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NOCH EFFIZIENTER

Unsere modernste Drehsorte fiir die Bearbeitung
von Stahl — bestatigt durch unsere Kunden.

www.dormerpramet.com/T9415 wa W @PRAMET


https://l.ead.me/bdUR52
https://l.ead.me/bdUR52
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PRODUKTNEUHEITEN 2023.1 — INHALT

4

ZUSATZLICHE SPANBRECHER UND RADIEN

L1 38

ERWEITERUNG FUR DAS DREHEN

]

" KR VON GUSSEISEN
L3 42 S-TYPE DREHHALTER FUR LANGDREHAUTOMATEN
0 a4 P&M NEUE WERKZEUGREIHE FUR NEGATIVE

WENDESCHNEIDPLATTEN

1 46

1) 56

SSD13F VIELSEITIGE PLANFRASER

1) 64

0 72

SNGX 11 ROBUSTE HOCHVORSCHUB-GEOMETRIE — HM

0 74

SBN10 ZUSATZLICHE AUFSTECKFRASER

£ 76

SWNO04C UBERARBEITETE HOCHPRAZISIONSFRASER

£ 79

TECHNISCHE INFORMATIONEN
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EINFUHRUNG

. Eine neue Sorte zum Drehen wurde auf den Markt gebracht, die ihren Anwendern ein HochstmaR
Erﬂ? E an Produktivitdt bei einer Vielzahl von Drehanwendungen verspricht. Die T9415 ist unsere
( fortschrittlichste MT-CVD-Sorte, die eine hohere Stabilitdat und Leistung unter verschiedenen
Schnittbedingungen bietet. Sie ist flir eine Vielzahl von Anwendungen geeignet und ersetzt unsere
bisherigen Sorten T9310 und T9315. Dariber hinaus iberschneidet sich ihr Anwendungsbereich
teilweise mit dem der Sorte T9325, so dass die T9415 die erste Wahl fir das Drehen von Stahl ist.
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¢ Positive Wendeschneidplatten e Negative Wendeschneidplatten

e Stdhle, Gusseisen, harte Stihle e Stdhle, Gusseisen, harte Stahle



https://l.ead.me/bdUR52
https://l.ead.me/bdUR53
https://l.ead.me/bdUR54

I MERKMALE & VORTEILE

Deutlich verbesserter Anwendungsbereich.

Die neue MT-CVD-Beschichtung ist 30 %
dicker, was eine hohere Bestandigkeit
gegen Freiflachen- und KolkverschleilR sowie
plastische Verformung bewirkt.

Das neu entwickelte
Nachbehandlungsverfahren erhoht die
Stabilitat der Schneidkante.

Wendeschneidplatten sind auf modernsten
elektronischen Pressen hergestellt.

Optimierte Schneidkantengeometrie.

Der nach der Beschichtung geschliffene
Plattensitz bietet eine groRere Kontaktflache
und verbessert die Warmeableitung von der
Schneidzone.

Mit modernsten Technologien hergestellt.

TiN-beschichtete goldfarbene
Wendeschneidplattenfreiflachen.
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DREHWENDESCHNEIDPLATTEN

SORTE DER ERSTEN WAHL

fir diverse Drehbearbeitungen von Stahl (ISO-P).

STANDZEIT UND PRODUKTIVITAT

deutlich verbessert gegenlber bisherigen Sorten.

ERHOHTE ZUVERLASSIGKEIT

insbesondere bei instabilen Bedingungen.

HOHE PRAZISION

verbessert die Wendegenauigkeit und verringert die Leerlaufzeit.

VERRINGERTE SCHNITTKRAFTE

und verbesserte Leistung.

VERBESSERTE SITZSTABILITAT

und héhere Gesamtstandzeit.

NACHHALTIGES

und umweltfreundliches Angebot.

EINFACHERE VERSCHLEISSERKENNUNG.

I ANWENDUNGSBEREICH VON MT-CVD-DREHSORTEN

T9310

T9315

T9415 |

VerschleiRfestigkeit

T9325

T9335

Zahigkeit
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I SORTENAUFBAU

Vs

Geschliffener Sitzbereich
.

Vs

Abriebfestes und hitzebestandiges a-Al,05
&

Abriebfeste TiCN-Schicht

Adhésive TiN-Schicht

Substrat

Farbige TiN-Schicht

Neue CVD-Beschichtung ist 30 % dicker als die der vorherigen Generation.

I NETZDIAGRAMM DER EIGENSCHAFTEN

FreiflichenverschleiBfestigkeit T9415

. T9315 |
. T9310 |

Bestandigkeit gegen Kolk-
verschleiR und plastische
Verformung

Sitz-
stabilitat

Festigkeit bei unterbrochenen Schnitten

VerschleiBerkennung (Zhigkeit)
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DREHWENDESCHNEIDPLATTEN

I BEARBEITUNGSBEISPIELE

Fotos von kontinuierlichen Schneidvorgangen. Alle nach 16 Minuten aufgenommen.

Werkstoff: (45 (Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt)
Bearbeitung: Kontinuierlicher Schnitt
Anwendung: Langsdrehen
Kihlung: Ja
Schnittbedingungen .
.::Wmam{.
V. (m/min) f, (mm/r) a, (mm)
300 0.25 2
Wendeschneidplatte

CNMG 120408E-M

140% —
120%
100 %
T 80%
2
8 60%
(%]
40 %
20%
L L
. T9315 T9310 Wettbewerber A Wettbewerber B Wettbewerber C Wettbewerber D
Werkstoff: 37Cr4 (Chromstahl)
Bearbeitung: Unterbrochener Schnitt
Anwendung: Langsdrehen (\
Kuhlung: Nein
Schnittbedingungen
V. (m/min) f, (mm/r) a, (mm)
120 0.2 1
N Werkstick-
Wendeschneidplatte material
CNMG 120408E-M
100 %
80 %
S 60%
=
S 40%
20%
O 1 I - r_ﬁ 1

T9415 T9310 Wettbewerber A Wetthewerber B Wettbewerber C Wettbewerber D

V¢ = Schnittgeschwindigkeit, f, = Vorschub pro Umdrehung, a, = Schnitttiefe
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I ERFOLGSGESCHICHTEN - T9415

Unternehmen: Lohnfertiger firr ein fiihrendes brasilianisches Ol- und Dormer Pramet-Lésung
Gasunternehmen. CNMG 120412E-RM:T9415

Komponente: Separatorring

Werkstoff: SAE 1045 (Kohlenstoffstahl) Bearbeitungsdaten

Hirte: 250 HB ve (m/min)  f, (mm/r)  a, (mm)

Anwendung: Kontinuierliches Innendrehen. Werkstlick wird iber ein 250 03 3

hydraulisches Spannsystem direkt in die Drehmaschine

eingespannt. r

Bisherige Ergebnisse: Mit der bisher verwendeten Wendeschneidplatte eines
Wettbewerbers wurden funf Stiicke gefertigt.

Ergebnis mit T9415: Insgesamt wurden 10 Stlck gefertigt: eine
Verdoppelung der Produktion.

Unternehmen: Itar:iegisc:er Herstellerf:/on i Dormer Pramet-Lésung
Schaftsicherungsvorrichtungen fir die
Kraftwerksindugstrie und Vergfahrenstechnik. CNMG 120412E-RM:T9415
Werkstoff: C45N (Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt) Bearbeitungsdaten
Harte: 172 - 242 HB Ve (m/min)  f, (mm/r)  a, (mm)
Kiihlung: Ja 200 0.35 3
Anwendung: Kontinuierliches AuRendrehen, kurze Schnitte

Bisherige Ergebnisse: AuRendrehen des Werkstiickdurchmessers wurde mit
der Losung eines Wettbewerbers durchgefiihrt. Der
Kunde wollte eine bessere Standzeit der Werkzeuge und
gleichzeitig eine hohe Oberflachengiite erreichen.

Ergebnis mit T9415: Die Verwendung der neuen Sorte fihrte zu einer
um 20 % langeren Standzeit mit erheblichen Kosteneinsparungen fiir

den Kunden.
Unternehmen: Hersteller von Industriearmaturen in Italien. Dormer Pramet-Lésung
Komponente: Schneideisen SNMM 250924E-HR:T9415
Werkstoff: DIN 1.2344 (Werkzeugstahl) -
Harte: Variabel durch fehlerhafte Warmebehandlung Bearbeitungsdaten
Kiihlung: Ia v (m/min)  f, (mm/r) ap (mm)
Anwendung: Plandrehen mit Vertikaldrehmaschine mit variabler Harte 40 0.5 8

des Werkstlickmaterials.

Bisherige Ergebnisse: Die Standzeit der urspriinglichen Sorte T9325
hielt den unterschiedlichen harten und weichen
Schnittbedingungen nicht stand, was zu einer raschen und
starken Abnutzung der Wendeschneidplatten und einer
schlechten Oberflachenqualitat des Werksticks fiihrte.

Ergebnis mit T9415: Die Sorte funktionierte sehr gut bei geringer
Schnittgeschwindigkeit und geringem Vorschub. Sie lieferte die beste
Leistung bei Schrupparbeiten. Mit einer einzigen Schneidkante konnte ein
groRes Bauteil mit einem Durchmesser von 2500 mm bearbeitet werden.

V¢ = Schnittgeschwindigkeit, f, = Vorschub pro Umdrehung, a, = Schnitttiefe
8
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DREHWENDESCHNEIDPLATTEN

Unternehmen: Tschechischer Hersteller von hochwertigen Dormer Pramet-Lésung

Prézisionsjteilen fir die Energie-, Bau- und TNMG 160408E-SM-T9415
Automobilbranche.

Komponente: Zweiseitiger Bolzen Bearbeitungsdaten
Werkstoff: 15142 (Legierter Baustahl 42CrMo4) Ve (m/min)  f, (mm/r) ap (mm)
Kithlung: Ja 250 0.4 3
Anwendung: Kontinuierliches AuRendrehen schlanker Werkstiicke

Bisherige Ergebnisse: Der Kunde verwendete eine Drehsorte der vorherigen
Generation, mit der drei Teile pro Schneidkante gefertigt
werden konnten.

Ergebnis mit T9415: Durch die Nutzung der neuen Sorte konnte
der Kunde mit einer héheren Geschwindigkeit arbeiten und sechs
Teile pro Schneidkante fertigen. Dadurch konnte nicht nur die
Produktivitat erheblich gesteigert, sondern auch die Standzeit des
Zerspanungswerkzeugs verdoppelt werden.

Unternehmen: Chinesisches Unternehmen fiir Automobiltechnik Dormer Pramet-Lésung
Komponente: Dieselmotor-Schwungscheibe CNMG 190616E-RM:T9415
Werkstoff: Q235 (Kohlenstoff-Baustahl) .

Hirte: 180 — 230 HB .Bearbeltungsdaten
Kiihlung: Nein Ve (m/min) = f, (mm/r) a, (mm)
Anwendung: Stark unterbrochener Schnitt 150 0.35 0.6

Bisherige Ergebnisse: Der Kunde verwendete eine Sorte eines Wettbewerbers,
mit der vier Teile pro Schneidkante gefertigt wurden. Die
Grate auf dem Werkstiick schrankten die Standzeit der
Wendeschneidplatte ein.

Ergebnis mit T9415: Die neue Sorte hielt den bestehenden
Schnittbedingungen stand und tbertraf die vorherige Option. Dank
ihr konnten sechs Teile pro Schneidkante gefertigt werden.

ey

V¢ = Schnittgeschwindigkeit, f, = Vorschub pro Umdrehung, a, = Schnitttiefe
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T941 5 19310 19315 19325 T9335

Hohe Schnittgeschwindigkeit,
hohe Systemsteifigkeit < ‘ ( . C\ - -

(stabile Arbeitsbedingungen)

Hohe Schnittgeschwindigkeit, o - e
etwas beschrankte C _ C C _
Systemsteifigkeit N N N

(sich andernde Schnitttiefe)

Mittlere Schnittgeschwindigkeit,

beschrankte Systemsteifigkeit - -
(leicht unterbrochener Schnitt) t t t

Geringe Schnittgeschwindigkeit,

geringe Systemsteifigkeit - - - - \
(unterbrochener Schnitt)

I TECHNISCHE INFORMATIONEN
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d
Sortenbeschreibung:

HochverschleiBfester Werkstoff, der in erster Linie fiir das Fertigdrehen gangiger Kohlenstoffstahle und legierter Stahle entwickelt wurde. Trotz seiner hohen
Abriebfestigkeit eignet er sich auch fiir unterbrochene Schnitte. Wir empfehlen diesen Werkstoff als erste Wahl fiir die meisten Dreharbeiten, insbesondere
fiir durchsatzstarke Anwendungen.

10
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DREHWENDESCHNEIDPLATTEN

AUSWAHLHILFE: POSITIVE ISO-WENDESCHNEIDPLATTEN — SPANBRECHER
@ () 1.Wahlfiir stabile Arbeitshedingungen

i__» Varianten fiir unterschiedliche Arbeitshedingungen
Sehr instabile

Arbeits-
bedingungen

8

Instabile
Arbeits-
bedingungen

()

Stabile
Arbeits-
bedingungen

]

4

Diinn-
wandige
und schlanke
Werkstiicke | 0 mmmmmmmmemeeeeeeeoe-

AUSWAHLHILFE: NEGATIVE ISO-WENDESCHNEIDPLATTEN — SPANBRECHER
@ D 1. Wahl fiir stabile Arbeitshedingungen

1: :) Varianten fiir unterschiedliche Arbeitshedingungen

Sehrinstabile
Arbeits-
bedingungen

8

Instabile
Arbeits-
bedingungen

()

Stabile
Arbeits-
bedingungen

L

4

Diinn-
wandige '
und schlanke i ]
Werkstiicke NF i
=1:c> 0,05-0,2mm/U 0,2—0,4mm/U 0,4-1,0mm/U >1,0mm/U
% 0,05-2mm 2-4mm 4-10mm >10mm

1


https://l.ead.me/bdUR55
https://l.ead.me/bdUR56
https://l.ead.me/bdUR57
https://l.ead.me/bdUR58
https://l.ead.me/bdUR5B
https://l.ead.me/bdUR59
https://l.ead.me/bdUR5A
https://l.ead.me/bdUR5C
https://l.ead.me/bdUR5I
https://l.ead.me/bdUR5J
https://l.ead.me/bdUR5K
https://l.ead.me/bdUR5H
https://l.ead.me/bdUR5L
https://l.ead.me/bdUR5D
https://l.ead.me/bdUR5E
https://l.ead.me/bdUR5P
https://l.ead.me/bdUR5F
https://l.ead.me/bdUR5G
https://l.ead.me/bdUR5Q
https://l.ead.me/bdUR5N
https://l.ead.me/bdUR5O
https://l.ead.me/bdUR5M

(mm)

0602 6.350

0803 7.940

0973 9.525

1204 12.700
Produkt

©

CCMT 060202E-FF2
CCMT 060204E-FF2
CCMT 09T304E-FF2
CCMT 09T308E-FF2

Ao

(CMT 060202E-FM
CCMT 060204E-FM
(CMT 060208E-FM
CCMT 09T302E-FM
CCMT 09T304E-FM
CCMT 09T308E-FM
CCMT 120404E-FM
CCMT 120408E-FM

-

CCMT 080304E-FM2
CCMT 09T304E-FM2
CCMT 09T308E-FM2

-

CCMT 060204E-NF2
CCMT 080304E-NF2
CCMT 09T304E-NF2
CCMT 09T308E-NF2

-

CCMT 09T304E-RM
CCMT 09T308E-RM

12

D1

(mm)
2.80
3.40
4.40
5.50

S

T9415
T9415
T9415
T9415

15“%—/

T9415
T9415
T9415
T9415
T9415
19415
T9415
T9415

0,75,

T9415
T9415
T9415

17°J‘L_F_/

T9415
T9415
T9415
19415

0,278
N
17°

T9415
T9415

0.2
0.4
0.4
0.8

0.2
0.4
0.8
0.2
0.4
0.8
0.4
0.8

.01
18°

0.4
0.4
0.8

0.4
0.4
0.4
0.8

0.4
0.8

L S
(mm) (mm)
6.40 2.38
8.10 3.18
9.70 3.97
12.90 4.76

P

Ve f ap

(m/min) ~ (mm/rev)  (mm)

Uafp B

M

Ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

ap

(mm)

44

Ve

(m/min)

IC

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

7q f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

FF2 positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

W 3%
H 305

0.05 08
012 1.0
W 300 0.12 12
W 300 0.20

i‘kT

375
285
285
285

0.05
0.12
0.12
0.20

0.8
1.0
1.2
1.2

FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.

335
310
335
330
305
330
295
315

0.10 1.0
0.15 1.0
020 1.0
0.10 1.2
0.15 1.2
020 1.2
0.15 17
020 17

<
7

315
290
315
310
285
310
280
295

0.10
0.15
0.20
0.10
0.15
0.20
0.15
0.20

1.0
1.0
1.0
1.2
1.2
1.2
1.7
1.7

FM2 Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

W 305 012 1.0
W 305 012 1.0
m 320 017 1.0

fU3fp B

NF2 positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.

