FENKA
DORMER 2 PRAMET

TNGX 10 + 16
Eckfrassystem

2/PRAMET




Hérte

1S0 a Zugfestigkeit | Materialbeispiele
Gruppe | WMG (Work Material Group) (":;3“ (MPa) | (AISI, EN, DIN, SS, STN, BS, UNE, CN, AENOR, GOST, UNI...
P geschmwefelt <240HB <830 Gﬁ:g;?:;g 15522, DIN 1.0723, 55 1922, (SN 11120, BS 210A15, UNE F.210F, GB Y15, AFNOR 10F1, GOST A30,
Stahl (Automatenstahl) . AISI 1211, EN 11SMn30, DIN 1.0715, S5 1912, (SN 11109, BS 230M7, UNE F.2111, GB Y15, AFNOR S250, GOST A40G,
P1| P12 mit ethihter . i) geschwefelt und phosphoriert <180HB <620 UNI CFOSMn28
P13 geschwefelt / phosphoriert <180HB <620 AISI 12113, EN 11SMnPb30, DIN 1.0718, S5 1914, (SN 12110, BS 210M16, UNE F.2114, GBY15Pb, AFNOR S250Pb,
i und verbleit B GOST AS35G2, UNI CF10SPb20
P21 enthalt <0.25%C <180HB <620 AISI 1015, EN €15, DIN 10401, SS 1350, CSN 11301, BS 080A15, UNEF.111, GB 15, AFNOR C18RR, GOST St2ps, UNI Fe360
Kohlenstoffstahl - AISI 1030, EN €30, DIN 1.0528, SS 1550, CSN 12031, BS 080M32, UNE F.1130, GB 30, AFNOR AF50C30, GOST 306,
P2 | P22 (Stahle, die hauptsachlich aus Eisen und Kohlenstoff bestehen) i H U 2B — UNI Fe590
P23 enthalt >0.55%C <300HB <1030 AISI 1060, EN C60, DIN 1.0601, S5 1655, (SN 12061, BS 080A62, UNE F513, GB 60, AFNOR 160, GOST 60G, UNI (60
" AISI 5015, EN 16Mo3, DIN 1.5415, S5 2912, CSN 15020, BS 1501-240, UNE F.2601, GB 16Mo, AFNOR 15D3, GOST 15M,
P3.1 gegliiht <180HB <620
UNI 16Mo3KW
Legierter Stahl : AISI 4140, EN 42CrMo4, DIN 17225, S 2244, (SN 15142, BS 708M40, UNE F.8232, GB 42CrMo, AFNOR 42(D4,
P3| P32 it cinemL <10%) gehrtet und angelassen 180- 260 HB > 620 < 900 GOST 40CHF, UNI 42Crod
AIS| 4140, EN 42CrMod, DIN 17225, S 2244, (SN 15142, BS 708M40, UNE F.8232, GB 42CrMo, AFNOR 424,
P33 260-360 HB >900 < 1240 GOST 40ChEA, UNI 42CrMod
P4l liht <26HRC <900 AISI D2, EN X155CrVMo12-1, DIN 1.2370, S5 2736, (SN 19573, BS BD2, UNE F.520A, GB (r12Mo1V1, AFNOR Z160CDV12,
g g = GOST Ch12MF, UNI X155CrVMo121KU
Werkzeugstahl " AISI D2, EN X155CrVMo12-1, DIN 1.2370, S 2736, CSN 19573, BS BD2, UNE F.520A, GB (r12Mo1V1, AFNOR Z160CDV12,
P P42 | o illegiertr tahlfir Werkzeuge, Matrizen und Formen) Rt e 26-39HRC | > 00 <1240 | 6467 cii oM, UNI X155CVMo121KU
AISI D2, EN X155CrVMo12-1, DIN 1.2370, S5 2736, (SN 19573, BS BD2, UNE F.520A, GB (r12Mo1V1, AFNOR Z160CDV12,
) 39-45HRC | >1240 <1450 | 60T chiwr, UNIXISSCMo121KU
M1.1 Fenitischer Edelstahl <160HB <520 AISI 429, EN X7Cr14, DIN 1.4001, SS 2326, BS 434517, UNE F.3401, AFNOR Z8(12, GOST 08Ch13, UNI X6(rTi12
M1 ey . AIS| 446, EN X10CrAI124, DIN 1.4762, S 2322, (SN 17113, BS 430517, UNE F.3154, GB 10Cr17, AFNOR Z10CAS24,
M1.2 | (nicht hértbare Chromlegierungen) 160-220 HB >520 <700 GOST 12Ch17, UNIX16C126
M2.1 gegliiht <200HB <670 AIS| 430F, EN X14CrMoS17, DIN 1.4104, S5 2383, (SN 17140, BS 410521, UNE F.3117, AFNOR Z10CF17, UNI X10CrS17
Martensitischer Edelstahl N AISI 440C, EN X105CrMo17, DIN 1.4125, S 2385, (SN 17023, BS 425C11, UNE F.3402; GB 102Cr17Mo, AFNOR 2100CD17,
M2 M22 | are Chromlegierungen) S 200-280H8 | >670<950 | o7 o5ci1s, i GY6CrN 13 04
M2.3 ausscheid hértet 280-380 HB >950<1300 | AISI 420, EN X45(r13, DIN 1.4034, (SN 17029, BS 425C11, UNE F.3405, AFNOR 74414, GOST 20X17H12, UNI X30(r13
AIS| 308, EN X5CrNi18-12, DIN 1.4303, S5 2352, (SN 17249, BS 305517, UNE F.3513, GB 10Cr18Ni12, AFNOR Z8CN18.12,
M M3 <200H8 <750 i
1 Austenitischer Edelstahl INIKTGRIE10
M3 ) . . AISI 309, EN X15CrNiSi20-12, DIN 1.4828, CSN 17251, BS 309524, UNE F.3312, GB 1Cr23Ni13, AFNOR Z15(NS20.12,
M3.2 | (Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Mangan-Legierungen) 200 - 260 HB >750<870 GOST 20Ch20N1452, UNI 16CrNi23 14
M3.3 260-300 HB >870<1040 | AISI 5848, EN X45CrNiW18-9, DIN 1.4873, BS 331540, UNE F.3211, AFNOR Z35CNWS14-4, UNI X45CrNiW 18 9
