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Wirtschaftliche Werkzeuge zum Eckfrasen
STN10 / TNGX 10







STN10 / TNGX10

2PRAMET

FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

NEUE REIHE AN WERKZEUGEN FUR WIRTSCHAFTLICHES ECKFRASEN

Ein vielseitiges Programm neuer Werkzeuge fiir das 90°-Eckfrasen.

Mit sechs Schneidkanten sorgen die Wendeschneidplatten TNGX10 fiir niedrige Bearbeitungskosten.
Fraser mit hoher Zahnezahl auch bei kleinen Durchmessern kénnen die Produktivitat steigern.

MERKMALE

* Doppelseitige Wendeschneidplatten
¢ Sechs Schneidkanten

¢ Drei positive Geometrien fiir Stahl, Edelstahl, Gusseisen
und Nichteisenmetalle

¢ Schnitttiefe bis zu 5 mm

¢ GroRes Fraserprogramm, das auch kleine Durchmesser
von 18 mm bis zu 80 mm abdeckt, fiir leistungsstarke
Werkzeuge mit bis zu 10 Zahnen

* Fraser sind aus warmebehandeltem Werkzeugstahl fir
hohe Betriebsicherheit

VORTEILE

¢ Kosteneinsparungen — mehr Schneidkanten

Hohere Produktivitat — hohe Zahnezahl

* Prozesssicherheit — reduzierte Schnittkréfte und ruhiger
Lauf

¢ Vielseitig — GroRes Programm an
Bearbeitungswerkzeugen fiir eine Vielzahl von
Werkstoffen und Anwendungen, einschlieBlich Eck- und
Nutfrasen, Planfrasen, Schraubenlinieninterpolation,
Einwartskopieren und Schrageintauchfrasen

GEOMETRIEN WENDESCHNEIDPLATTEN TNGX10

< N

GEOMETRIE F

Erste Wahl fiir Stahl mit geringem bis
mittlerem Kohlenstoffgehalt

o Stark positive Geometrie mit
schmalem Randbereich

¢ Besonders geeignet fir leichte bis
mittelschwere Bearbeitung

GEOMETRIE M

Bearbeitung von Kohlenstoffstahl
und Standard-Edelstahlen

o Stark positive Geometrie mit
mittelbreitem Randbereich

¢ Besonders geeignet fiir leichte bis
mittelschwere Bearbeitung

GEOMETRIE FA

Besonders geeignet flir
Nichteisenmetalle

o Stark positive Geometrie mit
scharfer Schneidkante

* Die polierte Spanflache der
Wendeschneidplatte verringert
die Klebeneigung des bearbeiteten
Werkstoffs
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STN].O / TNGX].O FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

TNGX 10 - BEARBEITUNGSBEISPIEL
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Werkstoff: SUS304/316
Werkstoffgruppe: M3 ]
Werkstlick: Pumpenteile é‘é
Wendeschneidplatte: TNGX 100404SR-F: M9340 _—
Kihimittel: %4
Uhlmitte Ja \J,;% &
Lk
PRAMET  Mitbewerber .
Bearbeitung Planfrdsen
Werkze 63A09R D=63 mm;
v SQ0TN10-C 4 Zahne
2,0
Schnittgeschwindigkeit v, m/min 120 120 200%
Vorschub/Zahn f mm/Zahn 0,12 0,26 -
Vorschub f  mm/min 655 631 =
Axialtiefe des Schnitts a mm 1 1 % 1,0
Radialtiefe des Schnitts a, mm 50 50 §
Standzeit T Stk 2 1 0,5
100 %
FreiflachenverschleiR VB mm 0,2 0,2
Oberflachenrauheit R um 0,8 08 00