P 315
¥ 305

012 08
012 1.0
” 300 0.12 12
¥l 340 0.14

i!r&V

- #2285 012 10
- 7285 012 10
- #3300 017 10

295
285
285
320

0.12
0.12
0.12
0.14

0.8
1.0
1.2
1.2

RM Geometrie zur mittleren bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

H 255 025 22
H 285 030 22

- 20 025 22
- ® 270 030 22

NN

D/PRAMET

Ve

(m/min)

50
55

H

f ap

(mm/rev)  (mm)

0.18 03
0.15 0.7
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

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

@ﬂ&@

RM Geometrie zur mittleren bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

e

CCMT 120408E-RM T9415 08 W 280 030 27 = = = u 265 030 27 = = = - - - 5 015 07
(CMT 120412E-RM T9415 12 W 280 033 27 > = o= !265 033 27 = = = - - - |5 017 10

0,25 %u @

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

e

CCMT 120404E-RM3 T9415 04 W 215 025 25 - - - !200 025 25 - - - - - - m 40 013 03
CCMT 120408E-RM3 T9415 08 M 250 027 25 - - - !235 027 25 - - - - - - m 5 014 07
CCMT 120412E-RM3 T9415 1.2 M 255 030 25 - - - u240 030 25 - - - - - - ®m 5 015 10
¥ b
151 E
1.0 _*30°
115° 7 UR Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitten.
(CMT 060202E-UR T9415 02 W 295 0.0 08 - - - !280 0.10 038 - - - - - - - - -
(CMT 060204E-UR T9415 04 W 270 015 1.0 - - - u255 015 1.0 - - - - - - - - -
CCMT 060208E-UR T9415 08 M 290 020 1.0 - - - u 275 020 1.0 - - - - - - - - -
CCMT 09T304E-UR T9415 04 M 265 015 1.2 - - - !250 0.15 1.2 - - - - - - - - -
CCMT 09T308E-UR T9415 08 W 285 020 1.2 - - - u 270 020 1.2 - - - - - - - - -
CCMT 120404E-UR T9415 04 W 255 015 17 - - - !240 015 1.7 - - - - - - - - -
CCMT 120408E-UR T9415 08 W 275 020 17 - - - u260 020 17 - - - - - - - - -
CCMT 120412E-UR T9415 12 W 265 027 17 - - - HZSO 027 17 - - - - - - - - -
e ma S
12 W-FM-Wiper-Geometrie fiir die Schlichtbearbeitung mit erhdhten Vorschiiben und verbesserter Oberfléchengiite.
CCMT 060204W-FM T9415 04 W 250 030 0.8 - - - u 235 030 0.8 - - - - - - - - -
CCMT 09T304W-FM 19415 04 M 305 015 12 - - - Pl 285 015 12 = = = = = = = = =
2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0903 9.525 3.81 9.70 3.18
1204 12.700 5.16 12.90 476
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35 o
2509 25.400 9.12 25.80 9.53
d)o" -t L L t S -

P M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 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)
%, #5E
uleg
g R FM positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMG 090304E-FM T9415 04 M 305 020 14 - - - [Pl2s5 020 14 - - - - - - - - -
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

P M N S H
Produkt Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(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)
FM positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMG 090308E-FM T9415 08 M 365 020 14 - - - u 345 020 14 - - - - - - - - -
CNMG 120404E-FM T9415 04 M 290 020 2.1 - - - u 275 020 2.1 = = = = = = = = =
CNMG 120408E-FM T9415 08 M 350 020 2.1 - - - ! 330 020 21 - - - = = = = = =
CNMG 120412E-FM T9415 12 W 330 027 21 - - - u 310 027 21 - - - - = = = = =
‘
0,3 =

01T e ué \P

10" Zo M Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMG 090308E-M T9415 08 W 275 032 18 - - - u 260 032 18 - - - - - - »m 5 016 05
CNMG 120404E-M T9415 04 W 265 020 2.1 - - - u 250 020 2.1 - - - - - - »m 5 013 03
CNMG 120408E-M T9415 08 W 270 032 21 - - - u 255 032 21 - - - - - - »m 5 016 07
CNMG 120412E-M T9415 12 M 265 040 2.1 - - - ! 250 040 21 - - - - - - »m 5 02 10
CNMG 160608E-M T9415 08 M 255 032 36 - - - u 240 032 36 - - - - - - »m 5 016 07
CNMG 160612E-M T9415 12 W 250 040 36 - - - u 235 040 36 - - - - - - »m 5 02 10
CNMG 190608E-M T9415 08 W 250 032 42 - - - u 235 032 42 - - - - - - ®m 5 016 07
CNMG 190612E-M T9415 12 M 245 040 42 - - - ! 230 040 42 - - - - - - »m 45 020 10
CNMG 190616E-M T9415 16 M 255 040 42 - - - u 240 040 42 - - - - - - »m 5 02 13

zon A (8

12 NF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung bis zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
CNMG 120404E-NF T9415 04 M 315 017 17 - - - u 295 017 17 = = = = = = = = =
CNMG 120408E-NF T9415 08 M 360 0.19 17 - - - ! 340 019 17 - - - = = = = = =
CNMG 120412E-NF T9415 12 W 315 030 21 - - - u 295 030 21 - - - - = = = = =

oz 1 HVERE

10° NM positive Geometrie zur Schlicht- sowie mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
CNMG 120404E-NM To415 04 M35 020 21 - - - M - - - - - - - - - - - -
CNMG 120408E-NM To#15 08 M 335 025 21 - - - o - - - - - - - - - - - -

' }
..0,31 _I+ (
2 .
107 NMR positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis zum Schruppen, bei kontinuierlichen Schnitten.

(NMG120404E-NMR  T9415 04 m 245 025 20 - - - |0 - - - - - - - - - - - -
(NMG 120408E-NMR ~ T9415 08 M 255 035 27 - - - | - - - - - - - - - - - -
(NMG 120412E-NMR ~ T9415 12 M 255 040 27 - - - | - - - - - - - - - - - -
CNMG 120416E-NMR T8430 16 M 155 045 27 W 85 041 27 . - - - - - - 73 032 22 - - -
(NMG160608E-NMR  T9415 08 M 245 035 40 - - - b - - - - - - - - - - - -
(NMG160612E-NMR  To415 12 M 245 040 40 - - - & - - - - - - - - - - - -
(NMG 160616E-NMR  T9415 16 M 240 045 60 - - - | - - - - - - - - - - - -
(NMG 190608E-NMR ~ T9415 08 M 225 035 80 - - - | - - - - - - — - - -
CNMG 190616E-NMR T8430 1.6 W 145 045 52 W 80 041 52 . - - - - - - 73 032 42 - - -

T9415 1.6 MW 240 045 52 = = = . = = = = = = = = = = = =

o A

& 24° NRM positive Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMG 120408-NRM T8430 08 W 150 035 40 W 80 032 40 . - - - - - - » 3 025 32 - - -

T9415 08 W 245 035 40 = = = . = = = = = = = = = = = =
CNMG 120412-NRM T8430 12 M 150 040 40 W 80 036 40 . - - - - - - w30 028 32 - - -

Toms 12 M 245 040 40 - - - 0 - - - - = - - - - - - -

14
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

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

- A
6 24° NRM positive Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

CNMG 160608-NRM Toa15 08 M 235 035 60 - - - - - _ - - - - - - - - -
C(NMG 160612-NRM T9415 1.2 W 235 040 6.0 = = = . = = = = = 0= = = = - - -
CNMG 160616-NRM T8430 1.6 M 145 045 60 M 80 041 6.0 . - - - - - - » 3 032 438 - - -

T9415 1.6 W 240 045 6.0 = = = . = = = = = = = = = = = =
CNMG 190612-NRM T8430 12 M 140 040 80 M 75 036 8.0 . - - - - - - »m 30 028 64 - - -

To41s 12 @30 04 8 - - -®@- - - - - - - - - - -
CNMG 190616-NRM T8430 1.6 W 140 045 80 WM 75 041 8.0 . - - - - - - » 3 032 64 - - -

T9415 16 W 230 045 80 = = = . = = = = = = = = = = = =

*
2 s P

%iés"?s"

5°

% R Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMG 120408E-R T9415 08 W 230 040 4.0 - - - ! 215 040 40 - - - - - - »m 45 020 07
CNMG 120412E-R T9415 12 W 235 045 40 - - - u 220 045 4.0 - - - - - - »m 45 023 10
C(NMG 160612E-R T9415 12 W 230 045 55 - - - u 215 045 55 - - - - - - »m45 023 10
CNMG 190612E-R T9415 12 W 225 045 7.0 - - - u 210 045 7.0 - - - - - - »m45 023 10
CNMG 190616E-R T9415 16 M 225 050 7.0 - - - ! 210 050 7.0 - - - - - - »m 45 025 13

. Bhal @

{00 RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

CNMG 120408E-RM T9415 08 M 265 040 4.0 - - - u 250 040 4.0 = = = = = = = = =
CNMG 120412E-RM T9415 12 W 270 045 40 - - - ! 255 045 40 = = = = = = = = =
CNMG 120416E-RM T9415 16 M 275 050 4.0 - - - u 260 0.50 4.0 = = = = = = = = =
CNMG 160608E-RM T9415 08 M 255 040 6.0 - - - u 240 040 6.0 - - - - - - = = =
CNMG 160612E-RM T9415 12 M 260 045 6.0 - - - ! 245 045 6.0 = = = = = = = = =
CNMG 160616E-RM T9415 16 M 265 050 6.0 - - - ! 250 050 6.0 = = = = = = = = =
CNMG 190608E-RM T9415 08 M 250 040 75 - - - u 235 040 75 = = = = = = = = =
C(NMG 190612E-RM T9415 1.2 W 250 045 75 = = = u 235 045 75 = = = = = = = = =
CNMG 190616E-RM T8430 1.6 M 150 050 75 M 80 045 75 ! 125 050 7.5 - - - P 3 03 60 = = =

T9415 16 M 255 050 7.5 - - - ! 240 050 7.5 = = = = = = = = =
CNMG 250924E-RM T9415 24 MW 125 0.80 120 - - - u 115 0.80 12.0 = = = = = = = = =

oLl

14,5° SF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung diinner Wande und kontinuierlichen Schnitten.
CNMG 120404E-SF T9415 04 W 315 017 1.0 - - - ! 295 017 1.0 - - - - - - »m 60 013 03

ro A 8

5° SM positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMG 120404E-SM T9415 04 W 280 020 2.0 - - - u 265 020 20 - - - - - - »m 5 013 03
CNMG 120408E-SM T9415 08 M 305 025 20 - - - u 285 025 20 - - - - - - P60 013 07
CNMG 120412E-SM T9415 12 W 300 030 20 - - - ! 285 030 20 - - - - - - »m60 015 10
CNMG 160612E-SM T9415 12 W 290 030 3.0 - - - u 275 030 3.0 - - - - - - »m 5 015 10
CNMG 190612E-SM T9415 12 W 280 030 4.0 - - - u 265 030 4.0 - - - - - - »m 5 015 10

%
0,3
202

W-M-Wiper-Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung mit erhdhten Vorschiiben und verbesserter Oberfldchengiite.

CNMG 120408W-M T9415 08 M 245 045 15 = = o= u 230 045 15 = = = = = = = = =
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

" P M N S H
Produkt
74 f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
i ™ (S
e W-MR-Wiper-Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung mit erhdhten Vorschiiben und verbesserter Oberflachengiite.
(NMG120404W-MR  T9415 04 M 240 030 15 - - - W25 030 15 - - - - = = - = -
CNMG 120408W-MR T9415 08 M 245 045 15 = = = ! 230 045 15 = = = = = = = = =
CNMG 120412W-MR T9415 12 W 245 055 15 = = = ! 230 055 15 = = = = = = = = =
2PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35 1
1906 19.050 7.94 19.30 6.35
2509 25.400 9.12 25.80 9.53 o
2
@ L s,

P M N s H
Produkt RE
rodu 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
e B
12 14°
% HR Geometrie zum Schruppen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
34°
CNMM 190624E-HR T9415 24 W 120 0.65 10.0 = = = ! 110 0.65 10.0 = = = = = = = = =
CNMM 250924E-HR T9415 24 M 120 065 14.0 - = = u 110 0.65 14.0 = = = = = = - = =
L
20°
HR2 Geometrie zum Schruppen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMM 190616-HR2 T9415 16 M 115 065 10.0 = = = ! 105 0.65 10.0 = = = = = = = = =
CNMM 190624-HR2 T9415 24 W 110 085 10.0 - = = u 100 0.85 10.0 - = = - = = - = =
CNMM 250924-HR2 T9415 24 W 110 085 120 - - - u 100 0.85 12.0 = = = = = = = = =
0,41 (
MIXE u P
%21" _
1;% NR2 Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMM 120408E-NR2 T9415 08 W 250 040 5.0 - = = u 235 040 50 = = = = = = - = =
CNMM 190616E-NR2 T9415 1.6 W 240 050 9.0 - - - u 225 050 9.0 - - - - - - - - -
CNMM 250924E-NR2 T9415 24 W 120 080 120 - - - u 110 0.80 12.0 - - - - - - - - -
..0.22:045 (
1014015 u P
e OR Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
CNMM 120408E-OR T9415 08 M 250 040 5.0 - - - u 235 040 50 - - - - - - - - -
CNMM 120412E-0R T9415 12 W 250 045 5.0 - - - u 235 045 50 = = = = = = = = =
CNMM 160608E-OR T9415 08 W 245 040 6.0 = = = u 230 040 6.0 = = = = = = = = =
CNMM 160612E-OR T9415 12 W 250 045 6.0 = = = ! 235 045 6.0 = = = = = = = = =
CNMM 160616E-OR T9415 1.6 W 250 050 6.0 - = = u 235 050 6.0 - = = - = = - = -

16
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

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

..0,22+045 (
JLo1+015 u P

sy

OR Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

CNMM 190612E-OR T9415 12 M 240 045 90 - - - P25 045 90 - - - - - - - - -
CNMM 190616E-OR 19415 16 M 240 050 9.0 - - - P25 050 90 = = = = o = - - -
CNMM 190624E-0R 19415 24 W 215 080 9.0 - - - P20 08 90 = = = = = = -
CNMM 250924E-0R To415 24 W10 100 120 - - - P00 100 120 - - - = = o - - -
DPRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Q/
Q.
0702 6.350 2.80 7.80 2.38 _ /
nn 9.525 4.40 11.60 3.97 [} G
1504 12.700 5.50 15.50 476 / 7
o i | 5
o , ‘
) R
o))
N - L > * =S=

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

- P M N s H
Produkt 74 f ap 74 f ap 74 f ap Ve f ap 74 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)

o, U3 1B

i 5 FF2positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

DCMT 070204E-FF2 T9415 04 M 250 012 08 - - - P35 012 08 - - - - - - - - -
DCMT 070208E-FF2 To415 08 M 25 017 08 - - - Pl 250 017 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T304E-FF2 T9415 04 M 250 012 08 - - - P 235 012 08 - - - - - - - -
DCMT 11T308E-FF2 T9415 03 M 265 017 08 - - - ® 25 017 08 - - - - - - - -

i) E

159
FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.
DCMT 070202E-FM T9415 02 W 275 0.0 08 - - = u 260 0.0 038 - - = - - = - - -
DCMT 070204E-FM T9415 04 W 275 012 08 - - - u 260 012 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T302E-FM T9415 02 M 275 070 08 - - - u 260 0.10 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T304E-FM T9415 04 W 275 012 08 - - - ! 260 012 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T308E-FM T9415 08 M 290 0.17 08 - - - u 275 017 038 - - = - - = - - -
DCMT 11T312E-FM T9415 12 M 265 022 12 - - - u 250 022 12 - - - - - - - - -
0,75
L Ui
18° FM2 Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

DCMT 070204E-FM2 T9415 04 W 250 012 08 - - - u 235 072 08 = = = = = = = = =
DCMT 11T304E-FM2 T9415 04 W 250 0.12 08 - - - u 235 072 08 - - - - - - - - -
DCMT 11T308E-FM2 T9415 08 M 265 0.17 08 - - - u 250 017 08 - - - - - - - - -
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

P M N S H
Produk it
rodukt 74 f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
«p;“’“ ﬂ& 'S
RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DCMT 11T304E-RM T9415 04 M 235 020 1.0 - - - u 220 020 1.0 - - - - - - m 45 014 03
DCMT 11T308E-RM T9415 08 M 255 027 1.0 - - - u 240 027 1.0 - - - - - - P 5 014 07
DCMT 11T312E-RM T9415 1.2 W 260 027 12 - - - ! 245 027 1.2 - - - - - - »m 5 014 09
DCMT 150408E-RM T9415 08 W 235 027 - - - u 220 027 19 - - - - - - |45 014 07
1.0 _»30°

C_15° UR Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitten.
DCMT 070202E-UR T9415 02 M 235 0.0 08 - - - u 220 0.10 08 - - - = = = = = =
DCMT 070204E-UR T9415 04 M 240 012 08 - - - u 225 012 0.8 - - - - = = = = =
DCMT 11T302E-UR T9415 02 M 235 0.10 08 - - - u 220 0.0 08 - - - - - - = = =
DCMT 11T304E-UR T9415 04 M 240 012 08 - - - ! 225 012 08 - - - = = = = = =
DCMT 11T308E-UR T9415 08 M 250 0.17 08 - - - u 235 0.17 08 - - - = = = = = =
DCMT 11T312E-UR T9415 1.2 W 230 022 1.2 - - - u 215 022 1.2 - - - - = = = = =

oo W S

12 W-FM-Wiper-Geometrie fiir die Schlichtbearbeitung mit erhdhten Vorschiiben und verbesserter Oberflachengiite.
DCMX 11T304W-FM T9415 04 W 200 030 08 - - - ! 190 030 0.8 - - - = = = = = =

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1104 9.525 3.81 11.60 4.76
1504 12.700 5.16 15.50 4.76 A
1506 12.700 5.16 15.50 6.35
e
A
B L S

- P M N S H
Pmdu'(t Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
5 BE
ol g
fl‘» \l‘ FM positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMG 110404E-FM T9#15 04 M 260 020 08 - - - [P 245 020 08 - = = = = = = o =
DNMG 110408E-FM To415 08 M 305 020 08 - — - P 285 020 08 S = = = ===
DNMG 150404E-FM T9415 04 W 235 020 17 - - - #20 020 17 = = = - - - - - -
DNMG 150408E-FM To415 08 M 280 020 17 - - - P25 020 17 - - - - - - - - -
DNMG 150604E-FM T9415 04 W 235 020 17 - - -\ 020 17 - = = = = = = = =
DNMG 150608E-FM T9415 08 M 280 020 17 - - - 65 020 17 S = = = ===
DNMG 150612E-FM T9415 12 W 275 025 17 - - - w0 025 17 = = = - - - - - -
DNMG 150616E-FM T9415 16 W 270 030 17 - - - 255 030 17 = = = = = = - - -
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
s ©
0,3 -
S i
10° 2o M Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMG 110404E-M T9415 04 W 225 020 12 - - - u 210 020 1.2 - - - - - - »m 45 014 03
DNMG 110408E-M T9415 08 M 235 030 12 - - - u 220 030 1.2 - - - - - - » 45 015 07
DNMG 110412E-M T9415 12 W 220 040 12 - - - ! 205 040 1.2 - - - - - - » 40 020 09
DNMG 150404E-M T9415 04 M 210 020 19 - - - u 195 020 1.9 - - - - - - »m 40 014 03
DNMG 150408E-M T9415 08 M 220 030 19 - - - u 205 030 19 - - - - - - »m 40 015 07
DNMG 150412E-M T9415 12 W 210 040 19 - - - u 195 040 1.9 - - - - - - P 40 020 09
DNMG 150604E-M T9415 04 W 210 020 19 - - - ! 195 020 1.9 - - - - - - » 40 014 03
DNMG 150608E-M T9415 08 M 220 030 19 - - - u 205 030 19 - - - - - - »m 40 015 07
DNMG 150612E-M T9415 12 W 210 040 19 - - - u 195 040 1.9 - - - - - - » 40 020 09
22?0“5 S
2z NF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung bis zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
DNMG 110408E-NF T9415 08 W 315 017 1.0 - - - !295 017 1.0 - - - = = = = = =
DNMG 150404E-NF T9415 04 W 260 0.15 17 - - - u 245 015 17 - - - = = = = = =
DNMG 150408E-NF T9415 08 M 300 0.17 17 - - - u 285 017 17 - - - - = = - = =
DNMG 150604E-NF T9415 04 M 260 0.15 19 - - - u 245 015 19 - - - - - - = = =
DNMG 150608E-NF T9415 08 M 295 017 19 - - - ! 280 017 1.9 - - - = = = = = =
5 oz #%:U: 6
10° NM positive Geometrie zur Schlicht- sowie mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
DNMG 150608E-NM Toa15 08 mM255 05 19 - - - - - - - = - - - - - - -
¥
T
il .
10° NMR positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis zum Schruppen, bei kontinuierlichen Schnitten.
DNMG110408E-NMR ~ T9415 08 M 240 030 08 - - - M - - - - - - - - - - - -
DNMG150408E-NMR  T9415 08 M 220 030 19 - - - || -= - - - - - - - - - - -
DNMG150604E-NMR  T9415 04 M 210 020 19 - - - || - - - - - - - - - - - -
DNMG150608E-NMR ~ T9415 08 W 220 030 19 - - - & - - - - - - - - - - - -
DNMG150612E-NMR  T9415 12 M 235 030 19 - - - || -= - - - - - - - - - - -
A
& 24° NRM positive Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMG150608-NRM  T9415 08 m 210 030 30 - - - [ - - - - - - - - - - - -
o lheis P
o b
011 5o5° P
5° Eg % P
{ﬁ R Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMG 150608E-R T9415 08 M 190 040 3.0 - - - u 180 040 3.0 - - - - - - »m 35 02 07
DNMG 150612E-R T9415 12 W 200 040 3.0 - - - u 190 0.40 3.0 - - - - - - ® 40 020 09
oy Ehek &
{90 RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMG 110408E-RM T9415 08 W 230 040 20 - - - u 215 040 20 - - - = = = = = =
DNMG 110412E-RM T9415 12 M 265 030 2.0 - - - u 250 030 2.0 = = = = = = = = =
DNMG 150408E-RM T9415 08 W 220 040 3.0 - - - ! 205 040 3.0 - - - = = = = = =
DNMG 150412E-RM T9415 12 W 230 040 3.0 - - - u 215 040 3.0 - - - = = = = = =
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
=, Hbal

% RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMG 150608E-RM T9415 08 M 220 040 30 - - - P 205 040 30 - - - - - - - - -
DNMG 150612E-RM To15 12 M 230 040 30 - - - P 215 040 30 - - - - = = - - -
DNMG 150616E-RM To415 16 M 245 040 30 - - - P 230 040 30 - - - - - - - -

e, F) s B

14,5° SF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung diinner Wénde und kontinuierlichen Schnitten.
DNMG 150608E-SF T9415 0.8 . 290 017 15 = = = ! 275 017 15 = = = - - - B 5 012 07

w on w8

é@ SM positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMG 150604E-SM T9415 0.4 . 225 020 1.7 - = = u 210 020 1.7 - = = - - - P 45 014 03
DNMG 150608E-SM T9415 0.8 . 250 025 17 = = = u 235 025 1.7 = = = - - - m5 013 07
DNMG 150612E-SM T9415 1.2 . 245 030 17 = = = ! 230 030 1.7 = = = - - - B 4 015 09

<
2 i 8

195?:; W-MR-Wiper-Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung mit erhdhten Vorschiiben und verbesserter Oberfléchengiite.
DNMG150608W-MR  T9415 08 M 205 040 15 - - - Pl 190 040 15 - - - - - - - - -
DNMG150612W-MR  T9415 12 M 200 050 15 - - - P19 050 15 - - - - - - - - -

O PRAMET

g IC D1 L S

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

1506 12.700 5.16 15.50 6.35

M N S H
Produkt ik
Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
o i @
0,1+0,15
o 18° . . Lo . .
4 OR Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
DNMM 150612E-OR To#15s 12 M 220 040 30 - - - Pl20s 040 30 - - - - - - - -
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ECMT 2/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 2.80 6.50 238
0803 7.940 3.40 8.20 3.18

Produkt - Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

o EUS (8
I

° FM2 Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

ECMT 060204E-FM2 19415 04 85 012 08 - - - P20 012 08 - - - - - - - - -
ECMT 080304E-FM2 19415 04 75 012 10 - - - P20 012 10 - - - - = - - = -
ECMT 080308E-FM2 T9415 08 2 017 10 - - - w5017 10 - - - - - - - - -

EPMT 2/PRAMET

g IC D1 L S

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

0502 5.560 2.50 5.70 2.38

— M N s H
Produkt - Ve f ap e f ap Ve f ap Ve f ap e 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)

*U il (€

NF2 positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.