M4.1 | Austenitisch-ferritischer (DUPLEX) oder superaustenitischer Edelstahl <300HB <990 :\FSA:;;Z,]EJVE)I;HZNSICJQAOCUZS*IO*S, QIS S22 S BSIE L LIS LSS IR0 BRMO
M4 - - -
3 N oS AISI 631 (17-7PH), EN X7CrNiAL17-7, DIN 1.4568, S5 2388, (SN 17465 , BS 301513, UNE F.3217, GB 07Cr17Ni7Al,
M4.2 | Ausscheidungsgehérteter austenitischer Edelstahl 300- 380 HB <1320 AFNOR 29CNAT7-07, GOST 09Ch17N7JuT, UNIXS3CrMnNiN21
- - - ASTM A48 Grade 20 (F11401), EN-JL-100, DIN 6G-10 (0.6010), SS 0110, STN 422410, BS Grade 150, UNE FG10,
K1.1 ferritisch oder femitisch-perlitisch <180HB <190 B HAT 100, AFNOR FE10D, GOST SC 10, UNI G10
Grauguss (ASTM A48) oder Automobiler-Grauguss (ASTM A159) e e - R ASTM A48 Grade 30 (F12101), EN-JL-1030, DIN GG-20 (0.6020), SS 0120, STN 422420, BS Grade 220, UNE FG20,
K1 | 1.2 (e e [o— o ferritisch-perliktisch oder perlitisch 180-240 HB >190<310 B HT200, AFNOR FI20D, GOST C420, UNI 620
- ASTM A48 Grade 50 (F13501), EN-JL-1060, DIN GG-35 (0.6035), SS 0135, STN 422435, BS Grade 350, UNE FG35,
A e 240-260H8 | >310<390 | Gpa7300, AFNOR FI35D, GOST SC35, UNI G35
K1 fenitsch <160H8 <400 :?Lhél;&(:‘lsﬁsrafoe EASSZ;%EZ;?SO) EN-JM-1130, DIN GTS-35 (0.8135), S5 0815, BS B340/12, UNE Type A,
K2 | k22 (TE,'""“”Q”,S.‘ (B e ferrtisch oder perltisch 160-200HB | >400<550 | ASTMAG02 Grade M4504 (F20001), EN-JNI-1040, DIN GTS-50-05 (0.8045), BS P50-05, AFNOR MB 457
o . - ] ASTM A602 Grade M7002 (F20004), EN-JM-1140, DIN GTS-45 (0.8145), S 0854, STN 422540, BS P 45-06, UNETyp B,
K23 perlitisch 200- 240 HB > 550 < 660 AENORMP 50-5, GOST K445-7, UNI GMN 45
" ASTM A536 Grade 60-40-18 (F32800), EN-JS-1030, DIN GGG-40 (0.7040), S 0717, STN 422304, BS 420/12,
e It SEILD <80 | UNEFGE 42-12, 6B 0T 400, AFNORFGS 400-12, GOST B440
Duktiles Gusseisen (ASTM A536) - - ASTM A536 Grade 80-55-06 (F33800), EN-JS-1050, DIN GGG-50 (0.7050), SS 0727, STN 422305, BS 500/7, UNE FGE 50-7,
K31 1532 | ien Kohlenstot-Gustele mit iner Kugelgraphit Mikrostrukiur) feritisch oder perftisch 180-220H8 | >360<680 | Gp qr 500-7, AFNORFGS 500-7, GOST BY50
- ASTM A536 Grade 100-70-03 (F34800), EN-JS-1060, DIN GGG-60 (0.7060), SS 0732, STN 422306, BS 600/3, UNE FG70-2,
K33 perlitisch 220- 260 HB > 680 < 800 6B QT 600-3, AFNOR FGS 600-3, GOST BY60
a1 Austenitisches Grauguss (ASTM A436) <180HB <190 ASTM A436 Type 1 (L-NiCuCr 15 6 2, F41000), EN-JL-3011, DIN GGL-NiMn 13 7 (0.6652), SS 0523, BS Grade F1,
) (Gussteile aus Ei Legi mit einer austenitischen Lamell hi ) B AFNOR FGL-Ni13Mn7, GOST S-NiMn 13 7
K42 Austenitisches duktiles Gusseisen (ASTM A439 oder ASTM A571) <240HB <740 ASTM A439 Type D-2B (S-NiCr 20 3, F43001), EN-JS-3021, DIN GGG-NiMn 23 4, SS 0776, BS Grade S2M, AFNOR
K4 | " | (Gussteile aus Eisen 1 mit austenitischer ik ktur) - FGS Ni23 Mn4, GOST YH19X31L
K43 . ; . <280HB >840<980 | ASTMA897 Grade 110-70-11
ka4 ‘(‘G”j::{:’l’:gs?gs o Asm e 280-320H8 | >980< 1130 | ASTMABS7 Grade 125-80-10, EN-J5-1100, DIN GGG-90 (5.3400)
Ka.5 ! 320-360 HB >1130 <1280 | ASTM A897 Grade 2 (150-110-07), EN-JS-1110, DIN GGG-100 (5.3403)
K5.1 " . ferritisch <180HB <400 ASTM A842 Grade 300, EN-GJV-300, DIN GGV 30, GOST YBI'30,
K5 [ 52 (GEJV S e G’f‘?,h":l';e" T feritsch oder peritisch 180-200HB_| 400 <450 | ASTM A8 Grade 350, EN-GIV-350, DIN GGV 35 (5:2200), GOST 48I30,
K53 - perlitisch 220-260 HB >450 <500 | ASTM A842 Grade 450, EN-GJV-450, DIN GGV 45, GOST 4BI45,
N1.1 iell reine { <60HB <240 UNS A91200, EN AL99.0, DIN 3.0205, SS 4010, STN 424009, BS 1C, UNE L-3001, GB L5, AFNOR A4, GOST AZIC, UNI 3567
N2 R 60-100HB S 240 < 400 UNS A93004, EN AIMn0.5Mg0.5, DIN 3.0505, SS 4054, STN 424432, BS N31, UNE L-3831, GB LF2, AFNOR A-M1,
NTL Aluminiumknetlegierungen GOST AM, UNI 3568
