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Planfrasen korrosionsbestandiger Stahle
S450E06Z / OEHT 06 und S450E09Z / OEHT 09




2/PRAMET

5450 EOGZ PLANFRASER

NEUE SERIE VON PLANFRASERN
ZUR BEARBEITUNG KORROSIONSBESTANDIGER STAHLE

Wir haben ein Universalwerkzeug zum Planfrasen klebender und weicher Materialien hergestellt. Die OEHT-
Wendeschneidplatten mit 8 Schneiden sind die ideale Lésung fiir das 6konomische Frasen korrosionsbestandiger Stahle.

NEUHEITEN VORTEILE
* Breites Sortiment der Fraser von Durchmessern 50- * Okonomische Losung: OEHT-Wendeschneidplatten
200 mm, einschlieBlich fiir die REHT-Wendeschneidplatte haben 8 Schneiden
¢ Achtkantwendeschneidplatten OEHT 06 fiir Tiefen » Komplettes Angebot: neue Fraser, Wendeschneidplatten
3,3-10,7mm und Geometrien - alles speziell flr korrosionshestandige
¢ Rundwendeschneidplatten REHT 16 Stahle
+ Wendeschneidplatten XEHT mit Wipergeometrie * Vielseitiges Werkzeug: es kdnnen in denselben

Fraser ein breites Sortiment an Wendeschneidplatten
geklemmt werden - Achtkant-, Rund- sowie
Wipergeometrie

* Neue Geometrien zur Bearbeitung
korrosionsbestandiger Stahle

o Universell zur Bearbeitung eines breiten Bereiches von
Werkstoffen

o Auch fiir labile Werkstiicke, z. B. Schweilteile, geeignet

TYPEN DER WENDESCHNEIDPLATTEN

WENDESCHNEIDPLATTE WENDESCHNEIDPLATTE WENDESCHNEIDPLATTE

OEHT REHT XEHT

Positive Geometrie Geometrie mit positivem Spanwinkel Schlichtgeometrie mit leicht

positivem Spanwinkel

* 8 Schneiden o Zur Bearbeitung der Materialien

* Zur Bearbeitung M, S und P geeignet ¢ Schlichtwendeschneidplatte
korrosionsbestandiger Stahle, * |nsbesondere zur leichten und * 7Zur Bearbeitung der Materialien
weicher Kohlenstoffstahle, mittleren Bearbeitung bestimmt M, S und P geeignet
Buntmetalle * Geometrie fiir leichte

Eingriffsbedingungen geeignet

n Alle Fraser haben eine innere Kihimittelzufuhr (einschlieRlich groBerer Frasdurchmesser von 160 und 200 mm).




S450E06Z

OEHT - BEARBEITUNGSBEISPIEL

Werkstoff: DIN 1.4404 / X2CrNiMo 17-12-2
Wendeschneidplatte: OEHT 0604AEER-MM: M8340

Kiihlung: Nein

Schnittgeschwindigkeit v. 140  m/min?
Vorschub/Zahn f 015 mm
Axialschnitttiefe a 2,5 mm

p

Pramet 36 min Mitbewerber 36 min
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Gesamtzeit [min] Pramet Mitbewerber
58 36
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Pramet OEHT Mitbewerber

GEOMETRIE DER OEHT-WENDESCHNEIDPLATTEN

2PRAMET

PLANFRASER

REHT - BEARBEITUNGSBEISPIEL

Werkstoff: DIN 1.4404 / X2CrNiMo 17-12-2
Wendeschneidplatte: REHT 1604MOEN-MM: M8340

Kiihlung: Nein
Schnittgeschwindigkeit v, 160  m/min®
Vorschub/Zahn f 015 mm
Axialschnitttiefe a, 20 mm
Pramet 26 min Mitbewerber 26 min
Gesamtzeit [min] Pramet Mitbewerber
54 26

Standzeit [min]

Pramet REHT Mitbewerber

GEOMETRIE MF

scharfe hoch positive Geometrie

¢ 1. Wahl zur Schlichtbearbeitung

¢ Zur Bearbeitung
korrosionsbestandiger Stahle,
weicher Kohlenstoffstahle,
Buntmetalle

¢ Zur Bearbeitung

GEOMETRIE MM

scharfe positive Geometrie

korrosionsbestandiger Stahle,
weicher Kohlenstoffstahle,
Buntmetalle und Superlegierungen

GEOMETRIE M

positive Geometrie mit
stabilisierender Facette

¢ 1. Wahl fiir herkdmmliche
korrosionsbestandige Stahle

* Fiir unstabile Schnittbedingungen
geeignet

¢ Zur Bearbeitung der
Kohlenstoffstahle
und harterer
korrosionsbestandiger Stahle
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S450 EOQZ PLANFRASER

NEUE SERIE VON PLANFRASERN UND WENDESCHNEIDPLATTEN
ZUR WIRTSCHAFTLICHEN BEARBEITUNG KORROSIONSBESTANDIGER STAHLE

Universalwerkzeug zum Planfrasen klebender und weicher Werkstoffe. Wir erweitern das Angebot um eine neue Reihe
groRerer Fraser und Wendeschneidplatten fiir groRere Schnittiefen und leistungsstarkere Maschinen.
OEHT-Wendeschneidplatten mit 8 Schneiden sind die ideale Losung fiir das 6konomische Frasen korrosionsbestandiger und
weicher Stahle.