1 7°{:~

EPMT 050202E-NF2 To#1s 02 W35 005 08 - - - P35 005 08 - - - - - - - - _

21




m INSD
DR (mm)

0602 6.000
0803 8.000
1013 10.000
1204 12.000
1606 16.000
2006 20.000
3009 30.000

-l
-
(=
o
=
=
-

RCMT 1606M0S-37

RCMT 2006M0S-371

RCMT 0602MOE-FM
RCMT 0803MOE-FM
RCMT 10T3MOE-FM
RCMT 1204MOE-FM

RCMT 0803MOE-RM3
RCMT 1204MOE-RM3
RCMT 1606MOE-RM3

RCMT 3009MO-RR4

RCMT 0602MOE-UR
RCMT 0803MOE-UR
RCMT 10T3MOE-UR
RCMT 1204MOE-UR

44

D PRAMET

D1 S
(mm) (mm)
2.80 2.38
3.40 3.18
440 3.97 _
440 4.76 b
5.50 6.35
6.50 6.35 R
10. )
0.00 9.53 1} s,

- P M N s H
Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
II I III. @
5°
Geometrie 37 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
T9415 - W 200 0.60 3.0 = = = !190 0.60 3.0 = = = = = = = = =
III nmp (F
Geometrie 371 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
T9415 - W 185 080 3.0 - - - u175 0.80 3.0 - - - - - - - - -
1,09 ﬂ il
021 , 2%
o
FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.
T9415 - W 320 045 12 = = = !300 045 12 = = = = = = = = =
T9415 - W 280 0.60 1.6 - = = u265 0.60 1.6 = = = = = = - = =
Toms - M5 065 17 - - - P60 065 17 - - - - - - - - -
19415 - W 260 070 1.8 = = u245 070 1.8 = = = = = = = = =
I
s 203 ik i
5° 20°
RM3 Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
19415 - W 275 050 13 - - - u260 050 1.3 - - - - - - B 5 02 05
T9415 - W 255 060 1.8 = = = !240 0.60 1.8 = = = - - - ®m 5 03 08
T9415 - W 245 065 20 - = = u230 0.65 2.0 = = = - - - ®m 45 03 11
4,5 Iy (—
0507 ‘% e (P
5 (%'/
T9415 - H 9% 110 40 = = —!90 4.0 = = = = = = = = =

30

T9415
T9415
T9415
T9415

|||»

UR Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitten.

- m2s5 04 12 - - - WPw o4 12 - - - - - - - - -
- W25 045 16 - - - @50 045 16 - - - - = - - = -
- m260 05 14 - - - w45 050 14 - - - = -
- m M5 05 18 - - - w230 05 18 - - - - - - - - -
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D/PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
1204 12.000 4.20 476
1606 16.000 5.20 6.35
2006 20.000 6.50 6.35 i R
2507 25.000 7.20 7.94 @ o v &
3209 32.000 9.50 9.53

R~
S

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

RE P M N S H
79 f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

5

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

-
-
(=
o
=
=
=

RCMX 1606M0S-37 T9415 - W 200 060 3.0 = = = ! 190 0.60 3.0 = = = = = = = = =

b i S

Geometrie 321 fiir die mittlere Bearbeitung bis zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

RCMX 1204M0S-321 W70 100 30 - - - e 100 30 - - - - - - - - -

il wi (S

Geometrie 331 zum einfachen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

RCMX 1606M0S-331 T9415 - W 155 120 35 - - - s 120 35 = = = - - - - -

. i ©

RF1 Geometrie zur mittleren Bearbeitung- bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

RCMX 2006MO-RF1 T9415 - W 105 080 35 = = = ! 95 080 35 = = = = = = = = =
RCMX 2507MO-RF1 T9415 - W 100 100 35 - - = u 95 1.00 35 = = = = = = = = =
113
oz [0 (S
14‘%%"‘
51> RM1 Geometrie zur mittleren Bearbeitung- bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 2006MO-RM1 T9415 - ® 100 1.00 35 = = = u 95 1.00 35 = = = = = = = = =
RCMX 2507MO0-RM1 T9415 - H 100 1.00 35 - - - u 95 1.00 35 = = = = = = - = =
Iy
y ‘% e (S
16° 15° RM2 Geometrie zur einfachen bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 2507MO-RM2 T9415 - W 9% 110 35 = = = u 9 110 35 = = = = = = = = =
RCMX 3209MO0-RM2 19415 - W 9 100 45 - - - u 90 1.00 45 - = = - = = - = =
0,62 a4
sl ] . o (P
15°
16°
RR2 Geometrie zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RCMX 3209M0-RR2 T9415 - W70 140 45 - - = ! 65 140 45 - = = - - - »m 1 07 20

23
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O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 476
1506 15.875 6.35 6.35
1906 19.050 7.94 6.35
2509 25.400 9.12 9.53 ‘

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

— M N s H
Produkt - Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
el (S
0 15
R2 R1
Geometrie 08 zum einfachen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RNMG 120400E-08 T9415 - 190 0.70 3.0 - - - 180 0.70 3.0 - - - - - - ®m 35 035 08
RNMG 150600E-08 T9415 - 190 070 3.0 - - - 180 070 3.0 - - - - - - ®m 3 03 10
RNMG 190600E-08 19415 - 190 070 3.0 - - - 180 070 3.0 - - - - - - »m 3 03 13
W (P
EL Geometrie 081 zum schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
RNMG 250900E-081 19415 - ! 100 090 5.0 - - - ! 95 090 5.0 - - - - - - 2 04 17
SCMT 2PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0973 9.525 440 9.53 3.97
1204 12.700 5.50 12.70 4.76

— M N S H
Produkt - Ve f ap Ve f ap 7d f ap 7d f ap 74 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)

#) ©

*© FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.
SCMT 09T304E-FM T9415 04 320 015 1.2 - - - 300 015 1.2 - - - - - - - - -
SCMT 09T308E-FM T9415 08 35 020 1.2 - - - 330 020 1.2 - - - - - - - - -
SCMT 120404E-FM T9415 04 315 015 16 - - - 295 015 16 - = - - - - - - -
SCMT 120408E-FM 19415 08 340 020 16 - - - ®320 020 16 = = = - - - - - -
SCMT 120412E-FM T9415 12 320 027 1.6 - - - 300 027 1.6 - - - - - - - - -

24
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

P M N S H

Produkt RE
rodu 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap

(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

0,75
L Ui

18" EM2 Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

SCMT 09T308E-FM2 To415 08 M 340 017 10 - - - P30 017 10 - - - - - - - - -

ﬂﬂ&@

RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

SCMT 09T308E-RM T9415 08 M 295 030 20 = = = ! 280 030 20 = = = - - - 5 015 07
SCMT 120408E-RM 9415 08 W 295 030 23 = = = u 280 030 23 = = = - - - 5 015 07

02s  SUS ek

SCMT 120408E-RM3 T9415 08 M 265 027 23 = = o= u 250 027 23 = = = - - - ®m 5 014 07

11§

. 30°
!W‘ UR Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitten.

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

SCMT 09T304E-UR T9415 04 M 280 015 12 - - - P25 015 12 - - - - = - - - -
SCMT 09T308E-UR T9415 08 M 300 020 12 - - - P28 020 12 - - - - = - - = =

O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm) Q‘
1204 12.700 5.16 12.70 476 _
1506 15.875 6.35 15.88 6.35 Vo
1906 19.050 7.94 19.05 6.35 % \ I
2509 25.400 9.12 25.40 9.53 S O ‘5"
" \\\ _ ’////
L - S,

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

P M N S H
Produkt ik
rodu 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~(mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
%, #5E
ey
k ~7 EM positi . . . 5 . L . .
S positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
SNMG 120404E-FM T9415 04 M 305 020 2.1 - - - u 285 020 2.1 - - - - - - - - =
SNMG 120408E-FM T9415 08 M 365 020 2.1 - - - u 345 020 2.1 - - - - - - - - -
SNMG 120412E-FM T9415 1.2 W 345 027 21 - - - u 325 027 2.1 - - - - - - - - -

‘
03 H é {
0,1 16° P
10°
>

M Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

SNMG 120408E-M T9415 08 MW 280 032 21 = = = u 265 032 2.1 = = = - - - 5 016 07
SNMG 120412E-M T9415 12 W 275 040 21 = = = u 260 040 2.1 = = = - - - |5 02 10
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

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

‘
0.3 H-L (
0.1 16° P
10°
2

M Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

SNMG 150612E-M T9415 12 M 260 040 34 - - - u 245 040 34 - - - - - - »m 5 02 10
SNMG 190612E-M T9415 12 W 255 040 40 - - - ! 240 040 4.0 - - - - - - ®m 5 02 10
SNMG 190616E-M T9415 16 M 270 040 40 - - - ! 255 040 4.0 - - - - - - »m 5 02 13
'
T
G- .
107 NMR positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis zum Schruppen, bei kontinuierlichen Schnitten.
SNMG 150612E-NMR T8430 12 W 155 040 38 m 8 036 338 . - - - - - - ®» 3 028 30 - - -
SNMG 190616E-NMR T8430 1.6 W 150 045 52 W 80 041 52 . - - - - - - 73 032 4 - - -
T9415 16 M 250 045 52 = = = . = = = = = = = = = = = =
- A
& 24° NRM positive Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
SNMG 120412-NRM T8430 12 W 165 040 3.0 M 9 036 3.0 . - - - - - - w35 028 24 - - -
T9415 12 W 265 040 3.0 = = = . = = = = = = = = = = = =
SNMG 150616-NRM T8430 16 M 150 045 50 W 80 041 50 . - - - - - - 23 032 40 - - -
To415 16 M 250 045 50 - - - o - - - - - - - - - - - -
SNMG 250924-NRM T9415 24 W 125 070 9.0 - - - ! 115 070 9.0 - - - = = = = = =
ws B
o bk @
0411 so 50
5°
R Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
SNMG 120416E-R T9415 16 W 250 050 3.8 - - - u 235 050 38 - - - - - - P 5 025 13
SNMG 150612E-R T9415 12 M 245 045 45 - - - ! 230 045 45 - - - - - - »m 45 03 10
SNMG 190616E-R T9415 16 M 240 050 6.0 - - - u 225 050 6.0 - - - - - - »m 45 025 13
sy Hbed ©
{90 RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
SNMG 120408E-RM T9415 08 W 280 040 4.0 - - - ! 265 040 4.0 = = = = = = = = =
SNMG 120412E-RM T9415 12 W 280 045 4.0 - - - ! 265 045 4.0 - - - = = = = = =
SNMG 120416E-RM T9415 16 M 290 050 4.0 - - - u 275 050 4.0 = = = = = = = = =
SNMG 150612E-RM T9415 12 W 275 045 50 - - - u 260 045 5.0 - - - = = = = = =
SNMG 150616E-RM T9415 16 M 285 050 5.0 - - - ! 270 050 5.0 = = = = = = = = =
SNMG 190612E-RM T9415 12 W 270 045 7.0 - - - ! 255 045 7.0 - - - = = = = = =
SNMG 190616E-RM T8430 16 M 165 050 7.0 W 90 045 7.0 u 135 050 7.0 - - - »m 35 035 56 = = =
To415 16 M 270 05 70 - - - P25 05 70 - - - - - - - - -
SNMG 250924E-RM T9415 24 W 130 080 120 - - - ! 120 0.80 12.0 = = = = = = = = =
o B E
5° SM positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
SNMG 120408E-SM T9415 08 M 325 025 18 - - - u 305 025 18 - - - - - - »m65 013 07
SNMG 120412E-SM T9415 12 W 325 030 18 - - - u 305 030 18 - - - - - - »m65 015 10



D1

(mm)
5.16
6.35
7.94
9.12
9.12

0
(mm)
1204 12.700
1506 15.875
1906 19.050
2507 25.400
2509 25.400
Produkt

SNMM 190624E-HR
SNMM 250724E-HR
SNMM 250924E-HR

SNMM 190616-HR2
SNMM 190624-HR2
SNMM 250924-HR2

SNMM 190616E-NR2
SNMM 250724E-NR2
SNMM 250924E-NR2

SNMM 250724-NRM
SNMM 250924-NRM

“

SNMM 120408E-OR
SNMM 120412E-0R
SNMM 150616E-OR
SNMM 190612E-OR
SNMM 190616E-OR
SNMM 190624E-OR
SNMM 250724E-0R
SNMM 250924E-OR

o
i

34°

T9415
T9415
T9415

RE

(mm)

(mm)
12.70
15.88
19.05
25.40
25.40

Ve

P

f

(mm)
4.76
6.35
6.35
194
9.53

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

oo el (P
iz

44

M

74 f ap

(m/min) (mm/rev)  (mm)

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

IC

ap

(mm)

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

S

ap Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

HR Geometrie zum Schruppen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

24 W 130 065 9.0
24 W 125 0.65 13.0
24 W 125 065 13.0

L
20°

T9415 16
T9415
19415

0,41

013
15
T9415 16
T9415 24
9415 24

034
o]
L
T9415 24
18430 24
,0.227045
JLo1+015
48
19415 08
T9415 12
T9415 16
T9415 12
T9415 16
T9415 24
T9415 24
T9415 24

- P 120 065 90
- 715 065 13.0
- 7115 065 13.0

HR2 Geometrie zum Schruppen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

W 125 065 89
24 W 120 085 89
24 W 115 085 11.0

NR2 Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

- P

W 260 050 8.0
| 125 080 120
| 125 080 120

=

- /15 065 89
- ® 110 085 89
- 7105 085 110

- P 25 050 80
- 7 115 080 120
- 115 080 120

NRM positive Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

W 130 065 9.0
W 130 070 90 W 70 0.63 9.0 ! 105 070 9.0

i P

OR Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

265
270
265
250
260
225
120
120

0.40
0.45
0.50
0.45
0.50
0.80
1.00
1.00

4.7
47
6.0
8.0
8.0
8.0
12.0
12.0

250
255
250
235
245
210
110
110

0.40
0.45
0.50
0.45
0.50
0.80
1.00
1.00

- 120 065 90

47
47
6.0
8.0
8.0
8.0
12.0
12.0

25 049 72

D/PRAMET

Ve

(m/min)

H

f

(mm/rev)

ap

(mm)

27



Produkt

SNMM 2509245-923

m.
(mm)
06T1 3.970
0902 5.560
1102 6.350
16T3 9.525
Produkt

L

TCMT 06T102E-FF2
TCMT 06T104E-FF2
TCMT 090204E-FF2
TCMT 110204E-FF2
TCMT 110208E-FF2
TCMT 16T304E-FF2
TCMT 16T308E-FF2

TCMT 110202E-FM
TCMT 110204E-FM
TCMT 110208E-FM
TCMT 16T304E-FM
TCMT 16T308E-FM

TCMT 16T308E-RM
TCMT 16T312E-RM

b

TCMT 16T304E-RM3
28

2,

224
T Tos 3
20°)

8°$

T9415

D1

(mm)
2.20
2.50
2.80
4.40

@r\ip}@

T9415
T9415
T9415
T9415
T9415
T9415
T9415

(mm)

v

f

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

i (s

ap

(mm)

44

Ve

(m/min)

f

(mm/rev)

ap

(mm)

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

N S

f ap 74 f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

Geometrie 923 zum Schruppen bis schweren Schruppen, bei kontinuierlichen bis stark unterbrochenen Schnitten.

24 W 115 085 11.0

RE

(mm)

0.2
0.4
0.4
0.4
0.8
0.4
0.8

(mm)
6.90
9.60
11.00
16.50

Ve

f

(mm)
1.98
238
238
3.97

ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

- B 05 085 110

ap

(mm)

Ve

(m/min)

IC

60°

f

(mm/rev)

O\ 5

A

ap

(mm)

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

ey
<

N S

f ap 74 f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

FF2positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

%1 E

335
265
260
265
280
265
280

0.05
0.12
0.12
0.12
0.17
0.12
0.17

0.8
0.8
1.0
0.8
0.8
0.8
0.8

315
250
245
250
265
250
265

0.05
0.12
0.12
0.12
0.17
0.12
0.17

0.8
0.8
1.0
0.8
0.8
0.8
0.8

15°{5ﬁ_/
FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.