N3 9 9 shirtbar 100- 150 HB S 400.< 59 UNS A95083, EN AIMg4.5Mn0.7, DIN 3.3547, SS 4140, STN 424415, BS N8, UNE L-3321, GB AlMg4.5Mn,
- aushartba = AFNOR A-G4.5Mn, GOST Amg 4.5, UNI P-AlMg4 4
N2.1 <75HB <240 UNS A02080, EN AlCu4S, BS LM11, STN 424331, UNE Al Si1Cu, GOST AMg5K, UNI G-AISi7Mg
N2J M22 | Auminiumgusslegienngen 75-90HB 5 240<270 ﬂ:fé\(;zlgé%;N AlCu4Ni2Mg2, SS AISi7MgFe, BS LM6, STN 424519, UNE Al-7SiMg, AFNOR A-S7G, GOST AK7,
N23 90- 140 HB >270<440 | UNSA03360, EN G-ALCu4NiMg2, SS ALSi10Mg, STN 424336, BS LM 30, AFNOR A-S10G, UNI G-AISi9Mg
N N3.1 (l mit her | bei haften UNS 14700, EN CuPb1P, DIN 2.1498, STN 423214, BS C111, AFNOR CuZn35Ph2, GOST L63-3, UNI CuS(P0.01)
N3 N3.2 mit guten bis méRigen haften UNS (81540, EN CuNi2SiCr, DIN 2.0857, STN 423220, BS NS113, UNE CuSn12, AFNOR CuZn40, GOST L60, UNI P-CuZn-40
165 | e e g R il UNS 10100, EN Cug0.1, DIN 2.1203, 55 5010, UNE CUSi3Mn1, AFNOR Cu-C2, GOST M1£, UNI Cu-OF
maBigen bis schlechten hafte
ABS, Acryl, Duraplast, Elastomer, EP, Epoxid, FEP, Fluor, Gummi, Kautschuk, Latex, MF, MPF, PA, PAI, PC, PE, PEEK, PEI, PES,
N4.1 | Thermoplastische Polymere PET, PF, Phenolharze, PI, PMMA, Polyamide, Polyester, Polyolefine, Polysulfon, POM, PP, PPE, PPS, PS, PSU, PTFE, PU, PUR,
N4 PVDF, SAN, S1, Styrol, UF, Ureol
N4.2 p Aramid, Epoxy, F Mehacrylate, Melamine, Phenolic, Polyester, Polyimide, P rylimide, P
N4.3 | Verstérkte Polymere oder Verb: CFK, GFK, GMT, Honey, Kevlar, LFT, Organo, SMC
N5 | N5.1 | Graphit (GM-1, CM-00, GM-10, GM-11, GRO30, GRO30PI, GROGO, GROGOPI, GR125, MC-01, MC-01R0, MC-03, MC-03M
S11 <200HB <660 UNS R50250 (Grade 1), ENTi 99.6, DIN 3.7035, BSTA.2, UNE Ti-Po2, AFNORT-40, GOST BT1-00
S1 | S1.2 | Titan oderTitanlegierungen 200-280 HB >660<950 | UNSR56404 (Grade 29), ENTi2Cu, DIN 3.7124, BSTA.21, UNETi-P11, AFNORT-U2
S13 280-360 HB >950<1200 | UNSR54250 (Grade 38), ENTiAI6V4, DIN 3.7165, CSN TIAIGVELI, BS TA. 13, UNE Ti-P63, AFNORT-A6V, GOST BT6
52 $2.1 Fisenbasierte Hochtemperaturlegierungen <200HB <690 UNS N08801 (Incoloy 801), EN X8 NiCrAITi31-21, DIN 1.4959, BS NA 15, AFNOR Z8N(33-21
S 522 ’ glering 200-280 HB >690 <970 | UNSN19907, EN X6NiCrTiMoVB25-15-2, DIN 1.4980, SS 2570, BS HR52, AFNOR Z6NCTDV25.15B, GOST 36HXTHO
UNS A09706 (Inconel 706), EN NiCr25FeAl, DIN 2.4856, BS HR 6, (SN Inconel 625, UNE F.3313, GB 1Cr16Ni35,
$3.1 . y . <280HB <940
S3 Nickelbasierte Hochtemperaturlegierungen AFNOR NC22FeDNB, GOST XH38BT
$32 280-360 HB >940<1200 | UNSNO7001, EN NiCr20013Mo4Ti3Al, DIN 2.4654, BS HR 2, (SN Waspaloy, AFNOR NCKD 20ATV, GOST XH80TG0
4 S4.1 L <240HB <800 UNS R30016 (Stellite 6b), EN CoCr20W15Ni, DIN 2.4964, AFNOR KC 20 WN, GOST /K52
542 N - 240-320HB >800<1070 | UNSR30016 (Stellite 6b), EN CoCr20W15Ni, DIN 2.4964, AFNOR KC 20 WN, GOST /K52
H1 | H1.1 | Hartguss <440HB UNS F450071, EN-GJS-1050-6, DIN 5.3406, SS 0512, BS Grade 2A
H2 H2.1 Gehirtetes Gusseisen < 55HRC UNS F45003, EN-GJS-1400-1, DIN 5.3405, S5 0457, BS Grade 3D
H2.2 > 55 HRC UNS F45003, EN G-X260NiCr4-2, DIN 0.9620, SS 0466, BS Grade S
3.1 <5THRC AISI 4135, EN 34CrMo4, DIN 1.7220, SS 2234, STN 415131, BS 198, UNE F.1250, GB 35CrMo, AFNOR 35CD4,
) " GOST AC38XI'M, UNI 35CrMo4KB
H3 —— Geharteter Stahl <55HRC
H 132 51-55 HRC AISI 4135, EN 34CrMo4, DIN 1.7220, SS 2234, STN 415131, BS 198, UNE F.1250, GB 35CrMo, AFNOR 35CD4,
) GOST AC38XIM, UNI 35CrMo4KB
UNST31501, EN 100MnCrW4, DIN 1.2510, SS 2140, STN 419413, BS BO1, UNE F.5220, GB 9CrWMn, AFNOR 90MWCrV5,
Ha.1 55-59 HRC
HA | Gehirteter Stahl >55HRC GOST 9XBT, UNI 95SMNWCr5KU
Ha2 S 59 HRC UNST31501, EN 100MnCrW4, DIN 1.2510, SS 2140, STN 419413, BS BO1, UNE F.5220, GB 9CrWMn, AFNOR 90MWCrV5,
) GOST 9XBT, UNI 95MNWCr5KU










