DORMER JPRAMET

NA SZCZYCIE
EFEKTYWNOSCI

Nasz najbardziej zaawansowany materiat tokarski
do stali,zweryfikowany przez naszych klientéw.

www.dormerpramet.com/T9415
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I WSTEP

. Wprowadzono gatunek do toczenia nowej generacji, ktéry oferuje jeden z najwyzszych poziomow
Erﬂ? E produktywnoscii wszechstronnosci na rynku. T9415 to nasz najbardziej zaawansowany gatunek MT-
( CVD, zapewniajgcy wiekszg stabilnos¢ i wydajnos¢ w zréznicowanych warunkach obrébki. Mozna go
wykorzystywac w szerokim zakresie zastosowan, zastepujgc oferowane dotychczas gatunki T9310
i T9315. Ponadto jego zakres zastosowan czesciowo pokrywa sie z gatunkiem T9325, dzieki czemu
T9415 jest pierwszym wyborem do toczenia stali.
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| WLASCIWOSCI | ZALETY

Znacznie poszerzony zakres zastosowan.

Nowe pokrycie MT-CVD jest o 30% grubsze, co
przektada sie na wiekszg odpornos¢ na zuzycie

boczne, zuzycie kraterowe i deformacije
plastyczna.

Nowo opracowany proces obrébki wtdrnej
zwieksza stabilnos¢ krawedzi skrawajacej.

Ptytki wytwarzane przy zastosowaniu

najnowoczesniejszych pras elektronicznych.

Zoptymalizowana geometria krawedzi
skrawajacej.

Szlifowanie gniazda ptytki po pokryciu
zapewnia wiekszg powierzchnie styku i
poprawia odprowadzanie ciepta ze strefy
skrawania.

Wytwarzane z wykorzystaniem najnowszych

technologii.

Pokrycie powierzchni przytozenia z TiN
w kolorze ztotym.

PLYTKI TOKARSKIE

GATUNEK PIERWSZEGO WYBORU

do toczenia réznych rodzajéw stali (ISO P).

ZYWOTNOSC NARZEDZIA | WYDAJNOSC

znaczgco wzrosty w poréwnaniu z poprzednio oferowanymi gatunkami.

WIEKSZA NIEZAWODNOSC,

szczegoblnie w niestabilnych warunkach.

DUZA PRECYZJA

to wieksza doktadnos$¢ ustawienia ptytki w gniezdzie i krotszy czas
przestoju.

MNIEJSZE SItY SKRAWANIA

i wieksza wydajnosc.

WIEKSZA STABILNOSC PODPARCIA PLYTKI

i dtuzsza ogdlna zywotnos¢ narzedzia.

ZROWNOWAZONA

i przyjazna dla srodowiska oferta.

LATWIEJSZE WYKRYWANIE ZUZYCIA.

I OBSZAR ZASTOSOWANIA GATUNKOW TOKARSKICH MT-CVD

T9310

T9315

T9415 |

Odpornosé na zuzycie

7 T9325

T9335

Udarnosc¢



I SKLAD GATUNKU

Vs

Szlifowana powierzchnia gniazda
A

p
Odporny na Scieranie i wysoka temperature
tlenek glinu (a-Al,03)

G

Ve

Odporna na Scieranie warstwa TiCN

Przyczepna warstwa TiN

Podtoze

Kolorowa warstwa TiN

Nowe pokrycie MT-CVD jest o 30% grubsze w poréwnaniu z oferowanymi wczesniej gatunkami.

I WYKRES RADAROWY WtASCIWOSCI

Odpornos¢ na zuzycie powierzchni przytozenia T9415

. T9315 |
T9310

Odpornosé na zuzycie
kraterowe i deformacje
plastyczna

Stabilnos¢
gniazda

Odporno$é na obrébke przerywang

Wykrywanie zuzycia (ciagliwosé)



PLYTKI TOKARSKIE

I PRZYKLADY OBROBKI SKRAWANIEM

Zdjecia wykonane podczas obrobki ciggtej. Wszystkie fotografie zrobiono po 16 minutach.

Materiat: C45 (stal Srednioweglowa)
Obrébkaskrawaniem: Obrdbka ciggta
Zastosowanie: Toczenie wzdtuzne

Chtodziwo: Tak
Warunki obrobki s
V. (m/min) f, (mm/r) 2, (mm) e
300 0.25 2

Ptytka

CNMG 120408E-M

140% —
120 %
100 %
80 %
60 %

Trwatos¢

40 %
20%

1 1

~ T9315 79310 Produkt Produkt Produkt Produkt
konkurencyjny A konkurencyjny B konkurencyjny C konkurencyjny D

Materiat: 37Cr4 (stal chromowa)
Obrobka skrawaniem: Obrdbka przerywana
Zastosowanie: Toczenie wzdtuzne

‘

Chtodziwo: Nie
Warunki obrébki
V. (m/min) f, (mm/r) a, (mm)
120 0.2 1 Obrabiany
Plytka materiat

CNMG 120408E-M

s Il — ; [ —_
- T9315

T9310 Produkt Produkt Produkt Produkt
konkurencyjny A konkurencyjny B konkurencyjny C konkurencyjny D

100 %

80 %

60 %

Trwatos¢

40 %

20%

T9415

v, = predkos¢ skrawania, f, = posuw na jeden obrét, a, = gtebokos¢ skrawania



I HISTORIE SUKCESOW - T9415

Firma: Podwykonawca wiodgcej brazylijskiej firmy z branzy Rozwigzanie Dormer Pramet
petrochemicznej i gazowniczej. CNMG 120412E-RM-T9415

Przedmiot obrabiany: Pierscien rozdzielajacy

Materiat: SAE 1045 (stal weglowa) Parametry obrébki

Twardosé: 250 HB Ve (m/min)  f, (mm/r)  a, (mm)

Zastosowanie: Toczenie wewnetrzne ciggte. Przedmiot obrabiany 250 0.3 3

mocowany jest bezposrednio w tokarce za pomoca

hydraulicznego systemu mocowania. r

Woczesniejsze wyniki: Przy uzyciu dotychczas stosowanej ptytki
konkurencyjnej firmy wykonywano pie¢ detali.

Efekt osiggniety za pomocg T9415: wykonano 10 detali, tym samym
podwajajac wielkos¢ produkgji.

Firma: Whoski prq(?lucent urzadzen dolblokowania watéw dla Rozwiazanie Dormer Pramet
energetyki i przemystu przetworczego. CNMG 120412E-RM-T9415
Materiat: CA45N (stal srednioweglowa) —
Twardosé: 172 - 242 HB harametGyiobropk]
Chtodziwo: Tak Ve (m/min)  f, (mm/r)  a, (mm)
Zastosowanie: Toczenie zewnetrzne ciagte, krétki czas skrawania 200 0.35 3

Woczesniejsze wyniki: Do toczenia zewnetrznego Srednicy czesci
wykorzystywano rozwigzanie konkurencyjne. Klient
oczekiwat dtuzszej trwatosci narzedzia przy utrzymaniu
dotychczasowej jakosci wykoriczenia powierzchni.

Efekt osiggniety za pomocg T9415: zastosowanie nowego gatunku przetozyto
sie na 20% przedtuzenie trwatosci narzedzia i przyniosto klientowi znaczne

oszczednosci.