T9415 02 W 290 0.0 038 - ! 275 0.0 0.8 - - - - -
T9415 04 W 295 012 038 - ! 280 0.12 0.8 - - - - -
T9415 08 W 310 017 08 - u 290 0.17 0.8 - - - - -
T9415 04 W 270 012 1.7 - u 255 0.12 17 - - - - -
T9415 08 W 285 0.17 17 - ! 270 017 1.7 - - - - -

0.278 ﬂ& \
Lo >

L RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
T9415 08 W 250 027 19 - - - u 235 027 19 - - - - - - ©Z
T9415 1.2 M 265 027 19 - - - u 250 027 19 - - - - - - ?

o E03iigh

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

T9415 04 W 205 020 20 - - - ! 190 0.20 2.0 - - - - - - ©Z

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

P

H

Ve f ap

(m/min) (mm/rev)  (mm)

D/PRAMET

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

P

H

Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

50 0.14 07
50 0.14 09

4 014 03
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 7q f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
gz Ve
RM3 Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
TCMT 16T308E-RM3 T9415 08 W 220 027 20 - - - u 205 027 20 - - - - - - ® 40 014 07
' 5
B | ’ll \E
1.0 | %30°
1152/ UR Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitten.
TCMT 110204E-UR T9415 04 W 255 012 08 - = = u240 012 08 = = = = = = - = =
TCMT 16T304E-UR T9415 04 W 255 012 08 - - - u240 012 08 - - - - - - - - -
TCMT 16T308E-UR T9415 08 W 265 0.17 0.8 - - - HZSO 017 08 - - - - - - - - -

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 3.81 16.50 4.76
2204 12.700 5.16 22.00 4.76
2706 15.875 6.35 27.50 6.35

- P M N S H
Produkt
74 f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 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)
5 BE
wleg
\;, FM positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
TNMG 160404E-FM T9415 04 MW 250 020 17 = = = u 235 020 17 = = = = = = = = =
TNMG 160408E-FM T9415 08 W 300 020 17 = = = ! 285 020 17 = = = = = = = = =
TNMG 160412E-FM T9415 12 W 290 025 17 - = = u 275 025 17 = = = = = = = = =
TNMG 220404E-FM T9415 04 W 250 020 17 - - - u 235 020 17 = = = = = = = = =
TNMG 220408E-FM T9415 08 W 300 020 = = = u 285 020 17 = = = = = = = = =
= H-L i
0.1 16°
10° g M Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
TNMG 160404E-M T9415 04 MW 230 020 16 - - - u 215 020 16 - - - - - - 45 014 03
TNMG 160408E-M T9415 08 M 240 030 16 - - - u 225 030 16 - - - - - - B 45 015 07
TNMG 160412E-M T9415 12 MW 225 040 16 = = = ! 210 040 16 = = = - - - ®m 45 020 09
TNMG 220408E-M T9415 08 M 230 030 21 = = = u 215 030 2.1 = = = - - - ®m 45 015 07
TNMG 220412E-M T9415 12 M 225 040 21 - - - u 210 040 2.1 - - - - - - ®m 45 020 09
NF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung bis zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
TNMG 160404E-NF T9415 04 W 28 015 14 = = = ! 270 015 14 = = = = = = = = =

29



44

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

P M N S H
Produkt RE
rodu 74 f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
%o iU 6
10° NM positive Geometrie zur Schlicht- sowie mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
TNMG 160408E-NM T9415 08 M 290 025 19 - - -BR- - - = o = - - - - - -
T
221
10°

NMR positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis zum Schruppen, bei kontinuierlichen Schnitten.

TNMG 160408E-NMR 79415 08 W 235 030 17 - - - - - = - - - -
TNMG160412E-NMR 78430 12 M 155 030 17 M 8 027 17 | - - - - - - »m 30 024 14 - - -

T9415 12 W 250 030 17 - - -B- - - - - - - - - -
TNMG 220412E-NMR 19415 12 W 245 030 21 - - -R- - - - - = - - - -

o e @

111 5oq5°
5°
R Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

&>

TNMG 160408E-R T9415 08 W 205 040 3.0 - - - u 190 040 3.0 - - - - - - ® 40 02 07
TNMG 160412E-R T9415 12 W 215 040 3.0 - - - ! 200 040 3.0 - - - - - - » 40 020 09
TNMG 220408E-R T9415 08 M 195 040 40 - - - u 185 040 4.0 - - - - - - »m 35 02 07
TNMG 220412E-R T9415 12 W 205 040 40 - - - u 190 040 4.0 - - - - - - » 40 020 09
035
———
foe RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
TNMG 160408E-RM T9415 08 M 235 040 3.0 - - - u 220 040 3.0 - = = = = = = = =
TNMG 160412E-RM T9415 12 W 245 040 3.0 - - - u 230 040 3.0 - - - = = = = = =
TNMG 220408E-RM T9415 08 M 225 040 40 - - - u 210 040 4.0 = = = = = = = = =
TNMG 220412E-RM T9415 12 MW 235 040 40 - - - ! 220 040 4.0 - - - = = = = = =
TNMG 220416E-RM T9415 16 M 250 040 4.0 - - - u 235 040 4.0 - = = = = = = = =
TNMG 270616E-RM T9415 16 M 140 040 6.0 - - - u 130 040 6.0 - - - = = = = = =
e = 6
5° SM positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
TNMG 160404E-SM T9415 04 W 240 020 17 - - - u 225 020 17 - - - - - - »m 45 014 03
TNMG 160408E-SM T9415 08 M 265 025 17 - - - u 250 025 17 - - - - - - »m 5 013 07
TNMG 220408E-SM T9415 08 M 265 025 17 - - - u 250 025 17 - - - - - - ®m5 013 07
TNMG 220412E-SM T9415 12 W 260 030 17 - - - ! 245 030 17 - - - - - - »m 5 015 09
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TN M M 2/PRAMET

Q Ic D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1604 9.525 3.81 16.50 476

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

Produkt - Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
o i B
0,1+0,15
4° 18°

OR Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

TNMM160408E-0R  T9415 08 M 225 040 30 - - - P20 040 30 - - - - - - - - -

O PRAMET

Q IC D1 L S

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

1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

s

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

— M N S H
Produkt - Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)

o . CUF] )

7
% FF2positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

VBMT 160404E-FF2 To#15 04 M 230 012 08 - - - Bas 012 08 - - - - - - - - -
%' B

FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.

15

VBMT 110304E-FM To#15 04 M 255 012 08 - - - Pl 240 012 08 - - - - - - - - -
VBMT 110308E-FM T9415 03 M 270 017 08 - - - P 255 017 08 - - - - - - - - -
VBMT 160402E-FM To415 02 M 245 010 12 - - - #2230 010 12 - - - - - - - - -
VBMT 160404E-FM Tos5s 04 M 245 012 12 - - - @B 012 12 - - - - - - - - -
VBMT 160408E-FM To415 08 M 260 017 12 - - - P45 017 12 - - - - - - - - -
VBMT 160412E-FM To#15 12 M 245 02 12 - - - #3002 12 - - - - - - - - -

31



44

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

M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
g
.01
° FM2 Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
VBMT 160404E-FM2 T9415 0.4 . 220 012 1.2 = = = u 205 012 1.2 = = = = = = = = =
VBMT160408E-FM2  T9415 08 M 220 020 12 - - - P 205 020 12 - - - - - - - - -
VBMT160412E-FM2  T9415 12 M 225 022 12 - - - ®210 02 12 - - - = =
pech it ©
[=)
RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
VBMT 160404E-RM T9415 04 M 255 012 12 - - - W2 o0m 12 - - - - - - ®m55 012 03
VBMT 160408E-RM T9415 0.8 . 270 017 1.2 = = = !255 017 1.2 = = = - - - ®m 5 012 07
VBMT 160412E-RM T9415 1.2 . 240 027 1.2 = = = u 225 027 1.2 = = = - - - P 45 014 09
na lollh -
. 30°
!M‘ UR Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitten.
VBMT 160404E-UR Toms 04 W20 012 12 - - - @195 012 12 - - - - = = - = -
VBMT 160408E-UR T9415 08 M 25 017 12 - - - #0017 12 - - - = == -
VBMT 160412E-UR To415 12 W20 022 12 - - - P19 02 12 - - - - - - - - -
VCGT 2/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1303 7.940 3.40 13.80 3.18
(&z S
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
- M N s H
Produkt
Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
o . HUFF)) (B
2o
% FF2positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
VCGT 130302E-FF2 To415 02 M 270 005 10 - - - P25 005 10 - - - - - - - - -
VCGT 130304E-FF2 Tom5 04 W25 012 10 - - - P20 012 10 - - - - = - - = -
VCGT 130308E-FF2 T9415 08 M 25 017 10 - - - w200 017 10 - - - - - - - - -
il B
NF2 positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
VCGT 130304E-NF2 ToMs 04 W25 010 10 - - - Pau 010 10 - - - - - - - - -
VCGT 130308E-NF2 T9415 08 W25 017 10 - - - K210 017 10 - - - - - - - - -
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O PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76
° 2 S
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
_— M N S H
Produkt - Ve f ap 7d f ap \7d f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap

(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)

o, &' 8
Fe e i .
& FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.
VCMT 160404E-FM T9415 04 230 012 1.2 = = = 215 032 1.2 > = = = = = = = =
VCMT 160408E-FM T9415 08 245 017 1.2 = = = 230 017 12 - - - - - - - - -

ane

30°
[u4se 2+ UR Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitten.

VCMT 110304E-UR T9415 04 210 0.12 08 - - - 195 012 0.8 - - - - - - - - -
VCMT 110308E-UR T9415 08 220 017 08 - - - 205 0.17 0.8 = = = = = = = = =
VCMT 160404E-UR T9415 04 200 012 12 - - - 190 0.12 1.2 - - - - - - - - -
VCMT 160408E-UR T9415 038 210 017 1.2 - - - 195 017 12 = = = = = = = = =
VNM G 2/PRAMET
Q IC D1 L S
(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
— M N s H
Produkt - Ve f ap 7d f ap 7d f ap Ve f ap 74 f ap 74 f ap
(mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)
FM positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
VNMG 160404E-FM T9415 04 215 020 1.2 - - - 200 020 1.2 - - - - - - - - -
VNMG 160408E-FM T9415 08 255 020 14 - - - 240 020 14 = = = = = = = = =
VNMG 160412E-FM T9415 12 255 022 14 - - - 240 022 14 - - - - - - - - -
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
‘
o e @
041 \ie®
1;@?% M Geometrie zur Schlicht- bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
VNMG 160404E-M T9415 04 M195 020 12 - - - P85 00 12 - - - - - - w35 014 03
UNMG 160408E-M T9415 08 lzoo 030 14 - - - P19 03 14 - - - - - - ®m 4 015 07
‘ [géi NF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung bis zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.
VNMG 160404E-NF T9415 0.4 255 012 12 - - = u240 012 12 - - = - - = - - =
VNMG 160408E-NF T9415 08 M 270 017 14 - - - w255 017 14 - - - - - - - - -

75{;;;'*1&'

NMR positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis zum Schruppen, bei kontinuierlichen Schnitten.

=

VNMG 160408E-NMR T9415 08 .200 030 14 - - - . - - - - - - - - - - - -
' 14, g SF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung und fiir die Bearbeitung diinner Wénde, mit kontinuierlichen Schnitten.
VNMG 160408E-SF T9415 08 .255 017 14 - - - !240 017 14 - - - - - - »m5 012 07
‘ IééD SM positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
VNMG 160404E-SM T9415 04 .210 0.18 1.2 - - - !195 0.18 1.2 - - - - - - B 40 013 03
WCMT 2/PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
06T3 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 4.76

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

M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 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)

159

M FM Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitten.
WCMT 06T304E-FM T9415 04 M 305 015 12 - - - W25 015 12 - - - - - - - - -
WCMT 06T308E-FM To#15 03 M 330 020 12 - - - P30 020 12 - - - - - - - -
WCMT 080408E-FM To415 08 M35 020 17 - - - P29 020 17 - - - _ - - -

34



Q Ic

(mm)

0604 9.525
0804 12.700
Produkt

&

WNMG 060404E-FM
WNMG 060408E-FM
WNMG 060412E-FM
WNMG 080404E-FM
WNMG 080408E-FM
WNMG 080412E-FM

&

WNMG 060404E-M
WNMG 060408E-M
WNMG 080404E-M
WNMG 080408E-M
WNMG 080412E-M

&

WNMG 060404E-NF
WNMG 060408E-NF
WNMG 080408E-NF
WNMG 080412E-NF

WNMG 080404E-NM
WNMG 080408E-NM

WNMG 060408E-NMR
WNMG 080404E-NMR
WNMG 080408E-NMR
WNMG 080412E-NMR

D1

(mm)
3.81
5.16

RE

(mm)

T9415 0.4
T9415 0.8
T9415 1.2
T9415 0.4
T9415 0.8
T9415 1.2
0,3
0.1 16°
10~
:
T9415 0.4
T9415 0.8
T9415 0.4
T9415 0.8
T9415 1.2
25° 0,15
T9415 0.4
T9415 0.8
T9415 0.8
T9415 1.2
[}
30, 0,25
S
10° J
T9415 0.4
T9415 0.8
0,31
229
Tl
T8430 0.8
T9415 0.4
T9415 0.8
T9415 1.2

44

L s
(mm) (mm) 80
6.50 476
8.70 476 7

P M

Ve f ap 7d f ap

N S

74 f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min)  (mm/rev)  (mm)

& ©

FM positive Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

(m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm)

B 305 020 14 - - - P85 020 14 - - - -
B 365 020 14 - - - Pl 345 020 14 - -
W 350 027 12 - - - m330 027 12 - - - -
W 310 020 12 - - - 29 020 12 - - - -
W 350 020 19 - - - 7330 020 19 - - - -
W 335 027 1. - - - m®m3x5027 19 - - - - - -

bl ws ©

M Geometrie zur Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

W20 020 18 - - - 55020 18 - - - - - -
W25 032 18 - - - W% 032 18 - - - - - -
W o265 020 21 - - - #B0 020 21 - - - - - -
W20 032 21 - - - PABs 032 210 - - - - - -
W65 040 21 - - - @250 040 21 - - - - - -

=

NF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung bis zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.

m30 07 08 - - - B30 0708 - - - - - -
W3 019 10 - - - @30 019 10 - - - - - -
W30 019 17 - - - W34 019 17 - - - - - -
W35 03 21 - - - Pwsoe 21 - - - - - -

#5eU: §

NM positive Geometrie zur Schlicht- sowie mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen Schnitten.

W5 0202 - - -W- - - - - - - - -
M0 210 - - -@B- - - - - - - - -

Ta @

NMR positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis zum Schruppen, bei kontinuierlichen Schnitten.

55 035 27 mes 032 27 - - - - - - ® 30 05 22
B0 27 - - - NS . N
W25 035 27 - - -@B- - - - - -B- - -
W25 040 27 - - -WB- - - - - - - -

NNNNN

D/PRAMET

Ve

(m/min)

50
55
50
50
50

H

f

(mm/rev)

0.13
0.16
0.13
0.16
0.20

ap

(mm)

0.3
0.7
0.3
0.7
1.0
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm) (m/min) ~ (mm/rev)  (mm) (m/min)  (mm/rev)  (mm) (m/min) (mm/rev)  (mm)
6 i NRM positive Geometrie zum Schruppen, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
WNMG080408-NRM  To415 08 M 255 035 27 - - - 0 - - — - - - - - - - - -
WNMGO080412-NRM 78430 12 M 155 040 27 M 8 036 27 [ - - - - - - »m3 082 - - -
To#15 12 M 255 040 27 - - - - - - - = - - = - - = -

lid s ®

R Geometrie zur mittleren Bearbeitung bis Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

Ao
=
wm ©

S
=N
(4]

WNMG 080408E-R T9415 08 M 235 040 35 > = = u 220 040 3.5 = = = - - - »m 4 02 07
WNMG 080412E-R T9415 12 M 240 045 35 > = = ! 225 045 35 = = = - - -4 023 10

035 (
Jg° RM Geometrie zur mittleren bis schweren Schruppbearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.

&

WNMG 060412E-RM T9415 12 W 280 045 3.0 - - - u 265 045 3.0 = = = = = = = = =
WNMG 080408E-RM T9415 08 M 265 040 4.0 = = = ! 250 0.40 4.0 = = = = = = = = =
WNMG 080412E-RM T9415 12 W 270 045 40 = = = u 255 045 40 = = = = = = = = =
WNMG 080416E-RM T9415 1.6 W 275 050 - - - u 260 050 4.0 - - - - = = = = =
14,5; SF positive Geometrie zur feinen Schlichtbearbeitung und fiir die Bearbeitung diinner Wande, mit kontinuierlichen Schnitten.
WNMG 080408E-SF T9415 08 M 355 020 1.0 - - - ! 335 020 1.0 - - = - - - m70 013 07
e = 6
5° SM positive Geometrie zur mittleren Bearbeitung, bei kontinuierlichen bis unterbrochenen Schnitten.
WNMG 080404E-SM T9415 04 W 280 020 2.0 = = = ! 265 020 2.0 = = = - - - ®m5 013 03
WNMG 080408E-SM T9415 08 M 305 025 20 = = = u 285 025 20 = = = - - - »m6 013 07
WNMG 080412E-SM T9415 12 W 300 030 2.0 - - - u 285 030 20 - - - - - - »m6 015 1.0

g
0,3
202

W-M-Wiper-Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung mit erhdhten Vorschiiben und verbesserter Oberfldchengiite.

WNMG 060408W-M T9415 08 M 255 045 12 = = = ! 240 045 1.2 = = = = = = = = =
WNMG 060412W-M 9415 12 W 250 055 1.2 = = = u 235 055 1.2 = = = = = = = = =
WNMG 080408W-M T9415 08 W 245 045 15 = = = u 230 045 15 = = 0= = = 0= = = =

é %i u S
19760 W-MR-Wiper-Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung mit erhdhten Vorschiiben und verbesserter Oberflachengiite.

WNMG060408W-MR  T9415 08 M 255 045 12 - - - [Pl 240 045 12 - - - - - - - - -
WNMG080404W-MR  T9415 04 M 240 030 15 - - - Pl 225 030 15 - - - - - - - - -
WNMGO080408W-MR  T9415 08 M 245 045 15 - - — W1 230 045 15 - - - - - - - - -
WNMGOSO412W-MR 719415 12 M 245 055 15 - - — W 230 05 15 - - - - - - - - -

36



DORMER JPRAMET

ABEN SIE UNSEREN]
EUEN E-SIHOP
EREITS GETESTET?

g Z ot

DORMER ") PRAMET v 0 q Signin ! Rogster

PRODUCTS »  COMPANY v - ~ w  DOWMLOADS v  SALES SUPPORT

e b

SOLID CARBIDE -~
DRILLS . e
| semoty Mabatsie Cuiisng h [ _.."‘.,' 4 >
. (q"" A W A
L] e 4 ,

O product offer
" | ]
‘ = -
” S %
E: e
HOLEMANING TURMING MILLING THREADNG TOOLING 5YBTEM MEECELLANEOUS
Latast News Mve ALty

www.dormerpramet.com [j] DORMER PRAMET


https://l.ead.me/bboq8h

44

ZUSATZLICHE SPANBRECHER UND RADIEN

| EINFUHRUNG

Wir erweitern das Pramet-Sortiment um unsere Vorzeige-PVD-Sorte T8430 — die vielseitigste Sorte fur
allgemeine Drehbearbeitungen, schweres Schruppen und den Einsatz bei unglinstigen Bedingungen.
Die Sorte eignet sich hervorragend fiir Stahl und Stahlguss, aber auch fir Edelstahl, Gusseisen und
Superlegierungen. Zu den Ergéanzungen gehoren negative Wendeschneidplatten mit Spanbrechern
NMR, NRM und RM, die jetzt mit groReren Eckradien erhéltlich sind, was ihren Einsatzbereich, ihre
Leistung und ihre Standzeit bei der Schruppbearbeitung erhoht.

e Vielseitige Geometrie e Schruppgeometrie ¢ Vielseitige Geometrie

e weiche Stahle, Edelstahle e weiche Stéhle, Edelstahle e Stahle, Edelstahle, Gusseisen

e Leichte bis mittlere e Mittlere bis schwere e Mittlere bis schwere
Schnittbedingungen Schnittbedingungen Schnittbedingungen
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NEGATIVE DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

I MERKMALE & VORTEILE

VIELSEITIG

Einsetzbar fir eine Vielzahl von Bearbeitungen.

