendeschneidplatten zum Kopierfrasen

Maximale Effizienz bei gleichzeitiger
Senkung der Kosten pro Stlck

.\
e 1 ()

Wir stellen vor: SRN — unsere neue Kopierfraserfamilie, die

fur anspruchsvolle Anwendungen entwickelt wurde. Die
wirtschaftlichen doppelseitigen runden Wendeschneidplatten
mit acht Schneidkanten maximieren den Materialabtrag und
senken die Materialkosten um bis zu 20 %. Die positiven
Geometrien sorgen fUr eine glatte, effiziente Zerspanung,
wahrend die verbesserte Stabilitat eine Prazisionsbearbeitung
selbst von hochwarmfesten Legierungen ermdglicht.

SRN ist in leichten und mittleren Schneidengeometrien
erhaltlich und ist die ideale Losung fur die Luft- und
Raumfahrt, den Energiesektor und andere Branchen,
die eine Hochleistungsbearbeitung erfordern.
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@ @ @ Fraswerkzeuge

und Wendeschneidplatten

Ahnliche Produkte
RNMU-MM RNMU-MF
Wirtschaftliche doppelseitige Wirtschaftliche doppelseitige
runde Wendeschneidplatte runde Wendeschneidplatte
Weiche Stéahle, rostfreie Stahle, HRSA Weiche Stéahle, rostfreie Stahle, HRSA
Mittlere Bearbeitung Leichte Bearbeitung
SRN 10 SRN 10 SRN 10

Zylindrische Schafte Modulare Schéfte Messerkopfe
Metrischer Bereich: 25 - 32 mm Metrischer Bereich: 25 - 42 mm Metrischer Bereich: 40 - 52 mm
SRN 12 SRN 12

Modulare Schafte Messerkdpfe

Metrischer Bereich: 32 - 40 mm Metrischer Bereich: 50 - 80 mm
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https://l.ead.me/bfhSDV
https://l.ead.me/bfhSDT
https://l.ead.me/bfhSDR
https://l.ead.me/bfhSDP
https://l.ead.me/bfhSDL
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SRN Reihe @ @ @

Eigenschaften und Vorteile

Wendeschneidplatten

Doppelseitige runde Wendeschneidplatte N Maximierte Effizienz

mit acht Schneidkanten. reduziert die Materialkosten um bis zu 20%.

Positive Schneidgeometrien sorgen N Verbesserte Leistung

fur einen glatten, widerstandsarmen Schnitt. bei gleichzeitiger Minimierung des Stromverbrauchs.
Die Indexierung auf der Freiflache N Erhohte Zuverlassigkeit

verbessert die Spannstabilitat. Verbessert die Sicherheit des Bearbeitungsprozesses.
Die Geometrien MM und MF ermdglichen N Optimierte Prazision

eine einfache Werkzeugauswahl. auch in anspruchsvollen Umgebungen.
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@ @ @ Fraswerkzeuge

und Wendeschneidplatten

Eigenschaften und Vorteile

Fraser

Zylindrische, modulare Fraser N Mehrere Auswahiméglichkeiten
sowie Messerkdpfe. fir eine breite Palette von MaschinengréBen.

Einfaches und sicheres

Optimierte Form des Plattensitzes. -
klemmen der Wendeschneidplatte.

Innere Kihimittelzufuhr Verbesserte Werkzeugstandzeit
fur das gesamte Sortiment. und bessere Spanabfuhr.

Fraserkorper aus hochwertigem, N Hohe Lebensdauer
vernickeltem Werkzeugstahl. des geharteten Fréaserkérpers.

Besondere Merkmale

Doppelseitige runde Wendeschneidplatte

Interne Kuhlkanale

Acht nutzbare Schneidkanten
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Beispiele fiir die Bearbeitung

30% langere Werkzeugstandzeit
bei sauberen Operationen

Beim Planfrasen von Stahlplatten erreichte der
Fraser RNMU 10040T-MM:M6040 eine Standzeit
von 64 Minuten - 30% langer als der Mitbewerber.
Die I6sliche Olemulsion verbesserte die Spanabfuhr
und sorgte fUr eine gleichmaBigere, effizientere
Leistung.