Firma: Wtoski producent zaworéw przemystowych Rozwiazanie Dormer Pramet
Przedmiot obrabiany: Matryca SNMM 250924E-HR:T9415
Materiat: DIN 1.2344 (stal narzedziowa) —

. . . . , . Parametry obrobki
Twardos¢: Zmienna z uwagi na wadliwg obrobke cieplng - ;
Chtodziwo: Tak Ve (m/min) n (mm/r) a, (mm)
Zastosowanie: Planowanie na tokarce pionowej przedmiotow 40 0.5 8

obrabianych o réznym poziomie twardosci.
Woczesniejsze wyniki: Trwato$¢ stosowanego poczatkowo gatunku T9325
wykorzystywanego do obrébki materiatéw o réznej
twardosci byta niezadowalajgca. Prowadzito to do
szybkiego i nadmiernego zuzycia ptytek, a takze duzej
chropowatosci obrabianej powierzchni.

uzyskac bardzo dobre wyniki przy niskich predkosciach skrawania i posuwach.
Najlepszg jakos¢ uzyskiwano podczas obrobki zgrubnej. Jedna krawedz
skrawajgca wystarczyta do obrébki duzego przedmiotu o srednicy 2500 mm.

| Efekt osiggniety za pomocg T9415: Zastosowanie gatunku T9415 pozwolito

v, = predkos¢ skrawania, f, = posuw na jeden obrét, a, = gtebokos¢ skrawania
6



Firma: Czeski producent precyzyjnych czesci wysokiej
jakosci dla energetyki, budownictwa i przemystu
motoryzacyjnego.

Przedmiot obrabiany: Dwustronny watek gwintowany

Materiat: 15142 (42CrMo4 stal stopowa)

Chtodziwo: Tak

Zastosowanie: Toczenie zewnetrzne ciggte smuktego przedmiotu

Woczesniejsze wyniki: Klient uzywat gatunku tokarskiego poprzedniej
generacji, ktéry umozliwiat wykonanie trzech detali za
pomoca jednej krawedzi skrawajgce;j.

Efekt osiggniety za pomocg T9415: Dzieki zastosowaniu nowego gatunku
klient mdgt wykorzystac podczas obrobki wiekszg predkosé skrawania i
wykonac szes¢ detali za pomocg jednej krawedzi skrawajacej. Takie ulepszenie
nie tylko zwiekszyto wydajnos¢, ale takze dwukrotnie wydtuzyto trwatos¢
narzedzia skrawajacego.

PLYTKI TOKARSKIE

Rozwigzanie Dormer Pramet

TNMG 160408E-SM:T9415

Parametry obrébki

Ve (m/min) = f, (mm/r) ap (mm)
250 0.4 3

Firma: Chinska firma z branzy motoryzacyjnej
Przedmiot obrabiany: Blok wyréwnowazajacy silnika Diesla
Materiat: Q235 (stal weglowa konstrukcyjna)
Twardos¢: 180 - 230HB

Chtodziwo: Nie

Zastosowanie: Obrébka mocno przerywana

Woczesniejsze wyniki: Klient korzystat z gatunku firmy konkurencyjnej, za
pomoca ktérego wytwarzat cztery detale na jedng
krawedz skrawajgca. Trwatos¢ ptytki ograniczaty
zadziory tworzgce sie na obrabianym przedmiocie.

Efekt osiggniety za pomocg T9415: Nowy gatunek okazat sie odporny na
istniejgce warunki obrobki, wykazujac sie znacznie wiekszg wydajnoscia
niz poprzednie rozwigzanie. Umozliwit wykonanie szesciu detali za pomoca
jednej krawedzi skrawajacej.

Rozwigzanie Dormer Pramet

CNMG 190616E-RM:T9415

Parametry obrobki

Ve (m/min) = f, (mm/r) a, (mm)
150 0.35 0.6

v, = predkos¢ skrawania, f, = posuw na jeden obrét, a, = gtebokos¢ skrawania




I JAKI GATUNEK WYBRAC?

19310 19315 19325 T9335

Wysoka predkos$¢ skrawania,
doskonata sztywno$¢ ( . ( . C\ - -

(stabilne warunki obrobki)

Wysoka predkos$¢ skrawania, 7 Py .
nieznacznie ograniczona sztywnos¢ C - C C -
(zmienna gtebokos¢ skrawania) e e e

Srednia predkos¢ skrawania,

ograniczona sztywnos¢ ukfadu - -
(nieznacznie przerywana obrébka) t t t

Niska predkosc skrawania,

niska sztywnos¢ uktadu - - - - &
(obrébka przerywana)

I INFORMACIJE TECHNICZNE
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Opis gatunku:

Wysoce odporny na zuzycie gatunek przeznaczony gtéwnie do toczenia wykanczajacego powszechnie stosowanych stali weglowych i stopowych. Mimo
wysokiej odpornosci na scieranie nadaje sie rowniez do obrébki przerywanej. Zalecamy uzycie tego gatunku jako pierwszego wyboru do wiekszosci operadji
toczenia, zwlaszcza w zastosowaniach wymagajacych wysokiej wydajnosci.



PLYTKI TOKARSKIE

POZYTYWNE PLYTKI ISO — PRZEGLAD INFORMACIJI NA TEMAT tAMACZY WIOROW

@ () Pierwszy wybdr w przypadku stabilnych warunkéw obrobki

") Warianty do réznych warunkéw obrobki
Bardzoniesta- |
bilne

warunki
obrébki

8

Niestabilne
warunki
obrobki

()

Stabilne
warunki
obrobki

]

4

Cienkoscienne

i cienkie
detale

NEGATYWNE PLYTKI ISO — PRZEGLAD INFORMACIJI NA TEMAT tAMACZY WIOROW

@ () Pierwszy wybér w przypadku stabilnych warunkéw obrébki
i Warianty do réznych warunkéw obrébki

Bardzo niesta-
bilne

warunki
obrébki

8

Niestabilne
warunki
obrébki

()

Stabilne
warunki
obrobki

L

4

Cienkoscienne

i cienkie i NF i NM J

detale LY )

=1:c> 0.05 - 0.2 mm/obrét 0.2 - 0.4 mm/obrét 0.4 — 1.0 mm/obrot > 1.0 mm/obrét

% 0.05—2mm 2-4mm 4-10mm >10mm
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Q IC
(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
CCMT 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

10

D1

(mm)
2.80
3.40
4.40
5.50

S

T9415
T9415
T9415
T9415

15“%—/

T9415
19415
T9415
T9415
T9415
T9415
T9415
T9415

0,75,

T9415
T9415
T9415

17°J‘L_F_/

T9415
T9415
T9415
T9415

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

(mm)
6.40
8.10
9.70
12.90

(mm)
2.38
3.18
3.97
4.76

P

Ve f ap

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

Uafp B

M

Ve f

(m/min) ~ (mm/rev)

ap

(mm)

Ve

(m/min)

IC

f

(mm/rev)

ap

(mm)

Ve f ap

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

S

Ve f ap

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

D/PRAMET

Ve

(m/min)

H

f ap

(mm/rev)  (mm)

Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

- s
-n
- B
- "

W 3%
H 305

0.05 08
012 1.0
W 300 0.12 12
H 300 0.20

i‘kT

285
285
285

0.05
0.12
0.12
0.20

0.8
1.0
1.2
1.2

Geometria FM do obrébki wykarczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

335
310
335
330
305
330

0.10 1.0
0.15 1.0
020 1.0
0.10 1.2
0.15 1.2
020 1.2
295 015 17
315 020 17

U3 §

Geometria FM2 do obrdbki wykariczajacej i sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

W 305 012 1.0
W 305 012 1.0
| 320 017 1.0

fU3fp B

Pozytywna geometria NF2 zaprojektowana do obrdbki od superwykanczajacej do $redniozgrubnej, do ciagtych warunkow pracy.