Mehrschichtige PVD-Beschichtung.

Einzigartige TiBN-Deckschicht reduziert die
Aufbauschneidenbildung bei niedrigeren
Schnittgeschwindigkeiten.

STANDZEIT

stark verbessert, insbesondere bei Stahlen.

Das Sortiment bietet jetzt auch
grollere Radien fir eine verbesserte
Schruppbearbeitung.

PRODUKTIVITAT

durch mehr unterschiedliche Vorschubraten erhoht.

Flache Geometrien NMR, NRM und RM mit
grol3er positiver Schutzfase.

ANWENDUNGSBEREICH

erweitert fur die meisten Werkstiickmaterialien.

vV V. VvV 9

Einzigartige Titan-Bor-Nitrid (TiBN)
Deckschicht zur Aufbauschneidenreduzierung
und verbesserter Leistung

Dicke TiN-Beschichtung mit geringer
Druckspannung fiir die Kolkverschleil3festigkeit

Harte AITiN-Schicht fiir die
FlankenverschleiRfestigkeit

I ANWENDUNGSBEREICH VON PVD-DREHSORTEN

e 18430

VerschleiRfestigkeit

Zahigkeit
39
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ERWEITERUNG FUR DAS DREHEN VON GUSSEISEN

| EINFUHRUNG

PRAMET

i
0

CNMG-KR

¢ Produktive Wendeschneidplatte
¢ Gusseisen, harte Stahle

¢ Mittlere bis schwere
Schnittbedingungen

Ol ]
0

SNMG-KR

e Schrupp-Wendeschneidplatte
¢ Gusseisen, harte Stahle

¢ Mittlere bis schwere
Schnittbedingungen

Unsere Familie von Drehwendeschneidplatten fiir Gusseisen und abrasive Materialien wurde um
neue Formen und Radien erweitert. Alle neu hinzugefiigten Wendeschneidplatten verfiigen tGber
einen starken Spanbrecher KR mit einer breiten neutralen Schutzfase und einer sicheren Verrundung
der Schneidkante in Kombination mit einer dick beschichteten MT-CVD-Sorte T5315.

OOF; E
1.4 EA
| 033 |
15°
N
oi wi §

e Konzipiert fur die mittlere
Bearbeitung- und
Schruppbearbeitung, Gusseisen,
eventuell Stahl und harte
Materialien, kontinuierliche und
unterbrochene Schnitte.
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M4
NEGATIVE DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

I MERKMALE & VORTEILE

Starke Geometrie KR mit breiter neutraler » ZUVERLASSIGER UND SICHERER

Schutzfase und abgerundeter Schneidkante. Schneidprozess beim Drehen von Gusseisen.

Erhltlich in der MT-CVD-Sorte T5315 mit » LANGE STANDZEIT
dicken TiCN- und Al,03-Deckschichten. in abrasiven Materialien.

Das Sortiment bietet jetzt auch
groRere Radien flr eine verbesserte
Schruppbearbeitung.

ANWENDUNGSBEREICH

fiir schwerere Arbeiten erweitert.

Stabile
Schneidkantengeometrie

Dicke MT-CVD
-Beschichtung

[TNMG-KR] o

¢ Wirtschaftliche
Wendeschneidplatte

e MT-CVD-Sorte

e Dicke TiCN- und Al,05-
Beschichtung

¢ Abriebfestigkeit

e Vielseitige Wendeschneidplatte

* Gusseisen, harte Stahle e Gusseisen, harte Stahle

e Leichte bis schwere

Schnittbedingungen e Leichte bis mittlere

Schnittbedingungen
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DREHHALTER FUR LANGDREHAUTOMATEN

EINFUHRUNG

2/PRAMET

E%5E

of
<D
-
x
O
<
O
(Vp)]

¢ AuBBenhalter fir
CC..09
-Wendeschneidplatten

¢ SchaftgrolRen
12x 12,16 x 16 mm

e KAPR 90°

OF o)
)|

SCLC(RL)-S

e AulRenhalter fur
CC..09
-Wendeschneidplatten

¢ SchaftgroRRen
12x 12,16 x 16 mm

e KAPR 95°

[=]:f[m]
e

SDFC(RL)-S

e AulRenhalter fur
DC..07-,DC.. 11
-Wendeschneidplatten

¢ SchaftgrolRen
12x12,16 x 16 mm

e KAPR91°

Das Pramet-Drehsortiment wurde um kleine metrische AuRendrehwerkzeuge fiir Langdrehautomaten
erweitert. Alle Werkzeuge haben eine C-Lock-ISO-Klemmung fir kleine CC-, DC-, TC-, VB- und VC-
Wendeschneidplatten. Das macht sie ideal fir die Kleinteilbearbeitung. Wenn die Funktionsbreite
exakt auf die Schaftseite abgestimmt ist (WF = B), dann ist die Wendung noch genauer.

EFE
0

SDJC(RL)-S

e AuRenhalter fur
DC..07-,DC.. 11
-Wendeschneidplatten

e SchaftgrolRen
12x12,16 x 16 mm

e KAPR 93°
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I MERKMALE & VORTEILE

Speziell entwickelte Werkzeuge fiir

Langdrehautomaten.

[=]x-1[=]
SDUCL-S ﬁ%ﬂ
[=]

e AuBBenhalter fir
DC..07-,DC.. 11
-Wendeschneidplatten

e Schaftdurchmesser
20 und 30 mm

e KAPR 93°

EHE
0

SDXC(RL)-S | %

e AuRenhalter fur
DC..07-,DC.. 11
-Wendeschneidplatten

¢ SchaftgrolRen
12x 12,16 x 16 mm

e KAPR 62.5°

HOHES MASS AN PRAZISION
beim Werkzeugwechsel (WF = B).

134
0

STAC(RL)-S

e AulRenhalter fur
TC..11
-Wendeschneidplatten

¢ SchaftgrolRen
12x12,16 x 16 mm

e KAPR 91°

DREHHALTER

(=

g

SVIB(RL)-S

e AulRenhalter fur
VB.. 11, VC.. 11
-Wendeschneidplatten

¢ SchaftgrolRen
12x12,16 x 16 mm

e KAPR 93°

43


https://l.ead.me/bdUR5n
https://l.ead.me/bdUR5o
https://l.ead.me/bdUR5p
https://l.ead.me/bdUR5q

44

I EINFUHRUNG

2/PRAMET

e AuRenhalter mit
Hebelklemmung

Wir flhren eine neue Produktlinie von Drehwerkzeugen und Bohrstangen des Typs P (Hebelspannung)
und des Typs M (Keilspannung) mit neuem Design und neuer Oberflaichenbehandlung ein. Alle Halter
sind jetzt vernickelt, um die Oxidations- und VerschleilRfestigkeit zu erhohen. AuRerdem haben
alle Bohrstangen Innenkiihlkanéle flr eine langere Standzeit und einen besseren Spantransport.

Wichtiger Hinweis: Einige Ersatzteile, Abmessungen oder Einstellwinkel konnen anders sein als bei
den bisher erhaltlichen Werkzeugen.

!

o/
i

EsE OE={0]
0 (=]
) )
— —_
» —
) =
~— —
> o
— — —
e Externe Werkzeuge mit ¢ Interne Werkzeuge mit
Klemmkeil oben Hebelklemmung
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DREHHALTER

I MERKMALE & VORTEILE

LANGE STANDZEIT

und hohe Oxidationsbestandigkeit.

Vernickelte Werkzeugkorper aus
hochwertigem Werkzeugstahl.

v

VERBESSERTE STANDZEIT DER
WENDESCHNEIDPLATTE

aufgrund geringerer Warmeentwicklung an der Schneidkante.

v

Innenkiihlkanale bei allen Bohrstangen.

Vernickelte Werkzeuge
zum Schutz vor Oxidation

Innenkihlkanéle

45
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I EINFUHRUNG

Wir haben eine neue, sehr wirtschaftliche Planfraserfamilie eingefiihrt. Die neueste Pramet-Reihe
umfasst drei Varianten einer 16-schneidigen ONMX-Wendeschneidplatte fir Schnitttiefen bis zu
4 mm. Dazu gehoren eine spezielle Wiper-Wendeschneidplatte ONMX-W fiir hohe Oberflachengite
bei hohen Vorschiiben und zwei Varianten der 8-schneidigen Schrupp-Wendeschneidplatte SNMX
fiir Schnitttiefen bis zu 7 mm. Es sind verschiedene Geometrien und Fraser flr die Bearbeitung einer
Vielzahl von Werkstoffen erhaltlich.

2/PRAMET

o
1%%

o
x

)
LL
1
X
Z
—/
e Wirtschaftliche und gepresste e Wirtschaftliche und gepresste « Wirtschaftliche und gepresste
Wendeschneidplatte mit Wendeschneidplatte mit Wendeschneid Iattegmpi‘t
16 Schneidkanten 16 Schneidkanten 16 Schneidkantin
e Stdhle, Edelstahle e Stdhle, harte Stahle, . . ..
und HRSA Edelstahle, HRSA i Ztih'e' Ggsie'?t‘:;' zf”te stahle
e Leichte Schnittbedingungen e Mittlere Schnittbedingungen chwere >chnittbedingungen
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M4
FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

I WENDESCHNEIDPLATTEN - MERKMALE & VORTEILE

Achteckige, direkt gepresste negative > 16 SCHNEIDKANTEN

Wendeschneidplatten. fiir noch mehr Wirtschaftlichkeit und Kostenersparnis.

Geometrien F, M und R an
ONMX-Wendeschneidplatten.

EINFACHE AUSWAHL

eine Geometrie fir leichte, mittlere oder schwere Schnittbedingungen.

Optimierte Kombination von Sorten
und Geometrien.

VIELSEITIGER EINSATZ

in einer Vielzahl von Werkstoffen.

Viereckige, direkt gepresste negative
Wendeschneidplatten.

8 SCHNEIDKANTEN

Wendeschneidplatte SNMX fiir eine Schnitttiefe bis zu 7 mm.

SNMX-Wendeschneidplatten. in wirtschaftlicher Lésung.

Zusatzliche Wiper-
Wendeschneidplatte ONMX-W
erhaltlich.

HOHE OBERFLACHENQUALITAT

bei groBeren Fraserdurchmessern und hoheren Vorschiiben.

Hohe Schnitttiefe bei > HOHE MATERIALABTRAGSRATE

[m]z % =] [m]z3 =] [m] s [w]
[=] [=]t s
(— ) .\

= s

> >

> =

P P

O )

e Wirtschaftliche Schrupp- . .
Wendeschneidplatte mit Wirtschattliche Schrupp-

o \Slzf.:elzr-va;nldte“s;rneldplatte 8 Schneidkanten \é\l::hdne;t(:jf:(r;iltcﬁatte mit
[ ]
A * Stahle, harte Stahle, e Stdhle, Gusseisen, harte Stahle

Edelstahle, HRSA ) )
e Mittlere Schnittbedingungen * Schwere Schnittbedingungen

e Hohe Oberflachengite
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I FRASER SON0O6C — MERKMALE & VORTEILE

Fraskorper aus hochwertigem > LANGE STANDZEIT

vernickeltem Werkzeugstahl. des gehirteten Fraskorpers.

EINFACHE UND SICHERE

Klemmung der Wendeschneidplatte.

Starke Spannschraube und
leicht zugdnglicher geharteter >
Wendeschneidplattensitz.

Innenkiihlung beim gesamten > VERBESSERTE STANDZEIT

Sortiment, auch bei groRen und besserer Spantransport, was eine hohe Oberflachengiite und Zuverlassigkeit
Durchmessern. gewibhrleistet.

Aufsteckfraser sind in einem

groRen Bereich von Durchmessern > VERSCHIEDENE OPTIONEN
und mit verschiedenen Verzahnungen

erhaltlich.

fiir ein breites Spektrum von Anwendungen.

SONO06C

e Aufsteckkorper

e DC-Bereich
50-250 mm
2.00-6.00 Zoll

48
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M4
FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

I PLANFRAS-BEISPIELE

Werkstiick: Kohlenstoffstahlplatte (210 HB)
Werkstoff: 1.1191 / C45 £
Fraser: 63A06R-S450N06-C s
Kihlung: Pressluft é
Schnittbedingungen ;
v, (m/min) f, (mm) a, (mm) a (mm) é
250 0.25 2 50 §
=
Test Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) 3
ONMX 060508SR-M:M8330 42
Werkstiick: Edelstahlplatte (145 HB)
Werkstoff: 1.4404 / 316L £
Fraser: 63A06R-S450N06-C ol —
. . 2 o
Kihlung: Pressluft < s
Schnittbedingungen o o
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) % S
160 0.15 2 50 S S
=
Test Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) 8
ONMX 060508SR-F:M6330 58
Werkstiick: Edelstahlplatte (145 HB)
Werkstoff: 1.4404 / 316L £
Fraser: 63A06R-S450N06-C f -
.. . A . o o Jaa) o
Kihlung: Ol-Emulsion (~ 10 %) % s
Schnittbedingungen & 0]
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) % S
80 0.15 2 50 S S
=
Test Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) 8
ONMX 060508SR-F:M6330 56
Werkstiick: Gusseisenplatte (205 HB)
Werkstoff: GG25 / FC250 £
Fraser: 63A06R-S450N06-C E o
ihlune: o -
Kihlung: Pressluft 3 D,
Schnittbedingungen o O)
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) % =
250 0.4 2 50 g =
=
Test Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) 3
ONMX 060508SR-R:M5315 137+

v = Schnittgeschwindigkeit, f, = Zahnvorschub, a, = Axialtiefe des Schnitts, a, = Radialtiefe des Schnitts
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. @ . @ @ D/PRAMET S

ECON ONO6 43° Planfraser in doppelt negativer Ausfiihrung und Innenkiihlung

Hoch wirtschaftlicher und produktiver Planfraser mit zwei Arten von doppelseitigen negativen Wendeschneidplatten. Wirtschaftliche achteckige
ON..06- mit 16 Schneidkanten und APMX von 4 mm und produktivem quadratischen SN.. 17 Wendeschneidplatten mit 8 Schneidkanten und
APMX von 7 mm. Aufsteckausfiihrung mit ungleicher Zahnteilung erhaltlich. Tragerwerkzeug fiir langere Standzeiten ausgelegt.

KAPR 43°
APMX 40(7.0) DCON MS
I Tkww
cawP GAMF DCON MS a
' By Kkww S ‘
\ LB | \
,,,,,,,,,, }, } & é ‘ w |
®) /\g, L A S \
- |
30 , @) “43 "
| |.pccs _ DBC1 _
DC DC
oy vv v DCX < DCX
DC 50 — 125 mm DC 160 — 250 mm

0.04-0.25 3

= =y — a [ o 1 0
Produkt s g § g § = % E % % F@w @. N g e}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) §] ()
50A04R-5450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 4 v'o9400 v 042 G342 (0621 -
50A05R-S450N06-C 50 608 22 165 - 40 104 63 -10 -5 5 - 9400 v° 039 G342 (0621 -
63A05R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 5 vi8400 v 059 G342 (0621 -
63A06R-S450N06-C 63 738 22 181 - 40 104 63 -10 -5 6 v' 8400 v° 055 GI342 (0621 -
80A06R-S450N06-C 80 908 27 2. - 50 124 7 -10 -5 6 v 750 v 127 G342 (0622 -
80A08R-S450N06-C 80 908 27 221 - 50 124 7 -10 -5 8 - 750 v° 119 G342 (0622 -
100A08R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 8 v' 6700 v° 188 G342 (0620 AC002
100A10R-S450N06-C 100 1108 32 30.1 - 50 144 8 -10 -5 10 - 6700 v 181 GI342 (0620 AC002
& 125A08R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 8 v’ 6000 v° 353 GI342 (0620 AC003
oneo 125A10R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -10 -5 10 v’ 6000 v° 365 GI342 (0620 AC003
125A12R-S450N06-C 125 1358 40  56.1 - 63 164 9 -1 -5 12 - 6000 v° 355 GI342 (0620 AC003
160C08R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 8 v’ 5700 v° 554 GI342 (0623 -
160C12R-S450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -10 -5 12 v' 5700 v° 574 G342 (0623 -
160C14R-5450N06-C 160 170.8 40 - 66.7 63 164 925 -1 -5 14 - 5700 v° 565 GI342 (0623 -
200C12R-5450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 12 v 4700 v° 9.00 GI342 (0624 -
200C16R-S450N06-C 200 2108 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 16 - 4700 v° 9.02 GI342 (0624 -
250C14R-S450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 14 v 4300 v° 1546 GI342 (0625 -
250C18R-5450N06-C 250 2608 60 - 1016 63 258 1425 -10 -5 18 - 4300 v° 1551 GI342 (0625 -
cR © © ©
G342 ONMX 0605.. ONMX 0605..-W.. SNMX 1705..
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|b N S
2 & ®» B [F = & (5
(0620  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T - - - -
(0621  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1030C - - -
(0622 US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1230C - - -
(0623  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1240C CAC160C HSD 0825C HXK 5
(0624 US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC200C HSD 1025C HXK7
(0625  US45013A-T20P 5.0 M5 13 SDRT20P-T HS 1655C CAC250C HSD 1025C HXK7
Z P &
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

O PRAMET

(mm) (mm) (mm)
0605 17.000 5.70 7.08
)| a1
H
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
M N S H
Produkt Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap

(m/min) (mm/tooth)  (mm)

na ol

Die F-Geometrie ist scharf und wird zum Schlichten verwendet, geeignet fiir Anwendungen mit groBem Uberhang oder diinnwandigen und
schlanken Werkstiicken. Entwickelt mit hoch positivem Spanwinkel, schmaler Fase und verrundung der Schneidkante fiir eine leichte Bearbeitung.

(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)

=

ONMX 060508SR-F

8215 0.8 . 275 00 2.0 #1165 0.09 2.0 . = = = - - - ®m 65 007 16 = = =
M6330 0.8 . 230 070 2.0 m 165 0.09 2.0 . = = = - W 65 007 16 = = =
M8330 0.8 . 270 00 2.0 W 160 0.09 2.0 . - - - - » 65 007 16 - - -
M8340 08 M 245 0.0 20 M 145 009 20 || - - - - m60 007 16 - - -
M9340 038 . 320 010 2.0 m 190 0.09 2.0 . = = = - W 8 007 16 = = =
2 B
ne Die M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wah! fiir unterschiedlichste Arbeitshedingungen. Ausgelegt mit positivem Spanwinkel, mittlerer
Fase und verrundeter Schneidkante fiir mittlere Zerspanungsaufgaben.

ONMX 0605085R-M 8215 08 M 230 020 20 ®m 135 018 20 [ - - - - W 55 014 16 M 45 014 10
M6330 0.8 . 195 020 2.0 ® 140 0.18 2.0 . = = = - ® 55 014 16 = = =
M8330 038 . 230 020 2.0 P 135 0.18 2.0 . = = = - » 55 014 16 ® 45 014 1.0
M8340 038 . 210 020 2.0 #1125 0.18 2.0 . - - - - » 50 014 16 - - -
M9325 08 M 285 020 20 - - - [ - - - - - - - ®m55 01410
M9340 038 . 255 020 2.0 m 150 0.18 2.0 . = = = - P 60 014 16 = = =
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Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

M N S H
Produkt RE
rodu Ve f ap e f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve 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)
Die R-Geometrie ist robust und wird zum Schruppen und unter schweren Arbeitshedingungen verwendet. Ausgelegt mit leicht positivem
Spanwinkel, breiter Fase und verrundeter Schneidkante fiir die Schruppbearbeitung.
ONMX 060508SR-R 8215 0.8 . 210 030 2.0 - - - . 195 030 2.0 - - - - - - H 4 021 10
M5315 08 P 255 030 20 - - — M 240 03 20 - - - - - - m 5 021 10
M8330 038 . 210 030 2.0 = = = . 195 030 2.0 = = = - - - P 40 021 10
M8340 08 M 19 030 20 - - — P18 030 20 - - - - - - - - -
M9325 038 . 250 030 2.0 - - - .235 030 20 - - - - - - ®m5 021 10
21
Ju] B S
22° Wiper-Ausfiihrung fiir verbesserte Oberfléchengiite bei der Bearbeitung mit groRen Frasern und hohem Vorschub.