Werkstlick: Stahlplatte
Fraser: 25E3R060A20-SRN10-C
Wende- RNMU 1004MOT-MM:M6040

schneidplatte:

Material: X37CrMo5-1/1.2343 (280 HB)
KiihImittel: Lasliche Ol-Emulsion
Bearbeitungsdaten:
Werkzeug-
Ve fz ap de TOH sta(nfiz)eit
200 020 150 10 90 64

(+30%)

Hohere Standzeit von 20%
mit verbesserter Stabilitat

Der Fraser RNMU 1004MOT-MF:M6040 verlangerte
die Standzeit auf 30 Minuten, was eine Verbesserung
von 20% bedeutet. Die scharfe Geometrie der WSP
sorgt flr eine zuverldssige Stabilitat, selbst unter
schwierigen Bedingungen mit WerkzeugUberstand.

Werkstlick: Teil aus rostfreiem Stahl
Fraser: 25E3R035M12-SRN10-C
Wende- RNMU 1004MOT-MF:M6040

schneidplatte:

Material: X5CrNi18-10 / 1.4301 (160 HB)
Kiihimittel: Losliche Ol-Emulsion
Bearbeitungsdaten:
Werkzeug-
Ve fz ap de TOH sta(m‘iz)eit
30
110 0.20 2.50 15 145 e
WMG M3.1

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Zahn (mm),
ap = axiale Schnitttiefe (mm), ae = radiale Schnitttiefe (mm), TOH = Gesamtuberstand (mm)

70




®

©

©

Fraswerkzeuge
und Wendeschneidplatten

Maximale Produktivitat mit
40% langerer Standzeit

Der Fraser RNMU 1205MOT-MF:M6040 erreicht
eine Standzeit von 50 Minuten und Ubertrifft damit
die Konkurrenz um 40%. Die I&sliche Olemulsion
gewahrleistet eine reibungslose Bearbeitung und
eine hervorragende Spankontrolle.

Werkstlick:
Fraser:
Wende-
schneidplatte:

Material:

KiihImittel:

Ve f

120 0.13

Turbinenschaufel

aus rostfreiem Stahl
63A07R-SMORN12-C
RNMU 1205MOT-MF:M6040

X3CrNiMo13-4 / 1.4313 (170 HB)

Lasliche Ol-Emulsion

Bearbeitungsdaten:

Werkzeug-
ap de TOH sta(ngz)eit
50
3 35 120 20
WMG M21

V¢ = Schnittgeschwindigkeit (m/min), f, = Vorschub pro Zahn (mm),

Beispiele fiir die Bearbeitung

Intelligenter bearbeiten mit
20% mehr Standzeit und
gleichmaBigeren Ergebnissen

Der RNMU 1205MOT-MF:M6040-Fraser erreicht
eine Standzeit von 44 Minuten, 20% mehr als der
Mitbewerber. Die Druckluftkihlung verbessert die
Spankontrolle und die Prozesskonsistenz.

Werkstlick:

Fraser:

Wende-

schneidplatte:

Material:

Kiihimittel:

Ve f2

210 0.18

Klinge aus Stahlguss

63A07R-SMORN12-C

RNMU 1205MOT-MM:M6040

G20Mn5 /1.6220 (190 HB)

Druckluftzufuhr

Bearbeitungsdaten:

Werkzeug-
standzeit
(min)

ap ae TOH

44
3.5 40 80 (+20%)

ap = axiale Schnitttiefe (mm), ae = radiale Schnitttiefe (mm), TOH = Gesamtuberstand (mm)
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ECON RN10 Kopierfrase mit doppeltem Negativ und internem KiihImittel
Wirtschaftlicher Kopierfraser mit doppelseitigen negativen Wendeplatten RNMU 10 mit APMX von 4,5 mm. Geeignet fiir Planfrasen, Kopierfrasen
und Schneiden mit hohem Vorschub. Erhdltlich in zylindrischer, modularer und Dorn-Ausfiihrung. Kérperbehandlung fiir Iangere Standzeiten.