TNGX 10 Mitbewerber
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18A2R050A20STN10-C 18 180 20 - 50 - - - - 2 20100 Y 04 G292 Q300
= jomrozonzosTniOC 20 150 20 - 29 - - - 2 27600 Y 03 G292 Q300
20A3R029A205TNIO-C 20 150 20 - 29 - - - 3 27600 Y 03 G292 SQ300
2AR0S0AZ5STNIO-C 22 180 25 - 50 - - - 3 26300 Y 06 G292 50300
25A3R03IAZSSTNIOC 25 170 25 - 34 - - - 3 - 400 Y 06 G292 50300
25MR034A25-STNIOC 25 170 25 - 34 - - - 4 Y w0 Y 0§ G292 5300
30AMROSOA32STNIOC 30 200 32 - 50 - - - 4 v w0 Y 10 6292 50300
AIROIZAZSTNIOC 32 195 32 - 37 - - - 4 v 2180 Y 11 G292 Q300
ASROBTABZSTNIOC 32 195 32 - 37 - - - s v 2180 Y 11 G292 Q300
35ASROB0A32STNIO-C 35 200 32 - 80 - - - s v 2080 v 11 G292 5300
20A2R032B20STNIOC 20 90 16 - 32 - - - 2 27600 Y 02 G292 Q300
=3 j0m3Ro3B20-sTNIOC 20 %0 20 - 32 - - - 3 27600 v 02 G292 $Q300
25A3R04ZBSSTNIOC 25 100 20 - 42 - - - 3 4700 Y 03 G292 SQ300
25AIR042B25-STNIOC 25 100 25 - 42 - - - 4 Y w0 Y 03 G292 S300
AMROABISTNIOC 32 110 25 - 4 - - - 4 Y 2800 Y 0§ G292 S300
ASROAZBIZSTNIOC 32 110 32 - 42 - - - - 5 v 2180 Y 06 G292 50300
20AR026MI0-STNIOC 20 45 105 - - 26 M0 - - 2 27600 Y 01 G292 Q300
BIO  j0asRo26M10-STNIOC 20 45 105 - - 26 M1 - 3 27600 Y 01 G292 Q300
25A3R03IMI1ZSTNIOC 25 55 125 - - 33 M2 - 3 4700 Y 01 G292 S300
25ARO3IMIZSTNIOC 25 55 125 - - 33 M2 - 4 v w0 Y 01 G292 50300
AROAIMIESTNIOC 32 66 17 - - 43 M6 - 4 v 2180 Y 02 G292 Q300
3ASROAIMIGSTNIOC 32 66 17 - - 43 M6 - 5 v 280 v 02 G292 5300
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BESCHREIBUNG DER SYMBOLE

Vorrangige
Anwendung

Mogliche

DYNAMISCHE SYMBOLE
Anwendung

Dynamische Icons enthalten Empfehlungen fiir die Wahl oder die Verwendung des jeweiligen Produkts. Jedes Icon hat drei Versionen - mit durchgéngigen
Rahmen fiir vorrangige Verwendung und mit gestrichelten Rahmen fiir eine moégliche Anwendung. Fehlende Symbole (Leerzeichen) werden verwendet,
wenn die Anwendung nicht empfohlen wird oder wenn das Produkt fiir bestimmte Verfahren nicht geeignet ist. Diese Ubersicht enthilt nur Symbole, die im
neuen Katalog vorhanden sind.

' ISO P Materialien "' Etwas schlechtere Einsatzbedingungen

@ ISO M Materialien @ Planfrasen
K ISO K Materialien
@ ISO N Materialien Eckfrasen
@ ISO S Materialien Nutfrdsen

.................