NEUHEITEN VORTEILE
o GroReres Werkzeug fiir leistungsstarkere Maschinen o Wirtschaftliche OEHT-Wendeschneidplatten - niedrige
* Breites Sortiment von Frésern, die mit Oktagonal- wie Kosten pro Schneidkante
auch mit Rundplatten besttickt werden konnen, mit * Komplettes Programm von Werkzeugen fiir
Durchmessern von 80-315 mm korrosionsbestandige Stahle - Fraser und
« Achtkantwendeschneidplatten OEHT 09 fiir Tiefen Wendeschneidplatten mit speziellen Spanbrechern
bis 5mm ¢ Universalwerkzeug: in denselben Fraser spannen Sie

ein breites Sortiment an Wendeschneidplatten ein -

* Rundwendeschneidplatten REHT 24
unaw P Achtkant-, Rund- sowie Schlichtwendeschneidplatten

¢ Schlichtplatten XEHT 09

* Neue Geometrien zur Bearbeitung
korrosionsbestandiger Stahle ausgelegt

¢ Universalanwendung: fiir ein breites Spektrum an
Materialien geeignet

¢ Auch fiir labile Werkstticke, z. B. SchweiBteile, geeignet

¢ Zuverlassige Klemmung der Wendeschneidplatte auch
unter schweren Bedingungen - grolRe robuste Schraube

-
-
w
o
WENDESCHNEIDPLATTE OEHT WENDESCHNEIDPLATTE REHT WENDESCHNEIDPLATTE XEHT
Positive Geometrie Geometrie mit positivem Spanwinkel Schlichtgeometrie mit leicht positivem
Spanwinkel
¢ 8 Schneiden * zur Bearbeitung von Stahlen, ¢ Schlichtwendeschneidplatte
* zur Bearbeitung korrosionsbestandiger Stahle und o zur Bearbeitung von
korrosionsbestandiger Stahle, Superlegierungen bestimmt korrosionsbestandigen Stahlen,
weicher Kohlenstoffstahle, * inshesondere zur leichten und Superlegierungen und Stahlen
Buntmetalle mittleren Bearbeitung bestimmt o Geometrie fiir leichte

Eingriffsbedingungen geeignet

von 160-315 mm).

n Alle Fraser sind mit einer inneren Kihimittelzufuhr versehen (einschlieRlich groRerer Fraserdurchmesser

12



S450E09Z

OEHT - BEARBEITUNGSBEISPIEL

Werkstoff: 11373
Werkstoffgruppe: P1
Werkstck: Platte 3900 x 3200 mm

Wendeschneidplatte: OEHT0906AESR-M:M8340
Kiihlung: Ja

Bearbeitung
Werkzeug
Schnittgeschwindigkeit v.  mmin*
Vorschub f  mm
Axialschnitttiefe a, mm
Radiale Schnitttiefe a, mm
Abgetragenes Materialvolumen Q cmimin?
Zeit des Bearbeitungsarbeitsgangs t  min
Gesamtzeit der Bearbeitung T min
Oberflachenrauheit R, um
Sie sparen 80 % der Zeit
or 100 %

250

200

150

100 -

Bearbeitungszeit T [min]

50

0

PRAMET OEHT Mitbewerber

GEOMETRIE MM

Scharfe positive Geometrie

¢ 1. Wahl fiir korrosionshestandige Stahle

* Zur Bearbeitung korrosionsbestandiger Stahle,
weicher Kohlenstoffstahle, Buntmetalle und
Superlegierungen

PRAMET

PLANFRASER

KOSTENEINSPARUNG:
Mit OEHT ist die
Schrupp- und
Schlichtbearbeitung in
einem Arbeitsgang moglich.

PRAMET Mitbewerber
Schruppen + Schlichten Schruppen Schlichten
200C09R-S450E09Z-C Fraser 1 Fraser 2
D =200 mm; 9 Zéhne D =160 mm; 10 Zdhne D =300 mm; 16 Zéhne
280 250 188
0,37 0,30 0,10
(2,5-5,0) (2,5-5,0) 0,5
160 120 225
(600 - 1200) (450 -900) 34
52 70 182
52 252
0,8 32 0,8

Erreichte Oberflichenrauheit beim Schruppen
35 Ra 3,2

3,0

255

=
=
&
3’:2 2,0
g 1,5
ZE 1,0
2 05
o
0,0
PRAMET OEHT Mitbewerber
GEOMETRIEM

positive Geometrie mit stabilisierender Fase

¢ Fiir unstabile Schnittbedingungen, unterbrochene
Schnitte geeignet

* zur Bearbeitung der Kohlenstoffstahle
und harterer korrosionsbestandiger Stahle