P 315
¥ 305

012 08
012 1.0
” 300 0.12 12
¥ 340 0.14

i!r&V

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

- P 25 012 10
- w285 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

Geometria RM do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

H 255 025 22
H 285 030 22

- 20 025 22
- ® 270 030 22

50
55

0.18 03
0.15 0.7



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

- P M N s H
Produkt Ve f ap 7d 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)

@ﬂ&@

Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

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= u265 033 27 = = = - - - ®m 5 017 10

0,25 %u @

Geometria RM3 do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

e

CCMT 120404E-RM3 T9415 04 W 215 025 25 - - - ! 200 025 25 - - - - - - m 4 013 03
CCMT 120408E-RM3 T9415 08 W 250 027 25 - - - !235 027 25 - - - - - - m 5 014 07
CCMT 120412E-RM3 T9415 1.2 M 255 030 25 - - - u240 030 25 - - - - - - m5 015 10
¥ b
ma lolll -
1,0 230°
115° 7 Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkdw pracy.
(CMT 060202E-UR T9415 02 W 295 0.0 0.8 - - - !280 0.10 0.8 - - - - - - - - -
(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 12 - - - - - - - - -
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 1.7 - - - - - - - - -
CCMT 120412E-UR T9415 1.2 M 265 027 17 - - - HZSO 027 17 - - - - - - - - -
e o 5
12 Geometria W-FM wiper do obrébki superwykanczajacej i wykanczajacej, do zwigkszonych posuwéw i lepszej jakosci powierzchni.
(CMT 060204W-FM T9415 04 W 250 030 0.8 - - - u 235 030 0.8 - - - - - - - - -
CCMT 09T304W-FM T9415 04 M 305 015 1.2 - - - u 285 0.15 1.2 - - - - - - - - -
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 i
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)
I 1
uleg
g R Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 090304E-FM T9415 04 W 305 020 14 > = o= ! 285 020 14 = = = = = = = = =



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap Ve 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)
Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
CNMG 090308E-FM T9415 08 M 365 020 14 - - - u 345 020 14 - - - - - - = = =
CNMG 120404E-FM T9415 04 M 290 020 2.1 - - - ! 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 Geometria M do obrobki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
CNMG 090308E-M T9415 08 W 275 032 18 - - - u 260 032 18 - - - - - - »m 5 016 05
CNMG 120404E-M T9415 04 MW 265 020 2.1 - - - u 250 020 2.1 - - - - - - »m 5 013 03
CNMG 120408E-M T9415 08 W 270 032 21 - - - ! 255 032 21 - - - - - - »m 5 016 07
CNMG 120412E-M T9415 12 W 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 - - - ! 235 032 42 - - - - - - ®m 5 016 07
CNMG 190612E-M T9415 12 W 245 040 42 - - - ! 230 040 42 - - - - - - »m 45 020 10
CNMG 190616E-M T9415 1.6 W 255 040 42 - - - u 240 040 42 - - - - - - »m 5 02 13
zon A (8
12 Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykanczajacej do sredniej, do ciggtych warunkéw pracy.
CNMG 120404E-NF T9415 04 W 315 017 17 - - - ! 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° Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykariczajacej, sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
CNMG 120404E-NM To415 04 M35 020 21 - - - - - - - - - - - - - - -
CNMG 120408E-NM T9415 08 M 335 025 2.1 - - -BR- - - - = - - = = - = -
'
T
2 .
10° Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od $redniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
(NMG120404E-NMR  T9415 04 m 245 025 20 - - - |0 - - - - - - - - - - - -
(NMG120408E-NMR  T9415 08 W 255 035 27 - - - & - - - - - - - - - - - -
(NMG120412E-NMR ~ T9415 12 W 255 040 27 - - - & - - - - - - - - - - - -
CNMG 120416E-NMR T8430 1.6 M 155 045 27 M 85 041 27 . - - - - - - P 3 032 2 - - -
(NMG160608E-NMR  T9415 08 M 245 035 40 - - - b - - - - - - - - - - - -
(NMG160612E-NMR ~ T9415 12 M 245 040 40 - - - & - - - - - - - - - - - -
(NMG160616E-NMR ~ T9415 16 M 240 045 60 - - - & - - - - - - - - - - - -
(NMG 190608E-NMR ~ T9415 08 M 225 035 80 - - - | - - - - = - - = - - - -
CNMG 190616E-NMR T8430 1.6 M 145 045 52 W 80 041 52 . - - - - - - Z 3 032 4 - - -
T9415 1.6 MW 240 045 52 = = = . = = = = = = = = = = = =
= A
& 24° Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.
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 4.0 . - - - - - - w30 028 32 - - -
Toms 12 M 245 040 40 - - - 0 - - - - = - - - - - - -

12



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

- P M N s H
Produkt Ve f ap 7d 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)

e =S
6 24° Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrobki potzgrubnej i zgrubnej, do ciggtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 160608-NRM 19415 08 W 235 035 60 - - -B- - - - - - - - - -
CNMG 160612-NRM 19415 12 W 235 040 6.0 - - -B- - - - - = - - - -
C(NMG 160616-NRM 78430 16 M 145 045 60 W 80 041 60 || - - - - - - »m 30 032 48 - - -
T9415 16 W 240 045 6.0 - - -B- - - - - - - - - - =
C(NMG 190612-NRM T8430 12 M 140 040 80 M 75 03 80 | - - - - - - »m 30 028 64 - - -
19415 12 W 230 040 80 - - -B- - - - - - - - - -
CNMG 190616-NRM T8430 16 M 140 045 80 W75 041 80 0 - - - - - - ®m 30 032 64 - - -
19415 16 M 230 045 - - -BR- - - - - - - -

04

*!
bz
e -

0.1
Plle 5715
5°
Geometria R do obrdbki od $redniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 120408E-R T9415 08 W 230 040 40 - - - ! 215 040 4.0 - - - - - - »m 45 020 07
CNMG 120412E-R T9415 12 MW 235 045 40 - - - u 220 045 40 - - - - - - »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 0.45 70 - - - u 210 045 7.0 - - - - - - m 45 023 10
CNMG 190616E-R T9415 16 W 0.50 - - - ! 210 050 7.0 - - - - - - »m 45 025 13

NCE i!r& i

(=)
{00 Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkdéw pracy.