Eintauchen durch Spiralbewegung

i vwv i Schlichten Eintauchfrisen

iamani  Mittlere Bearbeitung

@ Stabile Arbeitsbedingungen

STATISCHE SYMBOLE

Schrageintauchen (Ramping)

Schrittweises Eintauchen

Statische Symbole sind nur in einer Version grhéltlich - sichtbar, wenn dass das Produkt eine bestimmte Funktion hat. Die Bedeutung ergibt sich ist in der
Regel aus dem verwendeten Symbol. Diese Ubersicht enthalt nur Symbole, die in dieser Broschiire enthalten sind.

o

DIN 1835A

Schaftfraser mit Zylinderschaft g Weite Auskragung

E=3  schaftfraser mit Weldonschaft

DIN 18358

Universelle Losung

e Modulares System Erste Wahl

MODULAR

F!%
150 6462 Aufsteckfraser

DIN 8030

Abgerundete Kante mit Facette

Scharfe Kante

@S

S Klemmbhalter ISO S

TITELSYMBOLE

Titelsymbole werden in Tabelleniiberschriften verwendet, und sie identifizieren den Inhalt (in der Regel Zahlen, aber auch grafische Symbole) die in unter
Spalte oder in der nichsten Zeile enthalten sind (s). Sie zeigen in der Regel die Bedeutung, welches ihr Verstandnis einfach macht. Diese Ubersicht enthilt
nur Symbole, die in dieser Broschiire enthalten sind.

N Werkzeug mit Kiihimittelbohrungen Wendeschneidplatte

. P )
Gewicht 8/ Zubehor
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RIENABIRE

Argentina

T. 54 (11) 6777-6777

F: 54 (11) 4441-4467
info.ar@dormerpramet.com

Australia

T: 1300 131 274

F: 1300 809 510
info.au@dormerpramet.com

Austria

T: +31 10 2080 240

F:+31 10 2080 282
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T:+323 44059 01
F:+3234491543
info.be@dormerpramet.com

Brazil

T: +55 11 5660 3000

F: +55 11 5667 5883
info.br@dormerpramet.com

Canada

T: (888) 336 7637

En Frangais: (888) 368 8457

F: (905) 542 7000
cs.canada@dormerpramet.com

China

T: +86 21 2416 0508

F: +86 21 5442 6315
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic

T: +420 583 381 111

F: +420 583 215 401
info.cz@dormerpramet.com

Denmark

T: 808 82106

F: +46 3516 52 90
info.se@dormerpramet.com

Finland

T: 0205 44 7003

F: 0205 44 7004
info.fi@dormerpramet.com

France

T:+33 (0)2 47 62 57 01
F:+33(0)2 47 62 52 00
info.fr@dormerpramet.com

Germany

T: +49 9131 933 08 70

F:+49 9131933 08 742
info.de@dormerpramet.com

Hungary

T: +36-96 / 522-846

F: +36-96 / 522-847
info.hu@dormerpramet.com

India
T:+91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy

T:+3902 3804 51
F:+390238045243
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 771 305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico

T: +52 (555) 7293981

F: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands

T: +31 10 2080 240

F: +31 10 2080 282
info.nl@dormerpramet.com

New Zealand
T: 0800 800 922
info.int@dormerpramet.com

Norway

T:80010113

F:+46 3516 52 90
info.se@dormerpramet.com

Poland

T: +48 32 78-15-890

F: +48 32 78-60-406
info.pl@dormerpramet.com

Portugal

T:+35121424 5421
F:+351 2142454 25
info.pt@dormerpramet.com

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia

T:+7 4957751028

®: +7 (499) 763 38 90
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia

T: +421 (41) 764 54 60
F:+421 (41) 763 74 49
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain

T: +34 935717722

F:+34 935717765
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96

F: +46 3516 52 90
info.se@dormerpramet.com

Switzerland

T: +31 10 2080 240

F: +31 10 2080 282
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 056 736 30 21

F: +38 067 220 97 48
info.ua@dormerpramet.com

United Kingdom

responsible for Ireland

T: 0870 850 4466

F: 0870 850 8866
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745

F: (847) 783-5760
cs@dormerpramet.com

www.dormerpramet.com
youtube.com/dormerpramet

i facebook.com/dormerprametsocial

[ linkedin.com/company/dormer-pramet
£ twitter.com/dormerpramet

DORMER ) PRAMET