_ _DCON MS
- DHUB_
3 A Dz DHUB
GAMP }GAMF < —— y DCONMS A
,,,,,,, Z !
B I N DCON MS KWW <
I L x| 4©° x 1z x
\ = o
H © 3 3 g . o e 2
7 vy v ‘
RN DC ) DCCB
DCX DCX DC
b 0.08-0.23 @ @
S 008-03
S - £ 3 g . N = 2 = = 55 Y Q o] Y
Product g2 8 3 § g g = 5 8 g 2 S 3 N@w max. B @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 25E3R060A25-SRN10-C 25 15 150 25 - - 60 - - - - -4 4 3 - 18500 v 048 GI110 0404
onessa - 32E4R070A32-SRN10-C 32 2 131 32 - - 70 - - - - -2 4 4 - 16300 v°  0.67 GI110 C0404
25E3R032M12-SRN10-C 25 15 54 125 22 - - 32 M12 - - -4 4 3 - 18500 v* 0.08 GI110 (0404
o 32E4R042M16-SRN10-C 32 2 65 17 29 - - 4 M6 - - 12 4 4 - 16300 v*  0.20 GI110 C0404
voouas - 35E4R042M16-SRN10-C 35 25 65 17 29 - - 42 M6 - - -2 4 4 - 15600 v 0.21 GI110 C0404
42E5R042M16-SRN10-C 42 32 65 17 29 - - 42 M6 - - -2 4 5 - 14200 v° 024 G110 C0404
40A05R-SMORN10-C 40 30 - 6 38 141 - 40 - 56 84 -12 -4 5 - 14600 v 022 GI110 C0405
,i@% 50A06R-SMORN10-C 5 40 - 2 48 181 - 40 - 63 104 -12 -4 6 - 13000 v° 035 G110 C0406
52A06R-SMORN10-C 5 42 - 22 48 181 - 40 - 63 104 -12 -4 6 - 12800 v° 036 G110 C0406
3 ©
G
Gl110 RNMU 1004..

(0404 US63009A-TO9P 2.0 M3 FLAGTO9P - - -
(0405 US63009A-TO9P 2.0 M3 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 0830C
(0406 US63009A-TO9P 2.0 M3 - D-T07P/TO9P FG-15 HS 1030C

2 & @ = I -
9
:
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Fraswerkzeuge
und Wendeschneidplatten

DORMER™
R N M U 10 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1004 10.000 3.40 4.45
3 M N S H
Product s RE
EE 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
T (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
0.15

N

S
g

1

+I a - MF-Geometrie mit hochpositivem Design fiir die Leichtbearbeitung.

RNMU 1004MOT-MF:M6030 &

W 140 070 3.0 W 55 008 24 = = =

RNMU 1004MOT-MF:M6040 &

- 205 011 3.0 W 120 0.10 3.0I = = = > 2= =

W 50 008 24 > o 2=

= A . " - ISP .
ﬁ% ﬁ - MM-Geometrie mit negativem T-Stiick und positivem Design fiir die mittlere Bearbeitung.

RNMU 1004MOT-MM:M6030 %

- - - W13 012 30 W 55 009 24 = = =

RNMU 1004MOT-MM:M6040 %

- 195 013 3.0 W 115 0.12 30I = = = - - - W 4 009 24 > o 2=
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4

aeDCX 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50 % 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 1.00 1.00 1.00 1.00
= x.f
0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
=>x.f
) § ap, ap, ‘00
RNMU 10-MF RNMU 10-MM \2{ 50 [ RWMUT00MOTME | \2‘ 50 [__RNMUTo0amoT-UM__|
160 160
EE/ 5.0 5.0 10.0 10.0
63 63
\Eli_§/ 40 = 40 ¥
25 25
16 \ 16
10 10
06 06
04 04
f
0 s = =285 3823 s =D 0 s = =85 332 e 53
P a
\Zﬁ 0.00 0.15 0.30 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50
25 15.00 1743 18.41 19.36 21.00 2214 23.00 23.66 2407 24.54 24.80 24.95
32 22.00 24.43 2541 26.36 28.00 29.14 30.00 30.66 31.17 31.54 31.80 31.95