ONMX 060508SR-W 8215 08 M 340 010 03 ®m 20 009 03 B - - - - - - - - - - - -
M8330 08 M 325 0.0 03 M 195 009 03 || - - - - - - - - - - - -
SNMX 17 2 PRAMET

Q D1 S

(mm) (mm)

1705 17.000 5.70 5.56

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

M N S H
Produkt i

Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve 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)
Die M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wahl fiir unterschiedlichste Arbeitsbedingungen. Ausgelegt mit positivem Spanwinkel, mittlerer

- Fase und verrundeter Schneidkante fiir mittlere Zerspanungsaufgaben.
SNMX 170508SR-M 8215 08 M 265 020 40 w 155 018 40 B - - - - - - ®65 014 32 M 5 014 10
M6330 038 . 225 020 40 P 160 0.18 4.0 . = = = - - - B 65 014 32 = = =
M8330 08 . 265 020 40 2 155 0.18 4.0 . = = = - - - B 65 014 32 m 5 014 10
M8340 08 . 240 020 40 P 140 0.18 4.0 . - - - - - - B 60 014 32 - - -
M9325 08 M 325 020 40 - - - || - - - - - - - - - ®m65 014 10
M9340 08 . 295 020 40 m 175 0.18 4.0 . = = = - - - B 70 014 32 = = =

SNMX 170508SR-R

52

Die R-Geometrie ist robust und wird zum Schruppen und unter schweren Arbeitshedingungen verwendet. Ausgelegt mit leicht positivem
Spanwinkel, breiter Fase und verrundeter Schneidkante fiir die Schruppbearbeitung.

8215 03 M 240 030 40 - - - W25 03 40 - - - - - - E 45 02110
M5315 08 P 300 030 40 - - — M 285 030 40 - - - - - - m60 021 10
M8330 08 M 240 030 40 - - - M 25 030 40 - - - - - - w4010
M8340 08 M 220 030 40 - - — P 205 030 40 - - - - - - - - -
M9325 08 M 200 030 40 - - - W25 030 40 - - - - - - @55 o021 10
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N

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

d @) [

148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= X.

ONMX06-F ONMX06-M  ONMX06-R  ONMX06-W  SNMX17-M SNMX 17-R

0.80 0.80 0.80 0.80 0.80 0.80
0.75 0.75 0.75 430 0.70 0.70
E 400 C 1 1 1 1 y 0 [ [ T T 1 y 0 C [T T
16.0 16.0 16.0
10.0 10.0 10.0
6.3 6.3 6.3
40 40 40
25 b 25 h 25
1.6 16 16
10 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 0.4 04
f f f

o
0.06
0.10
0.16
0.25
0.40
0.63
1.00
1.60
250
400
{
o
0.06
0.10
0.16
0.25
0.40
0.63
1.00
1.60
250
4.00
{
o
0.06
0.10

16

25

3

0

0

0

0
{

8 8 8 8 8

40.0 T T T T T 400 T T T T T y 400
25.0 1 ONMX 060508SR-W F 250 | SNMX 1705085R-M |7 250 | SNMX 170508SR-R

160 160 160
100 100 100
63 63 = 63 —
™N
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
0.63 063 063
0.4 i i 04 04

E 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00
50 51.06 5211 53.19 54.27 55.35 56.43 5751 58.59
63 64.06 65.11 66.19 67.27 68.35 69.43 70.51 71.59
80 81.06 821 83.19 84.27 85.35 86.43 8751 88.59
100 101.06 102.1 103.19 104.27 105.35 106.43 107.51 108.59
125 126.06 1271 128.19 129.27 13035 131.43 132.51 133.59
160 161.06 162.11 163.19 164.27 165.35 166.43 167.51 168.59
200 201.06 2021 203.19 204.27 205.35 206.43 20751 208.59
250 251.06 2521 253.19 254.27 255.35 256.43 257.51 258.59
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E 0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00

50 4724 4940 51.56 53.73 55.90 58.06 60.23 6240

63 60.24 6240 64.56 66.73 68.90 71.06 1323 75.40

80 77.24 7940 81.56 8373 8590 88.06 90.23 9240
100 97.24 99.40 10156 10373 105.90 108.06 110.23 1240
125 122,24 124.40 126.56 128.73 130.90 133.06 135.23 13740
160 157.24 159.40 161.56 163.73 165.90 168.06 1703 172.40
200 197.24 199.40 20156 20373 20590 208.06 2103 21240
250 24724 249.40 251.56 25373 255.90 258.06 26023 26240
(¥ = © ®

50 135 0.36 RPMX APMX/I RPMX APMX/I
63 139 040 ~< Bl A — |
80 1.4 045 50 03 0.4/100 47.24 0.1 0.1/100
100 148 0.1 63 02 0.25/100 60.24 0.1 0.05/100
125 1.53 0.57 80 02 0.2/100 77.24 0.1 0.05/100
160 1.58 0.64 100 0.1 0.1/100

200 1.63 0.72 125 0.1 0.05/100

250 168 0.80
DMIN DMAX o .

50 98 110 0.5 0.95 15

63 123 136 0.5 0.85

80 157 170 0.65 0.85

100 197 210 065 08

125 247 260 0.65 08

160 317 330 06 07

200 397 410 07 08

250 497 510 06 07

->4.0 16 ->17.0
->35.1 14 —>14
->10.7 8
->11.5 6

ONMX 06-W

©

->0.5

8
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LES
EINEN

All unsere Veroffentlichungen zusammengefasst an einem Ort, auf lhren Standort zugeschnitten
und mit den neuesten Versionen. Worauf warten Sie noch? Laden Sie die Biicherei-App heute
noch herunter. Simply Reliable.

Promotional Decuments
a 0 ¢

FORCE AD Promotion
o =

g | \ ; 2 Download on the
Ty, ' App Store

. E GETITON
® Google Play

=2 Download on

o d AppGallery

www.dormerpramet.com


https://l.ead.me/bb0bNa
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I EINFUHRUNG

Wir haben ein neues Planfraser-Sortiment fiir den allgemeinen Maschinenbau sowie fiir Wartung,
Reparatur und Uberholung eingefiihrt. Die neueste Pramet-Reihe umfasst zwei wirtschaftliche und
prazise Wendeschneidplatten (SDMT und SDET) fuir Schnitttiefen bis zu 6,4 mm. Es sind verschiedene
Geometrien und Fraser fiir die Bearbeitung einer Vielzahl von Werkstoffen erhltlich.

¢ Vielseitige gepresste ¢ Vielseitige gepresste
Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte

¢ Stihle, Gusseisen e Stihle, Gusseisen
und harte Stahle und harte Stahle

e Mittlere Schnittbedingungen e Schwere Schnittbedingungen

56


https://l.ead.me/bdUR63
https://l.ead.me/bdUR64
https://l.ead.me/bdUR65

M4
FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

I WENDESCHNEIDPLATTEN - MERKMALE & VORTEILE

Anwendungsspezifische Geometrien ’ EINFACHE AUSWAHL UND VERWENDUNG

und Sorten. fir eine Vielzahl von Werkstoffen.

Geometrien M und R auf LEICHTE, MITTLERE UND SCHWERE
wirtschaftlicher gepresster ’ SCHNITTBEDINGUNGEN
Wendeschneidplatte (SDMT 13). in Stahlen, Gusseisen und harten Stahlen.

Scharfe Geometrie F an
prazisionsgeschliffener
Wendeschneidplatte (SDET 13).

SICHERE UND ZUVERLASSIGE

Bearbeitung von Edelstahlen und hitzebestandigen Superlegierungen (HRSA).

Polierte und extra scharfe Geometrie
FA an speziell geschliffener
Wendeschneidplatte (SDET 13).

PRODUKTIVES FRASEN

in Nichteisenmetallen.

HOHE OBERFLACHENQUALITAT

fir verschiedene Anwendungen, vom schweren Schruppen bis zum Schlichten.

Breite Wiper-Ausfiihrung bei allen
Geometrien.

Zusatzliche Wiper-
Wendeschneidplatte
XDET 13 erhaltlich.

PRODUKTIVITAT UND HOHE OBERFLACHENGUTE

bei groleren Fraserdurchmessern.

VYV V VvV Y

; T
i
—\
—
Ll
)]
>
—_/
« Prazisionsgeschliffene e Prazisionsgeschliffene * Wiper-Wendeschneidplatte
Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte e Stihle, Gusseisen
e Edelstihle & HRSA e Nichteisenmetalle Edelstahle
e Leichte bis mittlere * Leichte bis schwere * Hohe Oberflachengiite
Schnittbedingungen Schnittbedingungen

57



https://l.ead.me/bdUR66
https://l.ead.me/bdUR67
https://l.ead.me/bdUR68
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I FRASER SSD13F — MERKMALE & VORTEILE

Weldon- und Aufsteckfraser mit .

Durchmessernvon 32 bis 250mm [ ZAHLREICHE AUSWAHLMOGLICHKEITEN

(1,25 — 10,00 Zoll). gromen-

Hartmetall-Unterlegplatte an > ZUSATZLICHER SCHUTZ FUR LANGE STANDZEIT
Plattensitz. des Fraskorpers und gleichzeitig Stabilitdt und Prozesssicherheit.
Innenkiihlung beim gesamten VERBESSERTE STANDZEIT

Sortiment, auch bei groRen > und besserer Spantransport, was eine hohe Oberflachengiite und Zuverlassigkeit

gewadhrleistet.

Durchmessern.

Wendeschneid-
plattenschraube

Wendeschneid-
platte
¢ Weldon-Schaft o Aufsteckkorper | Schraube fiir die
e DC-Bereich e DC-Bereich Unterlage
32-40 mm 40-250 mm - Unterlage
1.25-1.50 Zoll 1.50-10.00 Zoll

58


https://l.ead.me/bdUR69
https://l.ead.me/bdUR6A

M4
FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

I PLANFRAS-BEISPIELE

Werkstiick: Kohlenstoffstahlplatte (215 HB)
Werkstoff: 1.1191 / C45 £
Fraser: 63A05R-S45SD13F-C =
Kiihlung: Pressluft g
Schnittbedingungen j
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) =
250 0.25 2 50 =
=
Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) a
SDMT 13T3AFSN-M:M8330 97
Werkstiick: Edelstahlplatte (145 HB)
Werkstoff: 1.4404 / 316L £ :
Fraser: 63A05R-S45SD13F-C =3 —
Kihlung: Pressluft é g
=
Schnittbedingungen = 0]
Ve (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) = =
120 0.15 2 50 = =
Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) A
SDET 13T3AFSN-F:M6330 42
Werkstiick: Edelstahlplatte (145 HB)
Werkstoff: 1.4404 / 316L £
Fraser: 63A05R-545SD13F-C 8 -
Kithlung: Ol-Emulsion (~ 10 %) 2 ; g
=
Schnittbedingungen < 0]
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) < S
80 0.15 2 50 o S
Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) &
SDET 13T3AFSN-F:M6330 100
Werkstiick: Gusseisenplatte (205 HB)
Werkstoff: GG25 / FC250 =
Fraser: 63A05R-545SD13F-C < N
. ) = -
Kihlung: Pressluft 3 D,
Schnittbedingungen = G)
V. (m/min) f, (mm) a, (mm) a, (mm) LEL =
300 0.4 2 50 2 =
=
Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) 2
SDMT 13T3AFSN-R:M5315 42

v = Schnittgeschwindigkeit, f, = Zahnvorschub, a, = Axialtiefe des Schnitts, a, = Radialtiefe des Schnitts
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I AR R s

VER SD13 45° Planfraser mit positiver Ausfiihrung und Innenkiihlung

AuBerst vielseitiger 45° Planfréser mit einseitiger SD.. 13 Wendeschneidplatten mit APMX von 6,4 mm. Geeignet fiir ein breites
Anwendungsspektrum in allen Werkstiickstoffen. Weldon- und Aufsteckausfiihrung erhaltlich, mit ungleicher Zahnteilung. Tragerwerkzeug
ausgelegt fiir lingere Standzeit, Vollhartmetallunterlegplatte auf dem Plattensitz fiir hohere Prozesssicherheit.

. DCON Ms
KAPR 45°
APMX 6.4mm !
m
n
g _»DCONMS _ a
GAMP GAMF Ej z KWW =
} " ***"::i:i - a DCON MS =] =
T o g M8
=
| | © - ‘ |
(o E— a7 4 ] | |
I o | |
. / 5 A b T ‘ T
377 LA A 3|y g i S
- —— 7 ) /\450‘ | v ‘ 3‘ 3450 / | ‘ |
DC DCCB - DBC1
vy vy DCX e DC ] - pe
DCX < DCX

0.04-0.32

‘ DC 40 - 125 mm DC 160 — 250 mm

0.04-0.28

— = ==} — a w o "
Produkt 2 8 8 § = & = = g = % % :@f @ N g i%
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()

—+ 32N3R045B25-55D13F-C 32 449 120 25 - - 45 - - - -5 15 3 - 16100 v 043 GI341 (0610 -

owssss - AON3R045B32-SSD13F-C 40 535 120 32 - - 45 - - - -7 15 3 - 14400 v 072 GI341 C0610 -
40A03R-S45SD13F-C 40 535 - 6 14 - - 40 84 56 -7 15 3 - 14400 v 027 GI341 (0611 -
50A04R-S45SD13F-C 50 635 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 4 v' 12900 v 0.51 GI341 C0612 -
63A05R-S45SD13F-C 63 764 - 22 18 - - 40 104 63 -7 15 5 v/ 11500 v 0.53 GI341 (0612 -
80A07R-5455D13F-C 80 934 - 27 22 - - 50 124 7 -7 15 7 v’ 10200 v© 132 GI341 (0613 ACOOT
100A08R-S455D13F-C 100 1129 - 32 45 - - 50 144 8 -12 15 8 v' 9100 v 1.83 GI341 (0613 AC002
100A10R-545SD13F-C 100 1129 - 32 45 - - 5 144 8 12 15 10 - 9100 v° 194 GI341 (0613 AC002

k2 125A08R-545SD13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 8 v' 8100 v 341 GI341 (0613 AC003

5242 125A12R-S455D13F-C 125 1378 - 40 56 - - 63 164 9 -12 15 12 - 8100 v° 331 GI341 C0613 AC003
160C10R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 <12 15 10 v° 7200 v 6.69 G341 (0614 -
160C14R-545SD13F-C 160 1728 - 40 - 667 - 63 164 9 12 15 14 v 7200 v 6.62 GI341 (0614 -
200C12R-S45S5D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 12 Y 6400 v 9.06 GI341 (0615 -
200C16R-5455D13F-C 200 2128 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 16 v 6400 v 11.85 GI341 (0615 -
250C14R-545SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 12 15 14 v 5700 v' 19.50 GI341 (0616 -
250C20R-S45SD13F-C 250 2628 - 60 - 1016 - 63 257 14 <12 15 20 v 5700 v© 19.20 GI341 (0616 -

R ©) ©) (©

G341 SDET 13T3.. SDMT 13T3.. XDET 13T3..

60



44

;w@gg%%ﬂﬂ

0610  US63513-T15P M35 13 FlagT15P - - - SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
0611 US63513-T15P 3.0 M3.5 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS0830C SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
0612 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HSD1025C SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
(0613 US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 - SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 - - -
0614  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1240C  SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 CAC160C HSD 0825C HXK5
(0615  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 (CAC200C HSD 1025C HXK7
(0616  US63513-T15P 3.0 M35 13 - D-TO8P/T15P  FG-15 HS1655C  SDW 1103AF  MS3507 HXK3.5 (CAC250C HSD 1025C HXK7

2 @ o~

AC001 KS 1230 K.FMH27
AC002 KS 1635 K.FMH32
AC003 KS 2040 K.FMH40

SDET 1 3 2/PRAMET
Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 1.5 3.97

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

Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)

v 1l @

Die F-Geometrie st scharf und wird zum Schlichten verwendet, geeignet fiir Anwendungen mit groBem Uberhang oder diinnwandigen und
schlanken Werkstiicken. Entwickelt mit hoch positivem Spanwinkel, schmaler Fase und verrundung der Schneidkante fiir eine leichte Bearbeitung.

Produkt

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

SDET 13T3AFSN-F M6330 - M 250 015 30 m 175 014 30 M - - - - - - m70 0m 24 - - -
M8310 - M 315 015 30 ® 160 0.14 30 P 295 015 30 - - - 0 o0
M8330 - M 285 015 30 M 170 0.14 30 P 270 015 30 ¥ 85 018 30 ® 70 011 24 - - -
M8340 - W 265 0.5 30 W55 014 30 #1250 015 30 - - — m 65 011 24 - - -
M9340 - M 330 0.5 195 014 30 0| - - - - - - m 01 24 - - -

ol '

Die FA-Geometrie ist scharf und wird fiir die Bearbeitung von Nichteisenlegierungen verwendet, geeignet fiir Anwendungen mit gro8em

Uberhang oder diinnwandigen und schlanken Werkstiicken. Polierte und geschliffene Ausfiihrung mit hoch positivem Spanwinkel.

SDET 13T3AFFN-FA HF7 - N- - - - - - W - - - m360 012 30 - -
M35 - | - - - - - -PB- - -mmon3 - - - ==
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SDMT 13 2 PRAMET

Q IC D1 M S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1313 13.385 440 15 3.97

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

M N S H
Produkt ik
Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve 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)

- B

Die M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wahl fiir unterschiedlichste Arbeitshedingungen. Ausgelegt mit positivem Spanwinkel, mittlerer
Fase und verrundeter Schneidkante fiir mittlere Zerspanungsaufgaben.

SDMT 13T3AFSN-M 8215 - 245 030 3.0 145 027 3.0 230 030 3.0 - - - ®m 60 024 24 W 45 021 1.0
M6330 - 215 030 3.0 W 150 027 3.0 = = = - - - W 60 024 24 = = =
M8330 - 245 030 3.0 W 145 027 3.0 230 030 3.0 - - - B 60 024 24w 45 021 10
M8340 - 225 030 3.0 W 135 027 30 210 030 3.0 - - - MW 5 024 24 = = =
M9325 - 295 030 3.0 = = = 280 030 3.0 = = = - - - 55 021 10
M9340 - 265 030 3.0 W 155 027 3.0 = = = - - - W 65 024 24 = = =

v S

Die R-Geometrie ist robust und wird zum Schruppen und unter schweren Arbeitsbedingungen verwendet. Ausgelegt mit leicht positivem
Spanwinkel, breiter Fase und verrundeter Schneidkante fiir die Schruppbearbeitung.