TNGX10

NEUE REIHE AN WERKZEUGEN

FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

FUR WIRTSCHAFTLICHES ECKFRASEN

Ein vielseitiges Programm neuer Werkzeuge fir 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.

I MERKMALE

e Doppelseitige Wendeschneidplatten
e Sechs Schneidkanten

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

¢ Schnitttiefe bis zu 5 mm

e Groles Fraserprogramm, das auch kleine
Durchmesser von 18 mm bis zu 80 mm abdeckt,

flr leistungsstarke Werkzeuge mit bis zu 10
Zdhnen

e Fraser sind aus warmebehandeltem
Werkzeugstahl fiir hohe Betriebsicherheit

I VORTEILE

¢ Kosteneinsparungen — mehr Schneidkanten
e Hohere Produktivitdt — hohe Zdhnezahl

¢ Prozesssicherheit — reduzierte Schnittkrafte und
ruhiger Lauf

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

I GEOMETRIEN WENDESCHNEIDPLATTEN TNGX10

i “{4‘
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GEOMETRIE F

Erste Wahl fir Stahl mit
geringem bis mittlerem
Kohlenstoffgehalt

e Stark positive Geometrie mit
schmalem Randbereich

¢ Besonders geeignet fir leichte
bis mittelschwere Bearbeitung

GEOMETRIE M

Bearbeitung von
Kohlenstoffstahl und

Standard-Edelstdhlen
e Stark positive Geometrie mit
mittelbreitem Randbereich

e Besonders geeignet fiir leichte
bis mittelschwere Bearbeitung

GEOMETRIE FA

Besonders geeignet fir
Nichteisenmetalle

o Stark positive Geometrie mit
scharfer Schneidkante

¢ Die polierte Spanflache
der Wendeschneidplatte
verringert die Klebeneigung
des bearbeiteten Werkstoffs



TNGX10 FRASER UND WENDESCHNEIDPLATTEN

TNGX 10 - BEARBEITUNGSBEISPIEL

Werkstoff: SUS304/316

Werkstoffgruppe: M3

Werkstlick: Pumpenteile

Wendeschneidplatte: TNGX 100404SR-F: M9340

Kihlmittel: Ja

PRAMET Mitbewerber
Bearbeitung Planfrasen
Werkzeug 63A09R D= 6“3 mm;
-S90TN10-C 4 Zdhne

Schnittgeschwindigkeit v, m/min 120 120
Vorschub/Zahn f mm/Zahn 0,12 0,26
Vorschub f | mm/min 655 631 =
Axialtiefe des Schnitts a | mm 1 1 :g
Radialtiefe des Schnitts a, | mm 50 50 s
Standzeit T | Stk. 2 1
Freiflachenverschleif VB | mm 0,2 0,2
Oberflachenrauheit R | um 0,8 0,8 TNGX 10 Mitbewerber




TELLE s

ECON TN10 Eckfraser mit Innenkiihlung

90° Schaftfréser und Messerkdpfe mit doppelseitigen TNGX 10 Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten und APMX von 5 mm. Geeignet fiir
eine Vielzahl an Anwendungen. Erhaltlich mit zylindrischem, Weldon-, modularem Schaft und als Aufsteckfraser in @18 bis @80 mm. Mit oder
ohne ungleicher Teilung. Fiir langere Standzeiten ist der Korper oberfléachenbehandelt.
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Produkt = 3 § g = = = g = % TEE‘ {@‘w @ax N ?g 23}
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
18A2R050A20-STNT0-C 18 180 20 - 50 - - - — -171 -11 2 - 29100 v 040 G292 SQ300 -
20A2R029A20-STN10-C 20 150 20 - 29 - - - - <65 -11 2 - 27600 v 035 Gl292 SQ300 -
20A3R029A20-STN10-C 20 150 20 - 29 - - - - 165 -11 3 - 27600 v 034 G292 SQ300 -
22A3R050A25-STN10-C 22 180 25 - 50 - - - - 165 -11 3 - 26300 v 059 G292 SQ300 -
o— 25A3RO34A25-STN10-C 25 170 25 - 34 - - - - 16 11 3 - 24700 ¥ 058 G292 SQ300 -
owsss 25A4R034A25-STN10-C 25 170 25 - 34 - - — - -6 -11 4 v 400 v 059 G292 SQ300 -
30A4RO50A32-STN10-C 30 200 32 - 50 - - - — -6 11 4 v 2250 v 107 G292 SQ300 -
32A4R037A32-STN10-C 32 195 32 - 37 - - - — -6 -1 4 v 280 v 109 G292 SQ300 -
32A5R037A32-STN10-C 32 195 32 - 37 - - - - -6 -1 5 v 2180 v 109 G292 SQ300 -
35A5R080A32-STN10-C 35 200 32 - 8 - - - - -6 -11 5 v 2080 v 008 G292 SQ300 -
20A2R032B20-STN10-C 20 90 20 - 32 - - - - 165 -11 2 - 27600 v 020 G292 SQ300 -
20A3R032B20-STN10-C 20 9% 20 - 32 - - - - 165 -11 3 - 27600 v 020 G292 SQ300 -
= 25A3R042B25-STN10-C 25 100 25 - 4 - - - - 16 11 3 - 24700 v 031 G292 SQ300 -
owsss 25A4R042B25-STN10-C 25 100 25 - 42 - - — - -6 11 4 v 24700 v 031 G292 SQ300 -
32A4R042B32STN10-C 32 110 32 - 4 - - - — -6 -1 4 v 2180 v 057 G292 SQ300 -
32A5R042B32-STN10-C 32 110 32 - 4 - - - - -6 11 5 v 21800 v 056 G292 SQ300 -
20A2R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 M0 - - -165 -11 2 - — v 007 G292 SQ300 -
20A3R026M10-STN10-C 20 45 105 - - 26 MI0 - - -165 -11 3 - — v 007 G292 SQ300 -
s 25A3ROB3MI2STN10C 25 55 125 - - 33 M2 - - 16 11 3 - - v 010 6292 50300 -
wouss  25A4R033M12-STN10-C 25 55 125 - - 33 M2 - - -6 -1 4 v - v 011 G292 50300 -
32A4R043M16-STN10-C 32 66 17 - - 4 M6 - - -16 -1 4 v - v 022 G292 SQ300 -
32A5R043M16-STN10-C 32 66 17 - - 4 M6 - - -6 -1 5 v - v 022 G29 50300 -
40A04R-S90TN10-C 0 - 16 14 - 40 - 84 56 -5 -11 4 v 19500 v 035 G292 Q302 -
40A06R-S90TN10-C 0 - 16 14 - 40 - 84 56 -5 -11 6 v 19500 v 034 G292 0302 -
BB 5on0sR-590TN10-C 50 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -11 5 v 17400 v 049 G292 Q303 -
" 50A07R-S90TN10-C 50 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -1 7 v 17400 v 050 G292 SQ303 -
63A06R-S90TN10-C 63 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -1 6 v 1500 v 063 G292 SQ303 -
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Produkt S
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
B 63A09R-S90TN10-C 6 - 2 18 - 40 - 104 63 -5 -11 9 v 150 v 064 G292 SQG303 -
onsoss  8OATOR-S90TN10-C 8 - 27 38 - 50 - 1224 7 -5 -1 10 v 13800 v 111 GI292 SQ301 AC001

o

G292 TNGX 1004..