35 L 25.00 2743 2841 29.36 31.00 3214 33.00 33.66 3407 34.54 34.80 34.95
40 30.00 3243 334 34.36 36.00 3714 38.00 38.66 39.17 39.54 39.80 39.95
42 ) 32.00 3443 354 36.36 38.00 39.14 40.00 40.66 4017 41.54 41.80 41.95
50 40.00 04 3.4 44.36 46.00 4714 48.00 48.66 49.17 49.54 49.80 49.95
52 42.00 4443 45.41 46.36 48.00 49.14 50.00 50.66 5117 51.54 51.80 51.95

0.00 0.15 0.30 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50

i<

- 0.20 0.19 0.18 0.17 0.16 0.15 0.14 0.13 0.12 0.1 0.10

¢

g lvlm

- 3 5 10 b 20 30 40 50 60 80 100
25 0548 0707 1000 1225 1414 1732 2000 2236 249 288 3162
) 060 0800 131 138 160 1960 226 250 2771 3200 3578
35 w068 087 18 149 1673 2040 2366 2646 2898 3347 374
40 E@ 063 08% 1265 1549 178 2191 250 288 3098 3558 4000
2 070 097 1296 1587 183 245 259 2898 315 3666 4099
50 0775 1000 144 1732 2000 2449 288 3162 3464 4000 4472
52 0790 1020 144 1766 2040 2498 2884 325 353 4019 456l

RE 3 5 10 15 2 30 40 50 60 80 100
5.0 5 036 04 062 0775 084 1095 1265 1414 1549 178 2000
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Fraswerkzeuge
und Wendeschneidplatten

I

ECON RN12 Kopierfrase mit Doppelnegativ und Innenkiihlung
Wirtschaftlicher Kopierfraser mit doppelseitigen negativen Wendeplatten RNMU 12 mit APMX von 5,5 mm. Geeignet fiir Planfrasen, Kopierfrasen
und Schneiden mit hohem Vorschub. Erhdltlich in Modulbauweise und mit Dorn. Kérperbehandlung fiir langere Standzeiten.

DORMER™
PRAMET

S

DHug.
TDZ DHUB
[
] DCON MS g
GAMP GAMF KWW
o - DCON MS %
} - ’ .
W 1 I x
[ L ! le) s
7 v 3
DC ) DCCB
DCX DC
DCX
:haﬂ 0.11-0.31 @ @
0.11-0.31
s s = O [ o] Y
> p—) (] [ ~N ; (=] E E rf”‘i.. ﬂl’
Product g8 8 3 § Z 2 5 B 2 E Z 3 @ max. B @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
o 32E3R042M16-SRN12-C 32 20 65 17 29 - 42 M6 - - -14 -4 3 - 16600 v°  0.19 GI111 (0400
woouw - 40E4R042M16-SRN12-C 40 28 65 17 29 - 42 M6 - - 12 -4 4 - 14800 v 024 G111 (0400
50A05R-SMORN12-C 50 38 - 22 48 181 40 - 104 63 - -4 5 - 13200 v 031 G111 (0401
50A06R-SMORN12-C 50 38 - 22 48 181 40 - 104 63 -1 -4 6 - 13200 v° 032 GI111 (0401
52A05R-SMORN12-C 52 40 - 22 48 181 40 - 104 63 -1 -4 5 - 13000 v° 033 GI111 (0401
E4 52A06R-SMORN12-C 52 40 - 22 48 181 40 - 104 63 -1 -4 6 - 13000 v° 034 GI111 (0401
63A07R-SMORN12-C 63 51 - 27 58 221 50 - 124 7 -1 -4 7 - 11800 v* 0.68 Gl111 (0402
66A07R-SMORN12-C 66 54 - 27 58 221 50 - 124 7 -1 -4 7 - 11500 v 073 G111 (0402
80A08R-SMORN12-C 80 68 - 27 58 221 50 - 124 7 <10 -4 8 - 10500 v 098 G111 (0402
3 ©
G
Gl11 RNMU 1205..
lb <% )4
% o ) = I 5 5
(0400 US64010A-T15P 35 M4 10 FLAGT15P - -
(0401 US64010A-T15P 35 M4 10 - SDRT15P-T HS 1030C
(0402 US64010A-T15P 35 M4 10 - SDRT15P-T HS 1230C
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DORMER™
RNMU12 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.000 440 5.40
3 M N S H
Product E s
% 3 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
oo (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
., 015
i i A - e .
_A‘I - - MF-Geometrie mit hochpositivem Design fiir die Leichtbearbeitung.
14°
RNMU 1205MOT-MF:M6030 - - - - W15 014 40 - - - - - - W 5 01 32 = = =
RNMU 1205MOT-MF:M6040 % - 190 015 40 W 110 0.14 40 = = = - - - W 4 0m 32 = = =

= I . " - ISP .
ﬁ% ﬁ - MM-Geometrie mit negativem T-Stiick und positivem Design filr die mittlere Bearbeitung.