CNMG 120408E-RM T9415 08 M 265 040 40 - - - u 250 040 4.0 = = = = = = = = =
CNMG 120412E-RM T9415 12 W 270 045 40 - - - ! 255 045 40 = = = = = = = = =
CNMG 120416E-RM T9415 1.6 W 275 050 4.0 - - - u 260 050 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 0.50 6.0 = = = = = = = = =
CNMG 190608E-RM T9415 08 M 250 040 75 - - - u 235 040 75 = = = = = = = = =
C(NMG 190612E-RM T9415 1.2 M 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 = = = = = = = = =
C(NMG 250924E-RM T9415 24 W 125 080 120 - - - u 115 0.80 12.0 = = = = = = = = =

oL

14,5° Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrobki wykanczajacej elementéw cienkosciennych, do ciggtych warunkéw pracy.
CNMG 120404E-SF T9415 04 W 315 017 1.0 - - - ! 295 017 1.0 - - - - - - »m 60 013 03

ro b8

5° Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrébki sredniej, do ciaghych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMG 120404E-SM T9415 04 W 280 020 20 - - - u 265 020 2.0 - - - - - - »m 5 013 03
CNMG 120408E-SM T9415 08 MW 305 025 20 - - - u 285 025 20 - - - - - - 6 013 07
CNMG 120412E-SM T9415 12 W 300 030 20 - - - ! 285 030 2.0 - - - - - - »m6 015 10
CNMG 160612E-SM T9415 12 MW 290 030 3.0 - - - u 275 030 3.0 - - - - - - »m 5 015 10
C(NMG 190612E-SM T9415 12 MW 280 030 4.0 - - - u 265 030 4.0 - - - - - - »m 5 015 10

% Geometria W-M wiper do obrdbki Sredniozgrubnej i zgrubnej, do zwigkszonych posuwéw i lepszej jakosci powierzchni.
CNMG 120408W-M T9415 08 M 245 045 15 - - - ! 230 045 15 = = = = = = = = =



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

- P M N s H
Produkt
74 f ap Ve 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 Geometria W-MR wiper do obrébki zgrubnej i zwiekszonych posuwow oraz lepszej jakosci powierzchni.
(NMG120404W-MR  T9415 04 M 240 030 15 - - - W25 03 15 - - - - = = - = -
CNMG 120408W-MR 19415 08 M 245 045 15 - - - P 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 74 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
12y 14°
% Geometria HR do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
34°
CNMM 190624E-HR T9415 24 H 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°
Geometria HR2 do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
CNMM 190616-HR2 T9415 1.6 M 115 0.65 10.0 - - - ! 105 0.65 10.0 - - - - - - - - -
CNMM 190624-HR2 T9415 24 W 110 0.85 10.0 - - - u 100 0.85 10.0 - - = - - - - - -
CNMM 250924-HR2 T9415 24 W 110 085 12.0 - - - u 100 0.85 12.0 - - - - - - - - -
0,41 (
MIXE u P
%21" _
1 ;ﬁ Geometria NR2 do obrébki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
CNMM 120408E-NR2 T9415 08 M 250 040 5.0 - - - u 235 040 5.0 - - - - - - - - -
CNMM 190616E-NR2 T9415 16 M 240 050 9.0 - - - u225 050 9.0 - - - - - - - - -
CNMM 250924E-NR2 T9415 24 M 120 080 120 - - - u 110 0.80 12.0 - - - - - - - - -
..0.22:045 (
1014015 H P
E 18°
o5 Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
CNMM 120408E-OR T9415 08 M 250 040 5.0 - - - u 235 040 5.0 - - - - - - - - -
CNMM 120412E-0R T9415 1.2 W 250 045 5.0 - - - u235 045 5.0 - - - - - - - - -
CNMM 160608E-OR T9415 08 M 245 040 6.0 - - - ! 230 040 6.0 - - - - - - - - -
C(NMM 160612E-0R T9415 12 M 250 045 6.0 - - - !235 045 6.0 - - - - - - - - -
CNMM 160616E-OR T9415 1.6 M 250 0.50 6.0 - - - u235 0.50 6.0 - - - - - - - - -

14



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap 7d 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)
+.0.22+045 ‘
L1L01+0,15 u P
el Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

CNMM 190612E-0R T9415 12 M 240 045 90 - - - P25 045 90 - - - - - - - - -
CNMM 190616E-OR T9415 1.6 W 240 0.50 9.0 = = = ! 225 050 9.0 = = = = = = = = =
CNMM 190624E-OR T9415 24 W 215 080 9.0 - - - P20 08 90 = = = - - - -
CNMM 250924E-0R T9415 24 ' 110 1.00 120 = = = u 100 1.00 12.0 - = = - = = = = =

D/PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm) Q/
Q&
0702 6.350 2.80 7.80 2.38 _ /
17173 9.525 4.40 11.60 3.97 ! G
1504 12.700 5.50 15.50 476 / @ y
©) i i =
- | ; O
\\\\ » .
[6)3
N - L > * =S=

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

- 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)

o, U3 1B

i 5 Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

DCMT 070204E-FF2 T9415 04 M 250 012 08 - - - P35 012 08 - - - - - - - - -
DCMT 070208E-FF2 T9415 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 08 M 265 017 08 - - - P25 017 08 - - - - - - - -

i) E

15°Ja>_/
Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

DCMT 070202E-FM T9415 02 W 275 0.10 08 - - - u 260 0.0 038 - - - - - - - - -
DCMT 070204E-FM T9415 04 W 275 012 08 = = = u 260 012 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T302E-FM T9415 02 W 275 0.10 08 = = = ! 260 0.10 08 = = = = = = = = =
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 08 = = = = = = = = =
DCMT 11T312E-FM T9415 12 W 265 022 12 - - - u 250 022 1.2 = = = = = = = = =
0,75 é» J%. g
.01 S
18° Geometria FM2 do obrdbki wykariczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
DCMT 070204E-FM2 T9415 04 W 250 0.12 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 = = o= u 250 0.7 08 = = = = = = = = =



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap Ve 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;fm“ ﬂ& 'S
Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
DCMT 11T304E-RM T9415 04 MW 235 020 1.0 - - - u 220 020 1.0 - - - - - - 45 014 03
DCMT 11T308E-RM T9415 08 W 255 027 1.0 = = = u 240 027 1.0 = = = - - - ®» 5 014 07
DCMT 11T312E-RM T9415 12 W 260 0.27 12 = = = ! 245 027 1.2 = = = - - - ®m 5 014 09
DCMT 150408E-RM T9415 08 W 235 027 - - - u 220 027 19 = = = - - - ®m 45 014 07
1,0 30°

152/ Geometria UR do obrobki superwykariczajacej i wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
DCMT 070202E-UR T9415 02 MW 235 010 038 = = = u 220 0.10 038 = = = = = = = = =
DCMT 070204E-UR T9415 04 W 240 012 08 - - - u 225 012 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T302E-UR T9415 02 W 235 0.10 038 = = = u 220 0.10 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T304E-UR T9415 04 W 240 012 08 = = = ! 225 012 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T308E-UR T9415 08 M 250 0.17 038 = = = u 235 0.17 038 = = = = = = = = =
DCMT 11T312E-UR T9415 12 W 230 022 12 - - - u 215 022 12 = = = = = = = = =

oo W S

12 Geometria W-FM wiper do obrébki superwykanczajacej i wykanczajacej, do zwigkszonych posuwéw i lepszej jakosci powierzchni.
DCMX 11T304W-FM T9415 04 W 200 030 038 = = = ! 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

RE P M N S H
Produkt 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)

2 BE

Hleg
X
S

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

DNMG 110404E-FM To#15 04 M 260 020 08 - - - Pl 245 020 08 - - - - - - - - -
DNMG 110408E-FM T9415 03 M 305 020 08 - - - P 285 020 08 - - - - - - - -
DNMG 150404E-FM T9415 04 M 235 020 17 - - - P20 020 17 - - - - - - - - -
DNMG 150408E-FM To415 08 M 280 020 17 - - - P25 020 17 - - - - - - - - -
DNMG 150604E-FM Toq5 04 M 235020 17 - - - P20 020 17 - - - - - - - - -
DNMG 150608E-FM T9415 08 M 280 020 17 - - - P25 020 17 - - - - - - - -
DNMG 150612E-FM To415 12 M 275 025 17 - - - P20 025 17 - - - - - - - -
DNMG 150616E-FM T9415 16 M 270 030 17 - - - P25 030 17 - - - - - - - - -