$Q300 US 52506-T07P . M25 - - FlagT07P -
SQ301 US 52506-T07P 08 M2.5 D-TO7P/T09P FG-15 = -
S0302 US 52506-T07P 08 M25 D-T07P/TO9P FG-15 = HS 0830C

-3 g = Il < F K P

Q303 US 52506-T07P 08 M2.5

¢ @ -

AC001 KS 1230 K.FMH27

D-TO7P/T09P FG-15 & HS 1030C

Q/PRAMET

D IC D1 L s

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

1004 6.000 2.80 1039 4.69

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

" P M K N 3 H
Produkt ve f ap ve 1 ap . ‘| ve [_ ap ve f ap ve f ap ve i ap
(mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) S (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
sy o =y 006 +_ G
w ey - o — ,
! F Geometrie mit hoch positiven Design zum Schlichten.
TNGX 100402SR-F M8330 02 W 205 009 20 » 120 0.08 2.0 f:ﬂ 190 0.09 2.0 - - - - - = - - -
M8340 02 W 190 009 20 » 110 0.08 2.0 ﬂ 180 0.09 20 - - - - - = - - =
TNGX 100404SR-F 8215 04 W 225 009 20 » 135 008 20 ¥ 210 009 20 - - = - - - - - -
M6330 04 W 19 009 20 ¥ 135 008 20 || - - - - - - - - - - - -
M8330 04 W 220 009 20 P 130 0.08 2.0 ﬂ 205 0.09 20 - - - - - = - - -
M8340 04 W 200 009 20 » 120 0.08 2.0 g]| 190 0.09 20 - - - - - - S
M9340 04 M 270 009 20 ¥ 160 008 20 || - - - . = = - = - =
TNGX 100408SR-F 8215 08 W 270 009 20 » 160 0.08 20 Pl 255 009 20 - - - - = - = & =
M6330 08 M 225 009 20 ¥ 160 008 20 || - - - - - - - - = - - -
M8330 08 W 260 009 20 ® 155 0.08 2.0 ﬁ 245 0.09 20 - - - - - = - - -
M8340 08 W 240 009 20 » 140 0.08 2.0 ;ﬁ] 225 009 20 - - - - - = - - =
M9340 03 M 320 009 20 P 190 008 20 || - - - === = = o= e



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

- P M N s H
Produkt v L ap ve i ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
- s (mm) ~ fimin} {mmitooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) _(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) _(mm)
' 0,10 THL
@& o BeE
\/ i M Geometrie mit positiven Design zur leichten bis mittleren Bearbeitung.
TNGX 100404SR-M 8215 04 W 205 013 20 P 120 012 20 A‘ 190 013 20 - - - P 5 009 16 - = =
M6330 04 M 175 013 20 ® 125 012 20 - = = - - - 7 5 009 16 - - =
M8330 04 W 205 013 20 2 120 012 2.0 #] 190 0.13 2.0 - - - P 5 009 16 ==
M8340 04 W 185 013 20 » 110 012 20 P] 175 0.13 20 - - - ?m 4 009 16 ==
M8345 04 M 150 013 20 ® 90 0.12 20 - - = - - - ?m 35 009 16 = = =
M9340 04 I 240 013 20 P 140 012 20 . - - - - = - P 60 009 16 - = =
TNGX 100408SR-M 8215 08 M 245 013 20 w0 145 012 20 ¥ 230 0.13 20 - - - m 60 0.09 16 =
M6330 08 M 210 013 2.0 ® 150 0.12 20 - = = - - - P60 009 16 = = =
M8310 03 M 270 0.3 20 ® 135 0.12 20 Pl 255 013 20 - - = - - = - - -
M8330 0.8 M 245 0.3 20 P 145 012 20 ¥l 230 0.13 20 - - - P/ 60 0.09 16 - - =
M8340 08 W 220 013 20 ® 130 012 20 ¥l 205 0.13 20 - = - P 5 009 16 = = =
M8345 08 M 180 013 2.0 ® 105 0.12 20 T e o= - - - 1?4 009 16 = o= =
M9340 08 W 285 013 20 ® 170 0.12 20 = =i = - - - ®B 70 009 16 - = =
TNGX 100412SR-M M8330 12 W 255 013 20 ® 150 0.12 2.0 ¥ 240 0.13 20 - - - P/ 60 0.09 16 - - =
M8340 12 W 230 0.13 20 ® 135 012 20 Pl 215 0.13 20 - = - 5 009 16 - = =
TNGX 100416SR-M M8310 16 M 300 0.13 2.0 2 150 0.12 2.0 ¥ 285 0.13 20 = 2 s = = = == =
M8330 16 M 270 0.13 20 ® 160 0.12 2.0 P 255 0.13 20 - - - P65 009 16 = = =
M8340 16 M 245 013 20 ® 145 012 20 Pl 230 0.13 20 - - - P 60 0.09 16 - - =
SOPRAMET
g Ic D1 L s
*: - (mm) (mm) (mm) (mm)
1004 6.000 2.80 10.39 4.69

oL

S

e Iam—d

- P M N s H
Produkt W f ap ve i ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
; (mm) _(mimin) _jrom/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) S5 (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) (mm)
@ & W

K‘_ jg 7\ FA Geomtrie mit hoch positiven Design zur feinen Schlichtbearbeitung bis zur mittleren Bearbeitung.
TNGX 100404FR-FA HF7 0.4 - = = = = = . - - — MW 35 010 15 e ow Ea
M0315 04 - = = - - - . - - - W78 01 15 - = = - = =
TNGX 100408FR-FA HF7 0.8 - = = - = = . - - -— MW 345 010 15 = = = S = =
M0315 038 = = = == . - - - Em78 010 15 = o =



c 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40% 50% 60 % 70% 5% 80% 90 % 100%
1iX.V 148 135 1.27 1.22 119 1.16 m 1.08 105 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
Z@? 2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 075 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