13
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) 160C06R-S450E09Z-C 160

Sose2  160C08R-S450E09Z-C 160
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10L6 257 14 +1 +10 10 v 380 v 1150 G293  FAO67
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7\.
> s -
f. f a . a
min max p min p max
012 030 1,0 5,0
012 035 1,0 5,0
012 035 1,0 50
012 035 1,0 5,0
012 038 12 5,0
012 045 1,2 5,0
012 045 12 5,0
012 045 1,2 5,0

0,12
0,12

a . a
max p min P max
0,45 0,5 5,0
0,45 0,5 5,0

15




2/PRAMET

16

REHT 24
Q d d,
2406 24,000 8,60
— IS0

REHT 2406 MOEN-MM

REHT 2406MOSN-M

O0a Om ~

0,03
12°
5
1SO f f
® 012 0,40
g 012 0,30
® 012 0,18
® 012 0,30
M g o012 0,25
® 012 0,17
® 012 0,40
N g 012 0,30
® 012 0,18
® 012 0,30
S g 012 0,25
k

7,15

M9325
M8310
M8340
8230

M9325
M8310
M8340
8230

o

EEEE NNYNN

EENN EENN =

=

=2
wv

a
NNNN NENN

T

.

XARAXE RO

N
R

r f.
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- o
- o
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- 0,12
- 0,12
- 0,12
- 0,12

0,30
0,35
0,35
0,35

0,38
0,45
0,45
0,45

p min

p max

6,0
6,0
6,0
6,0

6,0
6,0
6,0
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a D 0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00
X.V 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 0,89 0,88 0,88 1,00

=X.f
0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00

- - - 12 12

J g OEHT 09-MM OEHT 09-M XEHT 09 REHT 24-MM REHT 24-M
&
ﬂ

2,00 2,00 14,80 - -

() T T T Qﬁ 0 T 1 T Qﬁ w09 T T 11
25,0 [ OEHT 0306AEER-MM || 25,0 [ oeHToeAEsk M || 25,0 [ XeATosOGAESR ||
160 160 160
10,0 10,0 10,0
63 63 63
40 40 40 = :

25 25 25 T ]

16 16 16 i 3

10 10 10

063 063 063

04 04 04

) 2 2 © 5 % § 8§ 8 8 8 f 0 & 2 ¥ 5 2 ¢ 8 8 8 8 f 0 8 = £ 5 2 ¢ 8 8 8 8 f
°°°°°°°°° S > S S S s s s <= =55 S S S s s <S55

\aﬁt 00 T 1 T 1 \azt w0 T [ T 1

250 [ ReHT 24006 MOEN-MM | 250 [ RenT2a06MoENM ||

160 160

100 100

63 — 63

40 40

25 25

16 16

10 10

063 063

04 04

°§§§§§§§§§§:f> °§§§§§E§§§§:f>

a
@ ® \ﬁ 0,00 0,50 0,75 1,25 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 5,00 6,00

80 94,9 70,90 77,76 79,25 81,57 82,52 84,17 85,56 86,77 88,79 90,39 91,68
100 114,9 90,90 97,76 99,25 101,57 102,52 104,17 105,56 106,77 108,79 110,39 111,68
125 139,9 115,90 122,76 124,25 126,57 127,52 129,17 130,56 131,77 133,79 135,39 136,68
160 174,9 150,90 157,76 159,25 161,57 162,52 164,17 165,56 166,77 168,79 170,39 171,68
200 214,9 190,90 197,76 199,25 201,57 202,52 204,17 205,56 206,77 208,79 210,39 211,68
250 264,6 240,60 247,46 248,95 251,27 252,22 253,87 255,26 256,47 258,49 260,09 261,38
315 329,6 305,60 312,46 313,95 316,27 317,22 318,87 320,26 321,47 323,49 325,09 326,38
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Bt

80 1,44 0,51
100 1,48 0,57
125 1,53 0,64

160 1,58 0,72
200 1,63 0,80
250 1,68 0,90
315 1,74 1,01

& C) ®
©® ® o o w

80 94,9 4,9 8,4/100 5 8,6/100
100 114,9 3,7 6,3/100 3,7 6,3/100
125 139,9 2,8 4,7/100 2,8 4,7/100
160 1749 21 3,5/100 21 3,5/100
200 214,9 16 2,6/100 16 2,6/100

© ®

is... is... Hs.. s
dmin dmax drin dm,@ dmin dmax i dmx@

94,9 146,0 190,0 8,8 8,8 146,0 189,0 11,5 11,5
100 114,9 186,0 230,0 8,8 8,8 186,0 229,0 11,5 11,5
125 139,9 236,0 280,0 8,8 8,8 236,0 279,0 11,5 11,5
160 1749 306,0 350,0 8,8 8,8 306,0 349,0 11,5 11,5
200 214,9 386,0 430,0 8,8 8,8 386,0 429,0 11,5 11,5
2
g
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e ¢

o 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
94,9 @f 1,067 1,378 1,948 2,386 2,755 3,375 3,897 4,357 4772 5,511 6,161
r, um
o 3 5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
12,0 l!'? 0,537 0,693 0,980 1,200 1,386 1,697 1,960 2,191 2,400 2771 3,098
i

%

->5,0

->64

14,1

->16,1
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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