RNMU 1205MOT-MM:M6030 % -

- - W 120 015 40 = = = - - - W5 012 32
RNMU 1205MOT-MM:M6040 % - 185 017 40 W 110 015 4.0 - - - W 4 012 32 =
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N
N

5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %

&)
Q
x

148 135 1.27 1.22 119 1.16 1.00 1.00 1.00 1.00

- X
'd

2.20 1.60 135 1.20 110 1.00 1.00 1.00 1.00

4

0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

Mo

’

ﬁ RNMU 12-MF RNMU 12-MM NZi o [ LT ] ap [T L]
: : 20 [ RmuT20sMOTME | \2‘ 20 [ RuMuT20sMoT-MM_ |
16.0 16.0
EE/ 60 60 10.0 10.0
63 — 63 i
BS 4.0 4.0
\E/ - - 25 25
16 16
10 10
0.63 0.63
04 04
f f
0 8 =2 2 8 3 g e e g g = 0 2 =2 2 9 3 g2 29 2 =>

S = = 94 s 8 2 =2 & <

0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50

20.00 24.80 26.63 2794 28.94 29.75 30.39 30.91 3131 31.62 31.83 31.96
40 28.00 32.80 34.63 35.94 36.94 37.75 38.39 38.91 39.31 39.62 39.83 39.96

50 A 38.00 42.80 44.63 45.94 46.94 4775 48.39 4891 49.31 49.62 49.83 49.96
52 40.00 44.80 46.63 4794 48.94 49.75 50.39 50.91 51.31 51.62 51.83 51.96
63 ) 51.00 55.80 57.63 58.94 59.94 60.75 61.39 61.91 62.31 62.62 62.83 62.96
66 54.00 58.80 60.63 61.94 62.94 63.75 64.39 64.91 65.31 65.62 65.83 65.96
80 68.00 72.80 74.63 75.94 76.94 7175 78.39 78.91 79.31 79.62 79.83 79.96
A 0.00 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50 5.00 5.50
- 0.26 0.24 0.22 0.20 0.18 0.16 0.15 0.14 0.13 0.12 0.11

=>f

@ (0
E

10 b 20 30 40 50 60 80 100
) 060 0800 131 138 160 1960 226 250 2771 3200 3578
40 065  08% 1265 1549 1780 2191 2530 288 30%8 3558 4000
50 spe 075000 AW 172 2000 2449 288 306 364 400 4472
52 @ 07% 100 144 1766 2040 2498 288 325 353 4019 4561
63 0809 112 1587 1944 2245 2750 3175 350 388 440 500
66 080 M9 1625 1990 2298 2814 3250 363 3980 459 5138
80 0980 1265 178 2191 250 3098 3578 4000 438 5060 5657

RE 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
6.0 o 039 040 0653 089 090 1200 1386 1549 167 1960 2191
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Sicherheit auf
Schritt und Tritt

Gemeinsam werden wir daflr sorgen,
dass sich unsere Welt weiterdreht,

jetzt und in Zukunft. Wir wollen unserer
Gemeinschaft helfen, sich darauf zu
verlassen, dass sie ihre Arbeit erledigen
kdnnen, indem sie einfachen Zugang zu
den richtigen Ratschlagen, Werkzeugen
und Schulungen haben, wann und wo
immer sie diese bendtigen. Wir wollen
unseren Kunden Sicherheit geben, damit
sie ihre Ziele heute erreichen konnen -
und fur morgen gertustet sind.

Brauchen Sie Hilfe?
Kontakt zur Vertriebsunterstiitzung

Unsere Apps
herunterladen

B

Certainty Blcherei-App Taschenrechner
at every turn”
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