@ 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
TNGX 10-F TNGX 10-M TNGX 10-FA
0.2 04 0.8 04 0.8 04 0.8
1.53 1.34 0.92 1.34 0.92 1.33 0.93
— 40,0 = 400 7 40.0
&)\ i ) L A - 1 O O
g BOpamre TNGX 1004025R-F % LN e e e i TNGX 100404SR-M g 50 T © T TNGX100404FR-FA
160 Frofimd e TNGX 1004045R-F 160 ity TNGX 1004085R-M 160 | | TNGX100408FR-FA
TNGX 100408SR-F TNGX 1004125R-M ' ' ' ' .
IR R e s o s i i 100 {=riesp o] TNGX 1004165R-M 100
PR 6 i 5 S i R i o v P s S i e s L s o e o
YIRS, N S S S S e mas 40 40
25 PRt 25 25 -
16 [~ 16 18 |-
PO 111 M O O A P OE L1 ] A ] S ol
063 Tl P 0.63 [ S 18 o T = T P e A e
PPN 1 15151 O W 0 O 0 N 59 DO N1 )| S O AN A =
O | L f 1 I - f f
’ £83g222323 = ' 2228332283 = 0 =
4
10 30 5.0 Al
1.5 0.2
0.10 0.08 0.04
{oc) RPMX APMXII {oc DMIN DMAX ﬁim.ix s
18 1.80 3.05/100 18 33 36 1.2 1.2
20 1.60 2.70/100 20 37 40 1.2 1.2
22 1.20 2.00/100 22 41 44 1.0 1.0
25 1.00 1.70/100 25 47 50 1.0 1.0
30 0.90 1.45/100 30 57 60 1.0 1.0
32 0.80 1.30/100 32 61 64 1.0 1.0
35 0.65 1.0/100 35 67 70 0.9 0.9
40 0.60 0.90/100 40 77 80 09 0.9
50 0.50 0.70/100 50 97 100 0.9 0.9
63 0.40 0.50/100 63 123 126 0.9 0.9
80 0.25 0.30/100 80 157 160 09 09




FRASER UND

WIRTSCHAFTLICHE WERKZEUGE WENDESCHNEIDPLATTEN

EINFUHRUNG

WERKZEUG IN
AKTION

=]
35

F

Wir haben unser Angebot fiir prazises 90°-Eckfrdsen in verschiedenen Werkstoffen erweitert. Dies
umfasst TNGX16-Wendeschneidplatten mit verbesserten Kosten pro Schneidkante sowie ein Sortiment
von STN16-Frasern. Die groReren Wendeschneidplatten bieten groRere Schnitttiefen (bis zu 10 mm)
und hdheren Vorschubwerten gegeniiber der bisherigen TNGX10-Reihe.

WENDESCHNEIDPLATTEN — MERKMALE & VORTEILE

e Doppelseitige robuste Wendeschneidplatten
mit sechs Schneidkanten flr eine groRere
Kostenersparnis.

e Geringere Vibrationen und niedrigerer
Energieverbrauch.

e Geeignet fir verschiedene Werkstoffe einschlielilich
Stahl, Edelstahl, Gusseisen und Nicht-Eisenmetalle
sowie fiir unterschiedliche Anwendungen: Plan, Nut-
und Eckfrasen.

e Verringerte Schnittkrafte fir eine gleichbleibend
und ruhige Bearbeitbarkeit zur Gewahrleistung der
Prozesssicherheit.

e Geringer Schneidwiderstand und fast absatzfreie
Ubergédnge beim 90° Schulterfrasen fiir
hervorragende Oberflachenqualitaten.

e Radien von 0,4 bis 1,6 mm.

e Erhaltlich in einer Vielzahl von Sorten.

e Positive Geometrie und Innenkihlung fiir einen
verbesserten Spantransport.

WENDESCHNEIDPLATTEN — GEOMETRIEN

el &

GEOMETRIE F

Erste Wahl fiir Stahl mit
geringem bis mittlerem
Kohlenstoffgehalt.

e Stark positive Geometrie mit
schmaler positiver Fase.

e Besonders geeignet fir die
Schlichtbearbeitung bis
mittlere Bearbeitung.

GEOMETRIEM

Bearbeitung von
Kohlenstoffstahl, Edelstahl und
Gusseisen.

e Stark positive Geometrie mit
mittelbreiter Fase.

e Besonders geeignet fiir die
mittlere Bearbeitung.

GEOMETRIE FA

Besonders geeignet fiir
Nichteisenmetalle.

e Stark positive Geometrie mit
scharfer Schneidkante.

e Die polierte Spanflache
der Wendeschneidplatte
verringert die Anhaftneigung
des bearbeiteten Werkstoffs.

11



12

FRASER UND
UL WIRTSCHARTUCHEWERKZEUGEY wewossommonuare
I STN16-FRASER - MERKMALE & VORTEILE

e Hohere Zahnezahl fir eine hohere Produktivitat e Optional in weiter oder enger Zahnteilung verfligbar.

gegentber dem urspriinglichem Sortiment. ¢ GroRe und stabile Spannschrauben fir eine

e Fir die gleichmalige Bearbeitung mit einfachere Handhabung und Stabilitat.

Differentialteilung (ab Durchmesser 50 mm). o Gefertigt aus beschichtetem Werkzeugstahl fur

¢ Innenkiihlung fir alle Fraserdurchmesser. eine bessere Korrosionsbestandigkeit und zur

e Prazisionsgefertigter Taschenaufbau fir Verringerung von Reibung.
Wiederholbarkeit und Sicherheit.

I FRASERSORTIMENT

l

7 o ;'I lf t

I
25-35mm 25-40 mm 25-40 mm 40—-175 mm
1,00 Zoll 1,00 - 1,5 Zoll 1,00 - 1,5 Zoll 1,5-5,0 Zoll*

* 5,0 Zoll nur auf Anfrage erhaltlich.

BEARBEITUNGSBEISPIEL

Werkstiick: Rippe (Wandstarke: 1 mm)

Fraser: 32A3R042B32-STN16-C

Kihlung: Luft

Wendesc.hneldplatten- M FA

Geometrie

Material DIN 1.2343 / X37CrMoV5-1 EN AW-2017A
Einsatz TNGX 160608SR-M:M8330 | TNGX 160608FR-FA:M0315
Schnittgesch- Vv .

windigkelt ¢ | m/min 220 650

Vorschub f mm 0,15 0,10
Schnitttiefe a, mm 3x5,0 3x5,0




s EL R

ECON TN16 Eckfraser mit Innenkiihlung
90° Schaftfraser und Messerkdpfe mit doppelseitigen TNGX 16 Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten und APMX von 10 mm. Geeignet fiir
eine Vielzahl an Anwendungen. Erhéltlich mit zylindrischem, Weldon-, modularem Schaft und als Aufsteckfraser (mit ungleicher Teilung), in 825
bis @175 mm. Fiir langere Standzeiten ist der Kdrper oberflédchenbehandelt.