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

Produkt

DNMG 110404E-M
DNMG 110408E-M
DNMG 110412E-M
DNMG 150404E-M
DNMG 150408E-M
DNMG 150412E-M
DNMG 150604E-M
DNMG 150608E-M
DNMG 150612E-M

-

DNMG 110408E-NF
DNMG 150404E-NF
DNMG 150408E-NF
DNMG 150604E-NF
DNMG 150608E-NF

)

DNMG 150608E-NM

-

DNMG 110408E-NMR
DNMG 150408E-NMR
DNMG 150604E-NMR
DNMG 150608E-NMR
DNMG 150612E-NMR

=

DNMG 150608-NRM

h >

DNMG 150608E-R
DNMG 150612E-R

©

DNMG 110408E-RM
DNMG 110412E-RM
DNMG 150408E-RM
DNMG 150412E-RM

RE P M N S H
Ve f ap 7d 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 J (
0.1 16° P
10°
2

Geometria M do obrobki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

T9415 04 W 225 020 1.2 - - - ! 210 020 1.2 - - - - - - »m 4 014 03
T9415 08 W 235 030 12 - - - ! 220 030 1.2 - - - - - - » 45 015 07
T9415 12 M 220 040 1.2 = = = ! 205 040 1.2 = = = - - - »m 40 02 09
T9415 04 W 210 020 19 - - = ! 195 020 1.9 - - = - - - »m 40 014 03
T9415 08 W 220 030 19 - - - ! 205 030 1.9 - - - - - - »m 40 015 07
T9415 12 W 210 040 19 - - - u 195 040 1.9 - - - - - - P 40 020 09
T9415 04 W 210 020 19 = = = ! 195 020 1.9 = = = - - - ®»m 40 014 03
T9415 08 W 220 030 19 - - = ! 205 030 1.9 - - = - - - »m 4 015 07
T9415 12 W 210 040 19 - - - ! 195 040 1.9 - - - - - - »m 40 02 09
252 ,..0,15 i ( S
2z Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykaniczajacej do sredniej, do ciggtych warunkéw pracy.
T9415 08 M 315 0.17 1.0 = = = ! 295 0.7 1.0 = = = = = = = = =
T9415 04 W 260 0.15 17 - - = ! 245 015 1.7 - - = - - = - - -
T9415 08 W 300 0.17 17 - - - ! 285 017 1.7 - - - - - - - - -
T9415 04 M 260 015 19 - - - u 245 015 19 - - - - - - - - -
T9415 08 M 295 0.17 19 = = = ! 280 017 1.9 = = = = = = = = =
5 oz T RVERE
10° Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykariczajacej, sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
T9415 08 M 275 025 19 = = = . = = = = = = = = = = = =
L]
T

il .

10° Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od $redniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
T9415 08 W 240 030 08 - - = . - - - - - = - - = - - -
T9415 08 M 220 030 19 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9415 04 M 210 020 19 = = = . = = = = = = = = = = = =
T9415 08 W 220 030 19 = = = . = = = = = = = = = = = =
T9415 12 M 235 030 19 - - = . - - - - = = - = = - - -
T
& 24° Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkdéw pracy.
T9415 08 W 210 030 3.0 = = = . = = = = = = = = = = = =

o e

04 C
0111 2o u P

e 5°\15°

° {ﬁ i Geometria R do obrdbki od $redniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

T9415 08 W 190 040 3.0 - - - u 180 040 3.0 - - - - - - ®m 3 020 07
T9415 12 W 200 040 3.0 - - - u 190 040 3.0 - - - - - - P 40 020 09
035
———
{90 Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdéw pracy.
T9415 08 W 230 040 20 - - - u 215 040 20 - - - = = = = = =
T9415 12 W 265 030 20 - - - u 250 030 20 = = = = = = = = =
T9415 08 W 220 040 3.0 - - - ! 205 040 3.0 = = = = = = = = =
T9415 12 W 230 040 3.0 - - - u 215 040 3.0 - - - - - - - - -



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

i M N s H
Produkt Ve f ap Ve 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)

#) @

Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

=
¢

DNMG 150608E-RM T9415 08 M 220 040 30 - - - Pl 205 040 30 - - - - - - - -
DNMG 150612E-RM T9415 12 M 230 040 30 - - - P25 040 30 - - - - - - - - -
DNMG 150616E-RM T9415 16 M 245 040 30 - - - P 230 040 30 - - - - - - - -

o, w8

ﬁ

-

14,5 Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrobki wykanczajacej elementéw cienkosciennych, do ciggtych warunkéw pracy.
DNMG 150608E-SF T9415 0.8 . 290 017 15 = = = ! 275 017 15 = = = - - - B 5 012 07
‘ I%éD Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrdbki sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
DNMG 150604E-SM T9415 0.4 . 225 020 1.7 - = = u 210 020 1.7 - = = - - - P 4 014 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
s ©
Geometria W-MR wiper do obrébki zgrubnej i zwiekszonych posuwow oraz lepszej jakosci powierzchni.
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

Q 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 @
01 015
o 18° . IR . . . .
4 Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
DNMM 150612E-OR To#15 12 M 220 040 30 - - - Pl20s 040 30 - - - - - - - -



O PRAMET

Q IC D1 L S

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

0602 6.350 2.80 6.50 2.38
0803 7.940 3.40 8.20 3.18

S 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 Ug
0,1

° Geometria FM2 do obrobki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

ECMT 060204E-FM2 T9415 04 M 25 012 08 - - - P20 012 08 - - - - - - -
ECMT 080304E-FM2 T9415 04 M 275 012 10 - - - P20 012 10 - - - - - - - - -
ECMT 080308E-FM2 T9415 08 M 29 017 10 - - - @25 017 10 - - - - - - - - -

EPMT 2/PRAMET

g IC D1 L S

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

0502 5.560 2.50 5.70 2.38

= K M N S H
Produkt - 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)

*U il (€

Pozytywna geometria NF2 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do sredniozgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

1 7°{:~

EPMT 050202E-NF2 To#15 02 Wi 355 005 08 - - - P35 005 08 - - - - - -

19



D PRAMET

m INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
0602 6.000 2.80 2.38
0803 8.000 3.40 3.18
10T3 10.000 4.40 3.97 -
1204 12.000 4.40 4.76 o
1606 16.000 5.50 6.35
2006 20.000 6.50 6.35 R~
3009 30.000 10.00 9.53 A s

- P M N s H
Ve f ap \d f ap Ve f ap Ve f ap \d 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)

lhwe (S

Geometria 37 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

-}
-
(=]
o
=
=
-

RCMT 1606M0S-37 To5 - M 200 060 30 - - - @190 060 30 - - - - - - - - -

il i P

Geometria 371 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.