SDMT 13T3AFSN-R M5315 - 285 035 3.0 - - - 270 035 3.0 - - - - - - H 55 025 10
M8310 - 255 035 3.0 P 130 032 3.0 240 035 3.0 - - - - - - W 5 025 1.0
M8330 - 240 035 3.0 P 140 032 3.0 225 035 3.0 - - - - - - 45 025 1.0
M8340 - 220 035 3.0 P 130 032 3.0 205 035 3.0 - - - - - - - - -
M9325 - 280 035 3.0 - - - 265 035 3.0 - - - - - - M55 025 10
XDET 13 D/PRAMET
Q IC D1 S
(mm) (mm) (mm)
1313 13.385 4.40 3.97

25°
D1

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

— M N S H
Produkt - Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve 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)
Wiper-Ausfiihrung fiir verbesserte Oberfléchengiite bei der Bearbeitung mit groen Frésern und hohem Vorschub.
XDET 13T3AFER 8215 - 420 010 02 P& 250 0.09 0.2 395 0.10 0.2 = = = - - - - - -
M8330 - 395 010 02 & 235 0.09 0.2 375 0.10 0.2 = = = = = = = = =
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N

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

d @) [

148 1.35 1.27 1.22 119 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
‘ SDET 13-F SDMT 13-M SDMT 13-R SDET 13-FA XDET 13
. 1.75 1.75 1.75 1.75 8.19

\ 40.0 i i i i i | 40 | | | | | N %0 i i i i i
= 250 [ SDET13TIAESNE || = 250 [ somT3T3AEsNM_ |- = 250 [ SDMT13T3AFSN-R |
160 160 160
100 100 100
63 63 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
10 10 10
063 063 063
04 04 04 —
o§§§§§§2223=ﬁ> o§§§§;§3£::=f:> 0§§§§;§3223=f:>
, o T T 200 —
= 250 [ SDET13T3AFFN-FA_ |- 250 [ xoETuTIAFER |-
160 160
100 100
63 63
40 40
25 25
16 16
10 10
063 063
04 04 ] |
o§§§§;~§2::s;=fz> uggfggg‘:f:‘i:];

)
2
@ If:m:> (o) % DMIN  DMAX m ﬂ J’
2 122 0.15 2 W 64 600 898 17 17 15
40 126 0.16 40 g 64R 750 1070 17 17
50 130 0.18 50 98 64/39 %0 1270 17 17
63 134 0.20 63 1 64049 200 1528 17 17
80 139 0.2 80 5 64 150 1863 17 17
100 14 0.24 100 4 649 100 190 258 17 17
125 148 0.26 125 30 545100 125 0 2056 17 17
160 153 0.29 160 00 16000 160 320 3456 17 17
200 158 033 200 04° 055100 200 4050 4256 17 17
250 163 0.36 250 03 04/100 250 5050 5256 17 17
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I EINFUHRUNG

Ein neues Sortiment von tangentialen Wendeschneidplatten vom Typ LNEX 12 mit vier
Schneidkanten bietet eine hochproduktive Losung fiir eine Vielzahl von Anwendungen. Pramets
LNEX 12-Wendeschneidplatte wurde flr das Eckfrasen mit einer maximalen Schnitttiefe von bis zu
10 mm entwickelt und bietet eine stabile Klemmung und eine robuste Schneidkante. Der robuste
Fraskorper sorgt zusétzlich fur eine lange Standzeit und eine hohe Bruchsicherheit und reduziert
gleichzeitig die Vibrationsneigung.

2/PRAMET

¢ Produktive geschliffene e Produktive geschliffene
Wendeschneidplatte mit Wendeschneidplatte mit
4 Schneidkanten 4 Schneidkanten

e Kohlenstoffarme Stahle, weiche e Stahle und Gusseisen, eventuell harte
Edelstadhle Stahle

e Leichte bis mittlere Schnittbedingungen o Mittlere bis schwere Schnittbedingungen
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FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

WENDESCHNEIDPLATTEN — MERKMALE & VORTEILE

Robuste vierseitige Wendeschneidplatte
mit zwei Geometrien: M und F.

Positiver Spanwinkel an einer robusten
Tangentialwendeschneidplatte fir geringe
Schnittkrafte.

Umfangsgeschliffene und hochprazise
Wendeschneidplatte zum Eckfrasen.

Patentiertes U-Nut-Segment in der
Geometrie der Wendeschneidplatte
fiir hervorragende Spanbildung.

Breites Anwendungsspektrum, mit der
Moglichkeit fir Rampen, Schrauben-
linieninterpolation und Tauchfrasen.

5

Patentiertes U-Nut-
Segment in der Geometrie
der Wendeschneidplatte fir
hervorragende Spanbildung.

Zweiseitiger Aufbau fur bessere
Wendeschneidplatten-Leistung:
e — Rampen moglich

¢ — Hohe Oberflachengiite

[

PRODUKTIVE LOSUNG

flr eine breite Palette von Anwendungen, mit erhhtem Zahnvorschub
und groRerer Schnitttiefe.

RUHIGES SCHNITTVERHALTEN

reduzierte Spindelbelastung, hervorragender Spantransport und
Prozessstabilitat.

PRAZISER 90°-WINKEL

mit verbesserter Genauigkeit und Geradheit der Wand.

VERBESSERTER SPANTRANSPORT

erweitert den Anwendungsbereich fiir Maschinen mit geringer Leistung
und kleinen Schnitttiefen.

BETRIEBLICHE VIELSEITIGKEIT

fiir eine wirtschaftliche Losung.
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I FRASER SLN12X — MERKMALE & VORTEILE

mit geringen Vibrationen und langen Standzeiten fir Wendeschneidplatte
und Fraser.

Verbesserte Festigkeit des Kérpers und > ZUVERLASSIGER SCHNEIDPROZESS

dickerer Fraskern fur erhdhte Stabilitat.

. . 1 EINFACHER WECHSEL
Leicht zugdngliche groRe Spannschrauben. > und Handhabung der Wendeschneidplatte.

29
G
'
>
N
—i
P
—
(Vp)
- —J/
e Zylindrischer Schaft ¢ Weldon-Schaft e Aufsteckkorper
e DC-Bereich e DC-Bereich e DC-Bereich
25-40 mm 25-40 mm 40-125 mm
1.00-1.50 Zoll 1.00 - 1.50 Zoll 1.50 - 5.00 Zoll
T —
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M4
FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN
I ECKFRAS-BEISPIELE

Werkstick:  Baustahl-Schmiedestlick — Tiirscharnier (220 HB)
Werkstoff: ~ 1.0553 / 345A / S355J0

> Entgraten nicht nétig.

Fraser: 50A05R-S90LN12X-C £33
Kithlung: Ol-Emulsion (~ 8 %) £ g_é
Schnittbedingungen 582
E= 3 g
V. (m/min) f, (mm) ap (mm) 3 (mm) TOH (mm) £5% §
212 0.09 7 30 58 z288
Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (Stck.) :; § E §
LNEX 121008SR-F:M8340 2200 ez 8

Werkstiick:  Kohlenstoffstahlplatte (220 HB)

£
E
sEER
Werkstoff:  1.1186 /1040 / C40 £5=¢
Fraser: 50A05R-S90LN12X-C Ly
Kithlung: Nein gg £
Schnittbedingungen é 2 Oég
V. (Mm/min) f, (mm) ap (mm) 3, (Mm) TOH (mm) Eg £ é
113 0.18 5 3.5 138 $-28
118 0.28 3 30 84 EEi:
Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) é ??z;ff
LNEX 121008SR-F:M8340 48+ Tt e

Werkstlck:  Kohlenstoffstahl-Schmiedestiick — Achsgabel (~ 210 HB)

Werkstoff: EN8D / 1045 / CK45 %%%
Fraser: 32A3R042B32-SLN12X-C § g Z
Kihlung:  Lésliche Ol-Emulsion (~ 6 %) 223
Schnittbedingungen % E §

V. (Mm/min) f, (mm) ap (mm) 3, (Mmm) TOH (mm) 5 = g
221 0.23 10 10 61 $55

gz E

Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (Stck.) £2<
LNEX 1210085R-M:M8310 127 T

Werkstiick:  Edelstahl-Schmiedestilick — 3-Wege-Ventil (~ 190 HB)
Werkstoff:  1.4401 /316 / X5CrNiMo17-12-2

ST E
Fraser: 25A2R042B25-SLN12X-C £5% -
Kiihlung: Nein S8 “E"
Schnittbedingungen = g?; O
V. (m/min) f, (mm) ap (mm) 3, (mm) TOH (mm) § ;% S
100 0.2 3 6 45 2 S
Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) ;5,% %
LNEX 121008SR-F:M8340 82 E

v = Schnittgeschwindigkeit, f, = Zahnvorschub, a, = Axialtiefe des Schnitts, a, = Radialtiefe des Schnitts, TOH = Werkzeuglberhang



SLN12X

ALY

44

PROD LN12 90° Tangentialer Eckfraser mit Innenkiihlung
Hochproduktives 90°-Eckfraser mit tangentialer LNEX 12-Wendeschneidplatte mit 4 Schneidkanten und APMX von 10 mm. Geeignet fiir eine
Vielzahl von Anwendungen. Erhéltlich in zylindrischer, Weldon- und Aufsteck-Ausfiihrung. Der robuste Fréskdrper sorgt fiir eine lange Standzeit
und eine ausgezeichnete Bruchsicherheit.

DPRAMET

S

~ _DCONMS
]
KAPR 90°
APMX 10.0 mm
. 'EA«\MF g _ _DCONMS
"‘\i ﬁ é % 4 [
[ : I < = 6( %
W e DCON MS
G £ 2 % | kww
i z s
A A UT_J ]
v e 3 ; %3 h\&ofb
v : L o]
DC DC . DCCB
0 - L
)
@) |2
2= 0.06-0.18mm
g [~=) = =
— = L5 51 p
Produkt = 3 § g = = = = % % Q N @E dlr
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R042A25-SLN12X-C 25 170 25 - 4) - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.55 G206 (0382
25A2R080A25-SLN12X-C 25 170 25 - 80 - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.50 Gl206 (0382
32A3R042A32-SLN12X-C 32 195 32 - 42 - - - -22.5 -5 3 - 15300 Vv 1.01  GI206 SQ340
32A3R090A32-SLN12X-C 32 195 32 - 90 - - - -22.5 -5 3 - 15300 v 0.99 G206 SQ340
40A4R050A32-SLN12X-C 40 195 32 - 50 - - - -22.5 -5 4 - 13700 v 117  GI206 SQ340
25A2R042B25-SLN12X-C 25 100 25 - 4) - - - -30 -5 2 - 17300 v 0.29 G206 (0382
32A3R042B32-SLN12X-C 32 110 32 - 42 - - - -22.5 -5 3 - 15300 Vv 0.55 G206 SQ340
40A4R050B32-SLN12X-C 0 120 32 - 50 - - - N5 5 4 - 1700 v 073 G206 SQ340
40A03R-S90LN12X-C 40 - 16 12.4 - 40 8.4 56  -225 -5 3 - 13700 Vv 0.15 G206 SQ345
40A04R-S90LN12X-C 40 - 16 124 - 40 8.4 56  -225 -5 4 13700 Vv 0.23 G206 SQ345
50A05R-S90LN12X-C 50 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 5 - 12300 Vv 0.34 G206 SQ343
50A06R-S90LN12X-C 50 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -19.5 -5 6 - 12300 v 0.34 G206 SQ343
52A05R-S90LN12X-C 52 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 5 - 12300 v 0.37 GI206 SQ343
63A06R-S90LN12X-C 63 - 22 16.5 - 40 10.4 6.3 -195 -5 6 v 10900 v 0.52 G206 5Q343
&4 63708R-S90LN12X-C 68 - 2 165 - 40 104 63 -195 5 8 - 10900 v 050 G206 SQ343
" 66M06R-S9OLN12X-C 6 - 2 165 - 40 104 63 -195 -5 6 v 10900 v 054 G206 50343
80A07R-S90LN12X-C 80 - 27 38.1 - 50 124 7 -19.5 -5 7 v 9700 v 1.00 GI206 SQ341
80AT0R-S90LN12X-C 80 - 27 38.1 - 50 124 7 -19.5 -5 10 - 9700 v 0.98 G206 SQ341
100A08R-S90LN12X-C 100 - 32 451 - 50 14.4 8 -17.5 -5 8 v 8700 v 191  GI206 SQ341
100A11R-S9OLN12X-C 00 - 32 451 - 5 144 8 175 5 11 - 8700 v 188 G206 SQ341
125A12R-S90LN12X-C 125 - 40 56.1 - 63 16.4 9 -17.5 -5 12 ' 7800 v 3.39 G206 SQ341
ch o
Gl206 LNEX 1210..
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a2 | .
2 & » B § ~ £ £ &
(0382 US 44010-T15P 35 M4 10 - - FlagT15P -
SQ340 US 44012-T15P 35 M4 12 - - Flag T15P -
SQ341 US 44012-T15P 35 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - -
5Q343 US 44012-T15P 3.5 M4 12 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C
SQ345 US 44012-T15P 35 M4 12 D-T08P/T15P FG-15 - HS 90835
D/PRAMET
Q W1 D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) /%\
1210 6.000 4.40 13.30 10.26 \
5, 10O :
; '
S W1
Eignung und Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.
- P M N s H
Produkt
Ve f ap Ve f ap \7d f ap 7d 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)
013 H g
, Sl
f Die F-Geometrie ist scharf und wird fiir leichte und mittlere Bearbeitungen verwendet, geeignet fiir Anwendungen mit groBem Uberhang.
Ausgelegt mit hoch positivem Spanwinkel, schmaler Fase und verrundung der Schneidkante fiir leichte bis mittlere Bearbeitungen.
LNEX 121008SR-F M6330 08 W 220 0.17 3.0 P 155 0.15 3.0 . - - - - - - - - - - - -
M8310 08 W 280 0.7 3.0 P 140 0.15 3.0 u 265 0.17 3.0 - - - - - - ®B5 011 10
M8330 08 W 260 0.17 3.0 P 155 0.15 3.0 u 245 017 3.0 - - - - - - »m5 011 10
M8340 08 W 235 0.17 3.0 P 140 0.15 3.0 ! 220 017 3.0 - - - - - - - - -
LNEX 121012SR-F M6330 12 W 230 0.17 3.0 2 165 0.15 3.0 . - - - - - - - - - - - -
M8310 12 W 295 0.7 3.0 ® 150 0.15 3.0 u 280 0.17 3.0 - - - - - - 55 01 10
M8330 12 W 270 0.17 3.0 P 160 0.15 3.0 u 255 017 3.0 - - - - - - »m5 011 10
gk @
27° oo
Die M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wahl fiir unterschiedlichste Arbeitsbedingungen. Ausgelegt mit positivem Spanwinkel, mittlerer
Fase und verrundeter Schneidkante fiir die mittlere Bearbeitung.
LNEX 121008SR-M M6330 08 M 210 020 35 - - -B- - - - = = - = = - = =
M8310 08 W 265 020 35 - - - . 250 020 3.5 - - - - - - »m 5 016 10
M8330 08 W 245 020 35 - - - . 230 020 35 - - - - - - »m 45 016 10
M8340 08 W 220 020 35 - - - u 205 020 35 - - - - - - - - -
M9315 08 W 320 020 35 - - - . 300 020 35 - - - - - - P60 016 10
M9325 08 W 300 020 3.5 - - - . 285 020 3.5 - - - - - - »m 60 016 10
M9340 08 W 270 020 3.5 - - - . - - - - - - - - - - - -
LNEX 121012SR-M M8310 12 W 280 020 3.5 - - - . 265 020 3.5 - - - - - - »m 5 016 10
M8330 12 M 255 020 35 - - - . 240 020 3.5 - - - - - - B 5 016 10
M8340 12 W 235 020 35 - - - u 220 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121016SR-M M8310 16 W 295 020 3.5 - - - . 280 020 3.5 - - - - - - »m 5 016 10
M8330 16 W 270 020 35 - - - . 255 020 35 - - - - - - »m 5 016 10
M8340 16 M 245 020 35 - - — P 230 020 35 - - - - - - - - -
LNEX 121020SR-M M8330 20 W 285 020 35 - - - . 270 020 3.5 - - - - - - »m 5 016 10
M8340 20 W 255 020 35 - - - ! 240 020 3.5 - - - - - - - - -
LNEX 121024SR-M M8330 24 W 285 020 35 - - - . 270 020 35 - - - - - - »m 5 016 10
M8340 24 W 255 020 35 - - - u 240 020 35 - - - - - - - - -

69




44

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 148 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 111 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= Xx.f
@ 0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
= x.f
J§ LNEX 12-F LNEX 12-M
Re/ 08 12 08 12 16 20 24
B
\]‘_’]S/ 2.25 1.73 2.25 1.73 133 1.15 0.79
ap )} 400 | ap )} 40 | N T
250 LNEX 121008SR-F o ﬁ 250 LNEX 1210085R-M
160 | LNEX 121012SR-F 160 LNEX 1210125R-M
} . LNEX 1210165R-M
10.0 10.0 LNEX 1210205R-M
LNEX 1210245R-M
63 6.3
40 4.0
25 25
1.6 16
1.0 1.0
0.63 0.63
04 0.4
f f
© 5558288838 = " ggz8g88888 =
'p
[ncXa ap
,,’ ﬁ 2.0 3.0 4.0 5.0
25
0.30 0.20 0.20 0.15
=>f
7R RPMX APMX/I SHAX SHAX
3 Bl DMIN DMAX ﬁ- T
25 0.80° 1.40/100 44,0 48.0 0.6 0.7
32 0.60° 1.00/100 58.0 62.0 0.8 1.0
40 0.35° 0.60/100 74.0 78.0 0.7 0.8
50 0.30° 0.50/100 94.0 98.0 0.7 0.8
52 0.30° 0.50/100 98.0 102.0 0.7 0.8
63 0.20° 0.35/100 120.0 124.0 0.3 0.4
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ﬂ 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
25 0.548 0.707 1.000 1.225 1414 1732 2,000 2.236 2449 2.828 3.162
32 0.620 0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2771 3.200 3.578
40 [SEE 0.693 0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
50 =2 0.775 1.000 1414 1.732 2.000 2449 2.828 3.162 3464 4.000 4472
52 0.869 1122 1.587 1.944 2.245 2.750 3175 3.550 3.888 4.490 5.020
63 0.980 1.265 1.789 2191 2.530 3.098 3.578 4.000 4.382 5.060 5.657

o

B 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.8 0.155 0.200 0.283 0.346 0.400 0.490 0.566 0.632 0.693 0.800 0.894
1.2 - 0.170 0.219 0.310 0379 0.438 0.537 0.620 0.693 0.759 0.876 0.980
1.6 & 0.196 0.253 0358 0.438 0.506 0.620 0.716 0.800 0.876 1.012 1131
2.0 0.219 0.283 0.400 0.490 0.566 0.693 0.800 0.894 0.980 1131 1.265
24 0.245 0316 0447 0.548 0.632 0.775 0.894 1.000 1.095 1.265 1414

v
-

n
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I EINFUHRUNG

Eine neue robuste HM-Geometrie wurde eingefliihrt, um Pramets aktuelle Hochvorschub-Fraser
SSN11 und Wendeschneidplatten vom Typ SNGX 11 zu unterstiitzen. Die Geometrie ist speziell
fir harten Stahl und Gusseisen ausgelegt. Sie ist die neueste Ergdnzung zu den wirtschaftlichen
doppelseitigen SNGX-Wendeschneidplatten, die Gber acht Schneidkanten verfigen.

2/PRAMET

¢ HFC-Wendeschneidplatte mit 8
Schneidkanten

e Harte Stdhle, Gusseisen

e Mittlere bis schwere
Schnittbedingungen

72


https://l.ead.me/bdUR6H
https://l.ead.me/bdUR6I

I MERKMALE & VORTEILE

Materialspezifische robuste
Geometrie.