D/PRAMET

S

ECONTN M’Ww g
X
DCON MS S
KAPR | 90° | N /
-
APMX | 100mm I 4 .
< J
GAMF é DBC1
/,‘,"}{'f\ \\} % DCON MS DG
i - 1 I DC 160 — 175 mm
ﬂ 6 g { 2 2 oz DCONMS,_ ‘ a
g g \ Kww S
Z ‘. g g
S _Jt 1 _DCONMS
-
=) g L_IL
o 2 W 9
=) I s
AL ' ) J DCCB
@ @ DC DC DC =
DC 40 — 140 mm o
Gelh 003015
=
i 003-013 4
<sfiE:=-23233B6Q05EY
Produkt s g s s ~ = 2 = 5 3 max. | J N =
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
25A2R034A25-STN16-C 25 170 25 - - 3 - - — — 185 95 2 — 20000 v 054 G340 C0382
32A2R034A32-STN16-C 32 195 32 - - 3 - - - - 6 95 2 - 1750 v 105 G340 C0382
— 25A2RO80A25-STN16-C 25 170 25 - - 8 - - - - 185 95 2 - 20000 v 048 G340 (0382
owsss 3)A2R080A32-STN16C 32 195 32 - - 8 - - - - -6 95 2 - 1750 v 096 G340 (0382
32A3R034A32-STN16-C 32 195 32 - - 34 - - - - 6 95 3 - 17500 v 104 G340 C0382
35A3R034A32-STN16-C 35 195 32 - - 34 - - - — -6 95 3 — 17000 v 107 G340 C0382
25A2R042B25-STN16-C 25 55 25 - - & - - - — 185 95 2 — 20000 v 030 G340 C0382
T 3)A3R042B32STNIG-C 32 110 32 - - & - - - - 6 95 3 - 1750 ¥ 052 G340 (0382
40A4RO50B32-STN16-C 40 120 32 - - 50 - - - - -6 95 4 - 16000 v 067 G340 (0382
25A2R033M12-STN16-C 25 55 125 - - — 33 M2 - - -185 -95 2 — 20000 v 008 G340 C0382
32A2R043M16-STN16-C 32 66 17 - - - 43 M6 - - 16 -95 2 - 1750 v 018 G340 C0382
B39 3)A3R043M16-STNIG-C 32 66 17 - - - 43 M6 - - -6 95 3 - 1750 v 017 G340 (038
40A3R043M16-STN16-C 40 66 17 - - - 4 M6 - - -16 95 3 - 16000 v 020 G340 (0382
40A4RO43M16-STNT6-C 40 66 17 - - — 43 M6 - - -6 95 4 — 16000 v 021 G340 (0382
40A03R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - 40 - 84 56 -16 95 3 - 16000 v 020 GI340 (0384
40A04R-S90TN16-C 0 40 16 124 - - 40 - 84 56 -16 95 4 - 16000 v 020 GI340 (0384
50A04R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 4 v 14000 v 034 G340 (0386
50A05R-S90TN16-C 50 40 2 181 - - 40 - 104 63 -6 95 5 v 14000 v 032 G340 (038
63A04R-S90TN16-C 63 40 2 181 - - 40 - 104 63 -16 95 4 v 12500 v 047 G340 (0386
63A06R-S90TN16-C 63 40 2 181 - - 40 - 104 63 -6 95 6 v 1250 v 043 G340 (0386
©4  80AO5R-S90TN16-C 80 50 27 21 - - 50 - 124 7 -6 95 5 v 11000 v 102 G340 (0388
" 80A07R-S90TN16-C 80 50 27 21 - - 50 - 124 7 -6 95 7 ¥ 11000 v 105 G340 (0388
100A06R-S90TN16-C 00 50 32 451 - - 50 - 144 8 -6 95 6 v 10000 v 179 GI340 0390
100A08R-S90TN16-C 00 5 32 451 - - 50 - 144 8 -6 95 8 v 10000 v 166 GI340 0390
115A06R-S90TN16-C 15 50 32 451 - - 50 - 144 8 -6 95 6 v 9500 v 204 G340 0390
125A07R-S90TN16-C 125 63 40 51 - - 6 - 164 9 -6 95 7 v 9000 v 305 GI340 0390
125A09R-S90TN16-C 125 63 40 51 - - 6 - 164 9 -6 95 9 v 9000 v 314 G340 0390

13



sfeg=-288330aaliRy

Produkt = 8 ¢ 8 E=+=8§% 8 3 340Q G 1% p @R X

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () () -

140A08R-S90TN16-C 140 63 40 561 - - 63 - 164 9 -16 95 8 v 8500 v 3.69 GI340 (0390

,;% 160C10R-S90TN16-C 160 63 40 - 667 - 63 - 164 92 -16 95 10 v 800 v 516 G340 (0394
175C10R-S90TN16-C 175 63 40 667 - 63 - 164 92 -16 95 10 v 750 v 599 GI340 (0394

GI340 TNGX1606..

i & ®» B i ~ &£ £ & & O

(0382 US44010-T15P 35 M4 - - FlagT15P -
(0384  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 = HS 90835 - =
(0386  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1030C = &
(0388  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 - HS 1230C - -
(0390  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 = - = =
(0394  US44010-T15P 35 M4 10 D-TO8P/T15P FG-15 = HS 1240C HSD 0825C CAC160C

NEW

QPRAMET

Q Ic D1 L s 60°

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

1606 9.525 4.40 16.50 6.58

S

P M S H
Produkt Ve f ap ve f ap ve f ap ve f ap ve 1 ap Ve f ap
| “E'lfrllli_l] [llil"ﬂ!!_m (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)
'@
F Geometrie mit hoch positiven Design zum Schlichten.
TNGX 160604SR-F M8330 04 W 205 0.10 3.0 P 120 0.09 010 3.0 - - = P — - - -
M8340 04 W 190 0.10 3.0 ® 110 0.09 0.10 3.0 - - - ST = ==
TNGX 160608SR-F 8215 08 M 250 0.10 3.0 2 150 0.09 010 3.0 - - = = = = =y s
M6330 08 W 215 010 3.0 2 150 0.09 - - = = = = = = = = o=
M8310 0.8 W 280 0.10 3.0 ® 140 0.09 0.10 3.0 - - - - = = - - -
M8330 0.8 W 245 0.10 3.0 ® 145 0.09 0.10 3.0 - - - === = = =
M8340 08 W 225 0.10 3.0 & 135 0.09 0.10 3.0 - - - = = S = = =




Produkt

TNGX 160604SR-M

TNGX 160608SR-M

TNGX 160612SR-M

TNGX 160616SR-M

NEW!
Q Ic

(mm)

1606 9525

Produkt

TNGX 160604FR-FA

TNGX 160608FR-FA

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

- P M N s H

v L ap ve i ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
(m)  fmmin} motooth) e} (m/min) (mmitooth) _(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) (mm)  (m/min) (mm/tooth) (mm)

%0 @

M Geometrie mit positiven Design zur leichten bis mittleren Bearbeitung.