RCMT 2006M0S-371 T9415 - |m 185 080 3.0 - - - ! 175 0.80 3.0 - - - - - - - - -
1,09 ﬂ el
021 , 2
o
Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

RCMT 0602MOE-FM To415 - m320 045 12 - - - P30 045 12 - - - - - - - - -
RCMT 0803MOE-FM T9415 - M 280 060 16 - - - Pl265 060 16 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOE-FM To415 - W25 065 17 - - - PI260 065 17 - - - - - - - - -
RCMT 1204MOE-FM Toa5 - M 260 070 18 - - - Pl 245 070 18 - - - - - - - - -

£U3 el i S

Geometria RM3 do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.

o

3
o

sl
N

< (&

RCMT 0803MOE-RM3 T9415 - m 275 050 13 > = = ! 260 050 1.3 = = = - - - |5 025 05
RCMT 1204MOE-RM3 T9415 - W 255 060 1.8 = = = ! 240 060 138 = = = - - - 5 030 08
RCMT 1606MOE-RM3 T9415 - W 245 065 20 = = = u 230 065 20 = = = - - - B4 03 11
4,5 Iy
03 H {P
5 (%'/
RCMT 3009MO-RR4 T9415 - m 9% 110 40 > = = ! 90 110 40 = = = = = = = = =

|||»

1,0 30°
Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

RCMT 0602MOE-UR To415 - W 285 040 12 - - - [P0 040 12 - - - - - - - - -
RCMT 0803MOE-UR T9415 - M265 045 16 - - - PI250 045 16 - - - - - - - - -
RCMT 10T3MOE-UR To5 - M 260 05 14 - - - Pl 245 050 14 - - - - - - - - -
RCMT 1204MOE-UR T9415 - M 245 05 18 - - - P 230 05 18 - - - - - - - -



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

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

RE P M N S H
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)

5

Geometria 37 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkow pracy.

-
-
(=
o
=
=
=

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

b i S

Geometria 321 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

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

il wi (S

Geometria 331 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.

RCMX 1606M0S-331 T9415 - W 155 120 35 - - - s o120 35 = = = - - - - -

. i ©

Geometria RF1 do obrdbki w zakresie od wykanczajacej do potzgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

RCMX 2006MO-RF1 T9415 - H 105 080 35 = = = ! 95 0.80 3.5 = = = = = = = = =
RCMX 2507MO-RF1 T9415 - W 100 1.00 35 - - - u 95 1.00 35 = = = = = = - = =
113
oz [0 (S
14‘%%"‘
51> Geometria RM1 do obrobki w zakresie od wykanczajcej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2006M0-RM1 T9415 - ® 100 1.00 35 = = = u 95 1.00 35 = = = = = = = = =
RCMX 2507MO-RM1 19415 - W 100 100 35 - - - u 95 1.00 35 = = = = = = - = =
Iy
y ‘%) el (S
15° 450 Geometria RM2 do obrdbki w zakresie od potzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 2507M0-RM2 T9415 - W 9% 110 35 = = = u 9 110 35 = = = = = = = = =
RCMX 3209M0-RM2 19415 - W 9 100 45 - - - u 90 1.00 45 - - - - - - - - -
0,62 a4
sl weo (P
15°
16°
Geometria RR2 do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RCMX 3209M0-RR2 T9415 - W70 140 45 - - = ! 65 140 45 - = = - - - »m 1 07 20

21



O PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 4.76
1506 15.875 6.35 6.35
1906 19.050 7.94 6.35
2509 25.400 9.12 9.53 ‘

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

— M N s H
Produkt - f ap 7d 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)
il e (S
0 15
R2 R1
Geometria 08 do obrdbki od Sredniej do ciezkozgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
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 - - - - - - ® 3 03 10
RNMG 190600E-08 T9415 - 190 070 3.0 - - - 180 070 3.0 - - - - - - »m 3 03 13
W (P
EL Geometria 081 do obrobki zgrubnej i ciezkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
RNMG 250900E-081 19415 - ! 100 090 5.0 - - - ! 95 090 50 - - - - - - 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

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

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)
159
Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
SCMT 09T304E-FM 19415 04 30 015 12 - - - P30 015 12 - - - - - - - - -
SCMT 09T308E-FM 19415 038 350 020 12 - - - 330 020 12 - - - - - - - - -
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 19415 12 30 027 16 - - - #300 027 16 - - - - - - - - -

22



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

P M N S H

Produk RE
rodukt Ve f ap 7d 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)

0,75
Ly S

18" Geometria FM2 do obrdbki wykariczajacej i $redniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

SCMT 09T308E-FM2 19415 08 M 340 017 1.0 - - - P30 07 10 = = = = = = - - -

ﬂﬂ&@

Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkdéw pracy.

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

I il -

30°
!W‘ Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkdw pracy.

Geometria RM3 do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkdw pracy.

SCMT 09T304E-UR T9415 04 M 280 015 12 > = = u 265 015 1.2 = = = = = = = = =
SCMT 09T308E-UR T9415 08 M 300 020 12 = = = ! 285 020 1.2 = = = = = = = = =

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,

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

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

ey

S eometria FM do obrdbki wykariczajacej i Sredniej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
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 21 - - - - - - - - -

‘
03 H & {
0,1 160 P
10°
>

Geometria M do obrébki wykariczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

SNMG 120408E-M T9415 08 W 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

23



Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

Produkt

SNMG 150612E-M
SNMG 190612E-M
SNMG 190616E-M

SNMG 150612E-NMR
SNMG 190616E-NMR

SNMG 120412-NRM

SNMG 150616-NRM

SNMG 250924-NRM

&

SNMG 120416E-R
SNMG 150612E-R
SNMG 190616E-R

&

SNMG 120408E-RM
SNMG 120412E-RM
SNMG 120416E-RM
SNMG 150612E-RM
SNMG 150616E-RM
SNMG 190612E-RM
SNMG 190616E-RM

SNMG 250924E-RM

SNMG 120408E-SM
SNMG 120412E-SM

RE P M N S H
Ve f ap Ve 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

Geometria M do obrobki wykaniczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.

T9415 12 W 260 040 34 - - - u 245 040 34 - - - - - - »m 5 02 10
T9415 12 W 255 040 40 - - - ! 240 040 4.0 - - - - - - ®m 5 02 10
T9415 16 W 270 040 40 - - - ! 255 040 4.0 - - - - - - »m 5 02 13
' }

+..0,31 _I4 (
G- .

107 Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od $redniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
T8430 12 W 155 040 38 W 8 036 338 . - - - - - - ®» 3 028 30 - - -
T8430 1.6 W 150 045 52 W 80 041 52 . - - - - - - 73 032 42 - - -
T9415 16 M 250 045 52 - - - . - - - - - - - - - - - -
> S
& 24° Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki pétzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.
T8430 12 W 165 040 3.0 M 9 036 3.0 . - - - - - - w35 028 24 - - -
T9415 12 M 265 040 3.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
T8430 1.6 M 150 045 50 W 80 041 50 . - - - - - - 23 032 40 - - -
T9415 16 M 250 045 5.0 - - - . - - - - - - - - - - - -
T9415 24 W 125 070 9.0 - - - ! 115 070 9.0 - - - - - - - - -

4 P

o+ e
0411 so 50
5°

Geometria R do obrdbki od $redniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

T9415 16 W 250 050 38 - - - ! 235 050 38 - - - - - - B 5 025 13
T9415 12 W 245 045 45 - - - ! 230 045 45 - - - - - - »m 45 03 10
T9415 16 W 240 050 6.0 - - - u 225 050 6.0 - - - - - - »m 45 025 13
o dbal @