Hoch negative Schutzfase zum

Schutz der Schneidkante zur
Verbesserung der Haltbarkeit und der
Prozesssicherheit.

Positiver Spanwinkel und kleine
Schutzfase fiir verringerte
Schnittkrafte.

Ausgewogenes Verhiltnis von Scharfe
und Kantenschutz.

I HFC-PLANFRAS-BEISPIELE

vV v v V
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FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

FUR HARTE STAHLE UND GUSSEISEN

Erweiterung des Anwendungsbereichs der SSN11-Fraserfamilie.

VERLANGERTE STANDZEIT

um bis zu 50 % im Vergleich zum bisherigen Sortiment.

VERBESSERTE PROZESS-STABILITAT
mit geringerer Spindelbelastung, reduzierten Vibrationen und ruhigerem
Schnittverhalten.

VIELSEITIGE OPTION
fiir Hochvorschubfrasen, geeignet fir Maschinen mit geringerem Drehmoment
und geringerer Stabilitat.

Werkstiick: Werkzeugstahl (310 HB)
Werkstoff: 1.2343 / H11 / SKD6 =
Fraser: 50A05R-SMOSN11-C 5
Kihlung: Nein =
Schnittbedingungen =
Vv (m/min) f, (mm) ap (mm) a, (mm) TOH (mm) ;
150 1.2 1.5 33 62 s
Vergleich Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) é
M:M8310 78 -
SNGX 110416SR- HM:-M8310 105
Werkstiick: Gusseisenplatte (210 HB)
Werkstoff: GG25/ FC250 -
Fraser: 50A05R-SMOSN11-C §
Kuhlung: Nein 2 :
Schnittbedingungen i X
=
Vv (m/min) f, (mm) ap (mm) a, (mm) TOH (mm) % g
180 1 33 62 g 3
Vergleich Wendeschneidplatten-Geometrie Standzeit (min.) é
M:M8330 27 -
SNGX 110416SR- HM:-M8330 4

v = Schnittgeschwindigkeit, f, = Zahnvorschub, a, = Axialtiefe des Schnitts, a. = Radialtiefe des Schnitts, TOH = Werkzeuglberhang
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I EINFUHRUNG

Das SBN10-Hochvorschub-Fraserprogramm wurde um mehrere neue Aufsteckfraser erweitert. Zu
den Neuerungen gehort ein Fraserdurchmesser von 50 bis 66 mm mit zwei Varianten der Zahnezahl.
Alle neuen Fraser haben unterschiedliche Einstellwinkel des Plattensitzes, was zu einem idealen
Spantransport beim Einsatz von BNGX 10-Wendeschneidplatten fir produktives HFC-Frasen fiihrt.

o Aufsteckkorper

e DC-Bereich neu:
40—-66 mm
1.50 - 2.00 Zoll

74
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FRASER

I AUFSTECKFRASER SBN10 - MERKMALE & VORTEILE

Fraskorper aus hochwertigem vernickeltem
Werkzeugstahl.

>
>
>

Unterschiedliche Einstellwinkel bei
neuen Aufsteckfrasern verhindern ein
Uberschneiden der Spane.

Aufsteckfraser sind mit groReren
Durchmessern und mit verschiedenen
Verzahnungen erhaltlich.

Neue Einstellwinkel verhindern
ein Uberschneiden der Spéne.

Die neuen Fraser mit
KAPR = 29° sind mit allen
BNGX 10-Wendeschneidplatten
kompatibel, allerdings nicht mit
ANHX 10.

¢ HFC-Wendeschneidplatte mit
4 Schneidkanten

e Stihle, Gusseisen
¢ Mittlere Schnittbedingungen

e HFC-Wendeschneidplatte mit
4 Schneidkanten

¢ Edelstdhle, HRSA
e Leichte Schnittbedingungen

LANGE STANDZEIT

des geharteten Fraskorpers.

LANGE STANDZEIT DER
WENDESCHNEIDPLATTE

dank idealem Spantransport.

WETTBEWERBSFAHIGES SORTIMENT

aller SBN10-Fraser fur eine breitere Nutzung.
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e HFC-Wendeschneidplatte mit
4 Schneidkanten

* Gusseisen, harte Stahle

' Schwere Schnittbedingungen
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UBERARBEITETE HOCHPRAZISIONSFRASER

i EINFUHRUNG
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i

PRAMET

e Modularer Kopf

e DC-Bereich:
16 —35 mm

Eine umfassende Aufristungaller SWNOA4C-Fraskorper. Diese modularen Fraser haben einen neuartigen
Spannzylinder (DCON MS), der einen sehr steilen Konus mit einer natiirlichen Selbstzentrierung
aufweist. AuRerdem sind alle SWNO4C-Fraser jetzt geschwarzt statt vernickelt, was die Toleranzen
beim Einspannen und Wenden der Wendeschneidplatten verringert. Beide Verbesserungen fiihren
zu einer hochprazisen Klemmung und einer Reduzierung der Rundlaufabweichung auf nahezu Null,
wobei die Kompatibilitdt mit herkémmlichen modularen Haltern erhalten bleibt!

[ Ofi0
|
o2 =¥
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= =
m m

e Zylindrischer Schaft

e DC-Bereich:
16 -32 mm
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FRASER

I MODULARE FRASER SWN04 — MERKMALE & VORTEILE
Neue Klemmkonstruktion mit .
Selbstzentrierung, weiterhin kompatibel mit > HOCH PRAZ!SES EINSPANNEN

. aller modularen Fraser.
den gangigen modularen Haltern!
Schwarzen statt Vernickeln macht alle > VERBESSERTE RUNDLAUFABWEICHUNG
Toleranzen noch enger. bis auf wenige Mikrometer genau.

Fraskorper aus hochwertigem geschwarztem > LANGE STANDZEIT

des geharteten Fraskorpers.

Werkzeugstahl.

Geschwarzter Fraskorper
flr hohere Prazision des
Sitzes und modulare
Verbindung.

Spezifische
prazisionsgeschliffene,
kegelférmige Klemmung
mit Selbstzentrierung.

¢ Schlicht-Wendeschneidplatte
mit 6 Schneidkanten

e Harte Stahle, Gusseisen,
Stdhle und Gussstahle
¢ Schlichten von Wand und
Stirnflache mit langem Uberhang
77
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DORMER JPRAMET

LLE WERIKZ
USAMMIEN

Savings Calculator

Price per inse of 1001 Exsting
0,00
Unser gesamtes Sortiment

an Monowerkzeugen und
Wendeschneidplatten ist in der
Zerspanungsrechner-App enthalten.
Das sind ingesamt mehr als

40.000 Werkzeuge! Was auch
immer Sie bearbeiten, wir haben
das passende Werkzeug dafir.
Simply Reliable.

EUR

Numbar af insarts par Exisling MNew

tool
0,00

Mumber of components Existing New
per adge et (ool life)

0,00 0,00

Max, indexes per insen Existing Mawr

or ool
0,00

Tanl A ineart saet par Enisling

£ Download on the
' App Store .
0.0000

F GETITON
»
»® Google Play W

eomponant

Download on Savinge per hatch or

b4t AppGallery

www.dormerpramet.com @ DORMER @ PRAMET


https://l.ead.me/bb54LL
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TECHNISCHE INFORMATIONEN
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Korrekturfaktoren fiir bestimmte Bearbeitungsarten C.o

& &

% 05
1 Il
f
=>  0.05 0.08
Spanbrecher fiirs Feinschlichten 115 100

(FF,FF2...)

Spanbrecher fiirs Schlichten
(NF, SF..)

Spanbrecher fiir die mittlere Bearbeitung
(FM, M, NM, NMR, SM.....)

Spanbrecher fiirs Schruppen
(RM, NRM, NR, R....)

Spanbrecher fiirs schweres Schruppen
(HR, HR2, NR2, OR...) fiir 45 Min. Standzeit

Korrekturfaktoren fiir die erforderliche Standzeit Cyr

C

Allgemeine Bearbeitung
(Feinschlichten bis Schruppen)

Minuten

Hochleistungshearbeitung
(schweres Schruppen)

Weitere Korrekturfaktoren Cyca

Bearbeitungsumgebung

Zustand des Werkstiickmaterials
(harte Randschicht durch Schmieden oder GieBen)

Innendrehen

Abstechen und Einstechen (radial)
Planstechen

Unterbrochener Schnitt

Instabile Bearbeitungsbedingungen
Gangige Bearbeitungshedingungen

Stabile Bearbeitungsbedingungen

Resultierende korrigierte Schnittgeschwindigkeit vcc

I}
0.10

0.95

1.20

vee = v, x kyg % Cyoo X Cyer X Cyep

v. — Anfangsgeschwindigkeit von Katalogseite
k,c — Koeffizient des verwendeten Werkstoffs

80

|
0.10

0.85

1.05

10

1.13
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]

15
Il i |
015 0.20 0.20

0.80 - -

1.00 105  1.00

1.10

15

1.00

CVcA

0.70

0.75
0.88
0.80
0.80
0.85
1.00
1.20

KORREKTURFAKTOREN — DREHEN

Y

25

0.30

0.90

1.00

20

0.93

|
0.40

0.95

1.25

0.40

0.85

1.10

1.25

30

0.84

1.10

&

5.0 12.0
] | | ] |
0.60 080 0.80 1.00 1.30
1.00 095  0.65 - -
120 115 105 1.00 095
45 60
0.76 0.71
1.00 0.93
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KORREKTURFAKTOREN — WENDEPLATTENFRASER

Korrekturfaktoren fiir bestimmte Frasertypen und Bearbeitungsarten Cy,o

Planfraser mit KAPR von 45° bis 60° und negativen Wendeschneidplatten
(SHN06C, SHN09C, CHNO9, ...)

Planfraser mit KAPR von 45° und positiven Wendeschneidplatten
(SOE06Z, SOE09Z, SODO5,...)

Eckfraser mit KAPR von 90°
(SADO7D, SAD11E, SAD16E, SLN12, SLN16..)

Kopierplanfraser
(SRC10 - SRC20, SRDO5 — SRD16, ...)

Kopierschaftfraser

(K2-PPH, K2-SLC, K2-SRC, K3-CXP...)
Scheibenfraser

(S90CN(XN), S90SN...)

Eckfraser mit verlangerter Spannut
J(T)-CSD12X, J(T)-SAD11E, J(T)-SAD16E...)
Planfraser fiir schweres Frasen

(FSB22X, SPN13..)

Eckfraser fiir schweres Frasen

(FTB27X..)

Korrekturfaktoren fiir die erforderliche Standzeit C,;

@ Minuten 15

Allgemeine Bearbeitung

(Feinschlichten bis Schruppen) 123

Hochleistungshearbeitung
(schweres Schruppen)

Weitere Korrekturfaktoren Cy,,

Bearbeitungsumgebung

()

1.15
1.15
1.10
1.10
1.10
1.10
1.25
1.30

1.25

20

1.13

Zustand des Werkstiickmaterials (harte Randschicht durch Schmieden oder Gieen)

Instabile Bearbeitungshedingungen
Gangige Bearbeitungsbedingungen

Stabile Bearbeitungsbedingungen

8

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

1.00

30 45
1.00 0.89
1.23 1.13

Korrekturfaktoren fiir Schnittgeschwindigkeit bei Plan — und Eckfrasen mit < 100 % radialem Eingriff C gcr

a.

0, 0 0 0 0 0
A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30%

X.V 1.48 135 1.27 1.22 1.19 1.16

Resultierende korrigierte Schnittgeschwindigkeit vcc

40% 50%

1.1

vee = Ve X ki % Cyeo % Cyer % Cyea X Cfzrer

v. — Anfangsgeschwindigkeit von Katalogseite
k,c — Koeffizient des verwendeten Werkstoffs

60

0.81

1.00

60 % 70% 75%

1.00

90

0.72

0.89

CVcA

0.70
0.85
1.00
1.20

80%

1.00

k3

0.85
0.85
0.90
0.90
0.90
0.90
0.80
0.85

0.85

90 %

1.00

120

0.81

100 %

1.00
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WMG (WERKSTOFF-MATERIALGRUPPEN)

Hirte Zugfestigkeit BRI
1s0Gruppe  WMG (Werkstoff-Materialgruppen) (HB oder HRQ) (MPa) fakl;tgr
P11 Stahl (Automatenstahl) Geschwefelt <240HB <830 1.33
ahl (Automatensta .
P1 P12 (Kohlenstoffstahle mit erhohter Bearbeitbarkeit) Geschwefelt und phosphonert - N S0HE SE WD
P13 Geschwefelt / phosphoriert und verbleit <180 HB <620 1.53
P21 Kohlenstoffstahl Enthélt <0.25%C < 180HB <620 114
P2 m2 (Stéhle, die hauptsachlich aus Eisen und Kohlenstoff bestehen) Emhflt S0 e SZILE Sl 1-00
P2.3 Enthalt >0.55%C <300HB <1030 0.89
P3.1 Legerter Stah Gegliiht <180 HB <620 0.92
P3 P32 I . . 180-260HB  >620 <900 0.74
P3 (Kohlenstoffstahle mit einem Legierungsgehalt < 10%) Gehartet und angelassen 260—360HB > 900 < 1240 0.63
P4.1 Gegliiht <26 HRC <900 0.55
Werkzeugstahl
P4 P42 L - X 26 -39 HRC >900 < 1240 0.47
Speziallegierter Stahl fiir Werkzeuge, Mati d F i
PA3 (Speziallegierter Stahl fiir Werkzeuge, Matrizen und Formen) Gehdrtet und angelassen 39-45HRC > 1240 < 1450 0.38
M1 M1.1" Ferritischer Edelstahl <160 HB <520 1.22
M1.2 (nicht hértbare Chromlegierungen) 160 — 220 HB >520<700 1.03
M2.1 " Gegliiht <200HB <670 1.08
M2 Mo, Martensitischer Edelstahl Vergiitet 200-280HB > 670<950 0.89
(hértbare Chromlegierungen) 2 =
M2.3 Ausscheidungsgehartet 280-380HB = >950 <1300 0.75
M M3.1 <200HB <750 1.00
Austenitischer Edelstahl
M3 3.2 (Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Mangan-Legierungen) 20026086 2IE=810 086
M3.3 260—300HB > 870 <1040 0.77
M4.1  Austenitisch-ferritischer (DUPLEX) oder superaustenitischer Edelstahl <300HB <990 0.75
M4
M4.2 Ausscheidungsgehdrteter austenitischer Edelstahl 300-380HB <1320 0.64
K1.1 ¢ (ASTM Ad8) oder Automobiler-G (ASTMATSS) Ferritisch oder ferritisch-perlitisch <180 HB <190 1.35
rauguss oder Automobiler-Grauguss g L _
KIS k1.2 (Eisen-Kohlenstoff-Gussteile mit einer Lamellengraphit-Mikrostruktur) Ferr!t!sch il ot it D=2l > BV K0
K1.3 Perlitisch 240-280HB  >310<390 0.75
K2.1 Ferritisch <160 HB <400 139
K2 Koo Temperguss(ASMAGD Ferritisch oder perlitisch 160-200HB > 400<550 113
(Eisen-Kohlenstoff-Gussteile mit graphitfreier Mikrostruktur) —
K2.3 Perlitisch 200-240HB > 550 <660 0.90
K3.1 ) ) Ferritisch < 180HB <560 1.23
K3 K3 Duldiles Gusseisen (ASTMAS36) o Ferritisch oder peritisch 180-220HB > 560 <680 0.94
(Eisen-Kohlenstoff-Gussteile mit einer Kugelgraphit-Mikrostruktur) =
K3.3 Perlitisch 220-260HB > 680 < 800 0.76
Austenitisches Grauguss (ASTM A436)
S (Gussteile aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit einer austenitischen Lamellengraphit-Mikrostruktur) St SR L
Austenitisches duktiles Gusseisen (ASTM A439 oder ASTM A571)
42 (Gussteile aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit austenitischer Kugelgraphit-Mikrostruktur) REUE TR B
K4.3 <280HB > 840 <980 0.63
Austemperiertes duktiles Gusseisen (ASTM A897)
K4.4 b . . - s 280-320HB  >980 <1130 0.54
(Gussteile aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit einer Ausferrit-Mikrostruktur)
K4.5 320-360HB > 1130 <1280 0.45
K5.1 . " Ferritisch <180 HB <400 1.29
K5 k5.2 (G;Zeanus'(“l)iﬁﬁ::ftfeg]uf:grel :]Iie:eﬁmizfé)ra hitstruktur) Ferritisch oder perlitisch 180-220HB  >400 <450 0.97
K5.3 p Perlitisch 220-260HB > 450 <500 0.75
N1.1 Kommerziell reine Aluminiumknetlegierung <60HB <240 1.33
N1 N12 Aluminiumknetlegierungen Naturhart 60— 100HB > 240 < 400 1.00
N13 — Aushirtbar 100-150HB > 400<590 0.67
N2.1 <75HB <240 0.67
N2  N2.2 Aluminiumgusslegierungen 75-90HB >240 <270 0.60
N2.3 90-140HB > 270 < 440 0.43
N N3.1 Kupferlegierungen mit hervorragenden Bearbeitungseigenschaften = = 0.70
N3 N3.2 Kurzspanige Kupferlegierungen mit guten bis méRigen Bearbeitungseigenschaften - - 0.41
N33 Elektrolytisches Kupfer und langspanige Kupferlegierungen mit B B 0.21
"~ maBigen bis schlechten Bearbeitungseigenschafte :
N4.1  Thermoplastische Polymere = = 0.70
N4  N4.2 Duroplaste - - 0.27
N4.3 Verstérkte Polymere oder Verbundwerkstoffe - - 0.29
N5  N5.1 Graphit - - 1.00
S11 <200HB <660 1.94
S1  S1.2 Titanoder Titanlegierungen 200-280HB > 660 < 950 1.72
S1.3 280-360HB  >950 <1200 1.44
9 U et Hoch - <200HB <690 1.33
S 22 © JEELL 200-280HB  >690<970 117
31 . . <280HB <940 1.00
S3 ) Nickelbasierte Hochtemperaturlegierungen 280—360HB | > 940 < 1200 0.83
S4.1 ) ) <240HB <800 0.78
S4 52 Kobalthasierte Hochtemperaturlegierungen M0-30HB  >800<1070 0.67
H1 H11 Hartguss <440HB - 1.52
H2.1 . . < 55HRC = 0.90
H2 22 Gehdrtetes Gusseisen < 55 HRC ~ 0.77
H H3.1 . <5THRC = 1.00
H3 B2 Geharteter Stahl < 55 HRC 51— 55 HRC - 0T
H4.1 . 55-59 HRC = 0.64
H4 Ha2 Geharteter Stahl > 55 HRC > 59 HRC - N
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BEMERKUNGEN
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BEMERKUNGEN






SIMIPLY
| RELIABLE

Der Fachmann erkennt die Qualitat der Arbeit bereits bei
der Betrachtung der Spane. Deshalb haben wir eine klare,
schnorkellose Spanform als Logo gewahlt. Dieser Span steht
stellvertretend fiir die Spanformen, welche bei der
Bearbeitung mit Einsatz unserer Produkte entstehen.

Er spricht fir sich und die hohe Zuverlassigkeit unserer
Produkte. Simply Reliable.

DORMER JPRAMET

IHRE LOKALE
UNTERSTUTZUNG
FU‘ DEN VERTRIEB!

FOLLOW U

O .
ONLINE @ SEGMENTS @ LIBRARY APP.@ CALCULATOR APP@


https://l.ead.me/bboq8h
https://l.ead.me/bb54LL
https://l.ead.me/bb0bNa
https://dormerpramet.com/segments
https://www.dormerpramet.com/store-finder/find
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