8215 04 M 19 015 3.0 P 110 0.14 3.0 180 0.15 3.0 - - - |4 011 24 = e =
M6330 04 W 165 015 3.0 2 115 0.14 3.0 - = = - = - /4 011 24 - = =
M8310 04 W 205 015 3.0 ® 100 0.14 3.0 # 190 0.15 3.0 = = = T = L2 =
M8330 04 W 190 0.5 3.0 ® 110 0.14 3.0 F] 180 015 3.0 - - -4 011 24 ==
M8340 04 M 170 015 3.0 ¥ 100 0.14 30 I 160 0.5 3.0 - - - 40 011 24 = = =
8215 08 M 230 015 3.0 ® 135 0.14 3.0 P 215 0.15 3.0 - - - |5 011 24 = = =
M6330 03 MW 195 015 3.0 P 135 0.14 3.0 S - - - 5 011 24 =
M8310 08 W 245 0.5 3.0 ® 120 0.14 3.0 FI 230 015 3.0 - = = - = = - = =
M8330 08 M 225 015 30 ® 135 0.14 30 P 210 0.5 30 - - - 5 011 24 - = =
M8340 0.8 M 205 015 30 ® 120 0.14 30 #l 190 015 3.0 - - - ®m5 011 24 - = =
M8345 08 W 160 015 30 m 95 014 30| - - - - - - |40 011 24 = = =
M9325 08 M 285 015 30 - - - FI270 015 30 - - - 5 = = = = =
M9340 08 W 260 0.15 3.0 2 155 0.14 3.0 i - - - /|65 011 24 =5 ==
M8330 12 M 235 015 30 P 140 0.14 30 P 220 0.5 30 - = - 5 011 24 = = =
M8340 12 M 215 015 3.0 ® 125 0.14 3.0 P 200 0.15 3.0 - - - Pm|m5 011 24 = = =
M8310 1.6 M 275 0.15 3.0 ® 140 014 3.0 ¥ 260 0.15 3.0 = = = e ===
M8330 16 W 250 0.5 3.0 ® 150 0.14 3.0 EI 235 015 3.0 - - - /|60 011 24 - = =
M8340 16 M 225 015 30 W 135 0.14 30 F 210 0.5 30 - = - 5 011 24 - = =
SOPRAMET

D1 L S

(mm) (mm) (mm)

4.40 16.50 6.58

oL

S

e Ia—d

- P m N s H

W f ap ve i ap ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap
(mm) _,_F'!!‘"‘iﬂ',_;"!’!mm (mm) — (m/min) (mm/tooth) (mm) . (m/min) (mm/tooth) (mm) y (m/min) (mm/tooth) (mm) L (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) Ll (m/min) (mm/tooth)  (mm)

A

FA Geomtrie mit hoch positiven Design zur feinen Schlichtbearbeitung bis zur mittleren Bearbeitung.

HF7 04 = s o= - - -B- - -®m» 01420 - - - e
M0315 0.4 - - = - - -B- - -mB5014 20 - - - e
HF? 0.8 = = = - - -0 - - - m300 014 20 = = = = = =
M0315 038 S5 = = - = -B- - -®m6 014 20 - - = = = =
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16

N

Q)

A¢ 5% 10% 15% 20% 25% 30% 40 % 50 % 60 % 70% 75% 80% 90 % 100 %
X.V 1.48 1.35 1.27 1.22 119 1.16 (Al 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00
2.20 1.60 135 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00
= x.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
) g TNGX 16-F TNGX 16-M TNGX 16-FA
Ref 04 08 04 08 12 16 04 08
BS,
\D/ 210 1.9 210 1.90 1.73 1.14 210 1.90
a, ‘ 40.0 T T T T a, & 40.0 T T T T a 40.0 T T T
50 TNGX160604SR-F [ ﬁ 50 TNGX160604SR-M & 50 TNGX160604FR-FA
160 TNGX' -F . 16.0 TNGX' -M 160 TNGX160608F R-FA'
TNGX160612SR-M
10.0 10.0 TNGX M 10.0
63 6.3 63
40 40 40
25 25 25
16 16 16
1.0 1.0 1.0
0.63 0.63 0.63
04 04 04
f f f
0 g2 s2583322213%3 = 0 52558332 213%3 = © g =2s25833=22213%3 =
A 3.0 45 6.0
0.18 0.14 0.10
=f




. Qon =DC* d=1.25DC d=1.5DC d=1.75DC d=2DC
o @ @ O @
s Sl S Do s

min Qe max Qe max Qe max Qe max Qe max
25 25 0.14 13 31 0.22 22 38 0.33 3.0 44 0.60 40 50 0.70 5.0
32 32 0.16 15 40 0.33 2.8 48 0.44 40 56 0.70 5.0 64 0.90 6.5
40 40 0.22 2.0 50 0.38 3.5 60 0.55 5.0 70 0.90 6.5 80 1.15 8.0
50 50 0.27 2.5 63 0.50 45 75 0.70 6.5 88 1.00 8.0 100 140 10.0
63 63 0.33 3.2 80 0.60 5.5 95 0.90 8.0 10 1.45 10.0 125 1.80 12.5
80 80 0.55 4.0 100 1.00 70 120 145 10.0 140 215 13.0 160 2.60 16.0
100 100 0.70 5.0 125 1.20 9.0 150 1.80 125 175 2.70 16.5 200 3.30 20.0
115 15 0.85 6.0 145 1.50 10.0 175 1.90 14.5 200 2.80 19.0 230 3.80 23.0
125 125 0.90 6.5 155 1.60 1.0 190 2.30 155 220 3.10 20.0 250 410 250
140 140 1.00 7.0 175 1.80 125 210 2.60 17.5 245 3.70 23.0 280 4.60 28.0
160 160 1.20 8.0 200 2.00 14.0 240 290 200 280 430 26.0 320 5.30 320
175 175 1.30 8.8 220 2.20 15.5 265 3.20 220 305 4.70 29.0 350 5.80 35.0

* Check feed rate reduction when hole diameter is between dyi, - 1.5 DC.

Predrilled hole d

y
Y
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TNGX 16-FA TNGX 16-F

TNGX 16-M
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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.

info@henka.de, www.henka.de

- HENKA Werkzeuge + Werkzeugmaschinen GmbH
Zwickauer Stralle 30b, 09366 Stollberg
Telefon: 037296 - 5415 0
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