{90 Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkdéw pracy.
T9415 08 W 280 040 4.0 - - - ! 265 040 4.0 - - - - - - - - -
T9415 12 W 280 045 40 - - - ! 265 045 4.0 - - - - - - - - -
T9415 16 M 290 050 4.0 - - - u 275 050 4.0 - - - - - - - - -
Toms 12 M 275 045 50 - - - Pl260 045 50 - - - - = - - = -
T9415 16 M 285 050 5.0 - - - ! 270 050 5.0 - - - - - - - - -
T9415 12 W 270 045 7.0 - - - ! 255 045 7.0 - - - - - - - - -
T8430 16 M 165 050 7.0 W 90 045 7.0 u 135 050 7.0 - - - »m 35 035 56 - - -
Toa5 16 M 270 05 70 - - - P55 050 70 - - - - - - - - -
T9415 24 W 130 080 120 - - - ! 120 0.80 12.0 - - - - - - - - -
e =@
5° Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrébki sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
T9415 08 M 325 025 18 - - - u 305 025 18 - - - - - - »m65 013 07
T9415 12 W 325 030 18 - - - u 305 030 1.8 - - - - - - 65 015 10



1204
1506
1906
2507
2509

(mm)
12.700
15.875
19.050
25.400
25.400

(mm)
5.16
6.35
7.94
9.12
9.12

(mm)
12.70
15.88
19.05
25.40
25.40

(mm)
4.76
6.35
6.35
194
9.53

IC

D/PRAMET

- P 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)
HPEi % P
125 14°
t% Geometria HR do obrébki zgrubnej i cigzkiej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
34°
SNMM 190624E-HR 19415 24 M 130 065 90 - - - P 120 065 90 = = = - - - - -
SNMM 250724E-HR T9415 24 W15 065 130 - - - P15 065 BO - - - = = = - - -
SNMM 250924E-HR T9415 24 W 125 0.65 13.0 = = = ! 115 0.65 13.0 = = = = = = = = =

L
20°

Geometria HR2 do obrdbki zgrubnej i ciezkiej, do ciggtych i przerywanych warunkow pracy.

SNMM 190616-HR2 T9415 16 M 125 065 89 - - - u 15 065 89 - - - - - - - - -
SNMM 190624-HR2 T9415 24 MW 120 085 89 - - - u 110 0.85 8.9 = = = = = = = = =
SNMM 250924-HR2 T9415 24 W 115 085 11.0 - - - ! 105 085 11.0 - - - - - - - - -
0,41 {
0,13 u P
21°
15 Geometria NR2 do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.
SNMM 190616E-NR2 T9415 16 M 260 050 8.0 - - - u 245 050 8.0 - - - - - - - - -
SNMM 250724E-NR2 T9415 24 W 125 080 120 - - - ! 115 0.80 12.0 - - - - - - - - -
SNMM 250924E-NR2 T9415 24 W 125 080 120 - - - u 115 0.80 12.0 - - - - - - - - -
034
1] =
LA
2@ e Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej, do ciagtych i umiarkowanie przerywanych warunkdéw pracy.
SNMM 250724-NRM T9415 24 M 130 065 9.0 - u 120 0.65 9.0 = = = = = =
SNMM 250924-NRM T8430 24 W 130 070 90 M 70 0.63 9.0 ! 105 070 9.0 - 7 25 049 72 - - -
...0,22:045 (
JL01+015 H P
e Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
SNMM 120408E-OR T9415 08 W 265 040 47 - ! 250 040 47 - - - - - -
SNMM 120412E-OR T9415 12 W 270 045 47 - u 255 045 47 - - - - - -
SNMM 150616E-OR T9415 1.6 M 265 050 6.0 - u 250 050 6.0 - - - - - -
SNMM 190612E-0R T9415 12 MW 250 045 8.0 - u 235 045 8.0 - - - - - -
SNMM 190616E-OR T9415 16 M 260 050 8.0 - u 245 050 8.0 = = = = = =
SNMM 190624E-OR T9415 24 W 225 080 8.0 - ! 210 080 8.0 - - - - - -
SNMM 250724E-0R T9415 24 W 120 1.00 120 - u 110 1.00 12.0 - - - - - -
SNMM 250924E-0R T9415 24 W 120 1.00 120 - u 110 1.00 12.0 - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

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

2,2

ooy Wb S
20°)

8°$

T9415

Geometria 923 do obrdbki od $redniej do ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkow pracy.

SNMM 2509245-923 24 W15 085 110 - - - #0508 110 - - - - - - - - -

D/PRAMET

Q IC D1 L S 60°
(mm) (mm) (mm) (mm)
06T1 3.970 2.20 6.90 198 RE
0902 5.560 250 9.60 238 7
1102 6350 2.80 11.00 238 [N
1673 9.525 4,40 16.50 397 A / >

IC

By
iLkL

ey
<>

A
Y

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

- 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)

Uafp B

Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

b

L

TCMT 06T102E-FF2 T9415 02 M 335 005 08 - P35 005 08 - - - - - - - -
TCMT 06T104E-FF2 To#15 04 M 265 012 08 - 50 012 08 - - - - - - - -
TCMT 090204E-FF2 T9415 04 M 260 012 10 - w02 10 - - - - - - - -
TCMT 110204E-FF2 T9415 04 M 265 012 08 - w50 012 08 - - - - - - - -
TCMT 110208E-FF2 T9415 03 M 280 0.17 08 - wws5 017 08 - - - - - - - -
TCMT 16T304E-FF2 To415 04 W 265 0.12 08 - 50 012 08 - - - - - - - -
TCMT 16T308E-FF2 T9415 03 W 0.17 - w5 017 08 - - - - - - - -

i!r\_

15°{5ﬁ_/
Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

TCMT 110202E-FM T9415 02 M 290 0.0 038 - ! 275 010 08 = = = = = = = =
TCMT 110204E-FM T9415 04 W 295 0.12 08 - ! 280 012 08 - - - = = = = =
TCMT 110208E-FM T9415 08 M 310 017 08 - u290 017 08 = = = = = = = =
TCMT 16T304E-FM 19415 04 MW 270 0.12 17 - w255 012 17 - - - - - - - -
TCMT 16T308E-FM T9415 08 MW 0.17 - ! 270 017 17 - - - - - - - -
0278 *!‘& i
(=}
L Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
TCMT 16T308E-RM T9415 08 M 250 027 19 - - - u 235 027 19 - - - - - - »m 5 014 07
TCMT 16T312E-RM T9415 12 W 265 027 19 - - - u 250 027 19 - - - - - - ® 5 014 09
o Ui §
Geometria RM3 do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkdw pracy.
TCMT 16T304E-RM3 T9415 04 W 205 020 20 - - - ! 190 020 2.0 - - - - - - » 40 014 03
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap 7d 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)
gz Ve
Geometria RM3 do obrdbki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciggtych i przerywanych warunkow pracy.
TCMT 16T308E-RM3 T9415 08 W 220 027 20 - - - u 205 027 20 - - - - - - ® 40 014 07
' 5
a2l il -
1.0 _»30°
Geometria UR do obrobki superwykariczajacej i wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
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 M 265 0.17 08 = = = HZSO 0.177 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

i 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)
= BE
el g
%; Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
TNMG 160404E-FM T9415 04 W 250 020 17 - - - u 235 020 17 = = = = = = = = =
TNMG 160408E-FM T9415 08 W 300 020 1.7 - - - ! 285 020 17 = = = = = = = = =
TNMG 160412E-FM T9415 12 W 29 025 17 - = = u 275 025 17 = = = = = = = = =
TNMG 220404E-FM T9415 04 W 250 020 17 - - - u 235 020 1.7 - - - = = = = = =
TNMG 220408E-FM T9415 0.8 W 300 0.20 - - - u 285 020 17 = = = = = = = = =
= H-L (
0.1 16°
10° g Geometria M do obrobki wykanczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
TNMG 160404E-M T9415 04 M 230 020 16 - - - u 215 020 16 - - - - - - 45 014 03
TNMG 160408E-M T9415 08 M 240 030 1.6 - - - u 225 030 1.6 - - - - - - m 45 015 07
TNMG 160412E-M T9415 12 W 225 040 1.6 - - - ! 210 040 1.6 - - - - - - 45 020 09
TNMG 220408E-M T9415 08 MW 230 030 21 - = = u 215 030 2.1 = = = - - - ®m 45 015 07
TNMG 220412E-M T9415 12 W 225 040 21 - - - u 210 040 2.1 - - - - - - ®m 45 020 09

Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrébki od superwykariczajacej do Sredniej, do ciagtych warunkdw pracy.

TNMG 160404E-NF T9415 04 W 285 015 14 = = = ! 270 015 14 = = = = = = = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap Ve 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)
10° Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykariczajacej, Sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
TNMG 160408E-NM T9415 08 W 290 025 19 - - - . - - - - - - - - - - - -
ol S
2l .
10° Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrdbki od $redniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
TNMG 160408E-NMR T9415 08 W 235 030 17 = = = . = = = = = = = = = = = =
TNMG 160412E-NMR T8430 12 M 155 030 17 W 85 027 . - - - - - - 3 024 14 - - -
T9415 12 W 250 030 17 - - - . - - - - - - - - - - - -
TNMG220412E-NMR  T9415 12 M 245 030 - - -R- - - - - - - - - - -

o HJ- (
0411 s 50
5°
Geometria R do obrdbki od $redniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
TNMG 160408E-R T9415 08 W 205 040 3.0 - - - u 190 040 3.0 - - - - - - ® 40 02 07
TNMG 160412E-R T9415 12 MW 215 040 3.0 - - - ! 200 040 3.0 - - - - - - »m 40 020 09
TNMG 220408E-R T9415 08 M 195 040 40 - - - u 185 0.40 4.0 - - - - - - »m 35 02 07
TNMG 220412E-R T9415 12 W 205 040 - - - u 190 040 4.0 - - - - - - »m 40 020 09
L 035, **& (
(=)
foe Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
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 W 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° Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrébki sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
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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O PRAMET

Q IC D1 L S

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

1604 9.525 3.81 16.50 4.76

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

Produkt - Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap e 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
01 015
18°

4 Geometria OR zaprojektowana do obrdbki ciezkozgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

TNMM 160408E-0R To415 03 M 25 040 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

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

— 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)

SELoll )

% Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkow pracy.

VBMT 160404E-FF2 To415 04 M 230 012 08 - - - a5 o012 08 - - - - - - - - -

¥ ©

M Geometria FM do obrdbki wykanczajacej i $redniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkdw pracy.

VBMT 110304E-FM To415 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 - - - P20 010 12 - - - - - - - - -
VBMT 160404E-FM Toms 04 M 245 012 12 - - - @B 012 12 - - - - - - - - -
VBMT 160408E-FM To#15 08 M 260 017 12 - - - P45 017 12 - - - - - - - - -
VBMT 160412E-FM To#15 12 M 245 02 12 - - - #3002 12 - - - - - - - - -
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt 74 f ap Ve 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)
0,75
R
18° Geometria FM2 do obrobki wykariczajacej i $redniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
VBMT 160404E-FM2 T9415 04 MW 220 012 1.2 - - - u 205 012 1.2 - - - - - - - - -
VBMT 160408E-FM2 T9415 08 W 220 020 1.2 = = = ! 205 020 1.2 = = = = = = = = =
VBMT 160412E-FM2 T9415 12 W 225 022 1.2 = = = ! 210 022 1.2 = = = = = = = = =
’F;—L“@— 1 SR
L Geometria RM do obrobki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.
VBMT 160404E-RM T9415 04 W 255 012 12 - - - u 240 012 1.2 - - - - - - ®»m 5 012 03
VBMT 160408E-RM T9415 08 W 270 0.17 1.2 = = = ! 255 017 1.2 = = = - - - 5 012 07
VBMT 160412E-RM T9415 12 W 240 027 1.2 = = = u 225 027 1.2 = = = - - - ®m 45 014 09
' B
1,0 230°
Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkdw pracy.
VBMT 160404E-UR T9415 04 MW 210 012 12 = = = ! 195 012 12 = = = = = = = = =
VBMT 160408E-UR T9415 08 W 225 017 1.2 = = = ! 210 017 1.2 = = = = = = = = =
VBMT 160412E-UR T9415 12 W 210 022 12 - = = u 195 022 12 = = = = = = - = =
D/PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
C
1303 7.940 3.40 13.80 3.18 \ _ ?\E
(i
4 N ,"\‘
()
) L N s

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

P M N S H
Produk RE
rodukt Ve f ap Ve 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)
083, i@]} ,.E { E
i % Pozytywna geometria FF do obrébki od superwykariczajacej do wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkow pracy.
VCGT 130302E-FF2 T9415 02 W 270 0.05 1.0 - - - u 255 0.05 1.0 - - - - - - - - -
VCGT 130304E-FF2 T9415 04 W 215 012 1.0 - - - u 200 0.12 1.0 - - - - - - - - -
VCGT 130308E-FF2 T9415 08 W 225 017 1.0 - - - u 210 0.177 1.0 - - - - - - - - -
17P
Pozytywna geometria NF2 zaprojektowana do obrdbki od superwykariczajacej do sredniozgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.
VCGT 130304E-NF2 T9415 04 ®» 225 0.0 1.0 - - - u 210 0.10 1.0 - - - - - - - - -
VCGT 130308E-NF2 T9415 08 ® 225 0.17 1.0 - - - u 210 017 1.0 - - - - - - - - -
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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

v

sl

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

Produkt - f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap e 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)

|~
1 Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
VCMT 160404E-FM T9415 0.4 230 012 1.2 = = = 215 092 1.2 = = = = = = = = =
VCMT 160408E-FM T9415 0.8 245 017 1.2 = = = 230 017 1.2 > = = = = = = = =

a2 Loill

1.0 _»30°
Geometria UR do obrdbki superwykanczajacej i wykanczajacej, do ciggtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

VCMT 110304E-UR 9415 04 210 012 08 = = o 195 012 08 = = = = = = = = =
VCMT 110308E-UR T9415 0.8 20 017 08 = = = 205 017 0.8 = = = = = = = = =
VCMT 160404E-UR 19415 04 200 012 1.2 = = = 190 0.12 1.2 = = = = o = - -
VCMT 160408E-UR 19415 0.8 210 017 12 = = = 195 017 1.2 = = = = = = - - -
VNMG 2 PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.60 4.76

— M N s H
Produkt - Ve f ap 7d 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)
¢, &S
107 20°
= Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

VNMG 160404E-FM T9415 04 215 020 1.2 = = = 200 020 1.2 = = = = = = = = =
VNMG 160408E-FM 19415 038 255 020 14 - - - M40 020 14 = = = = = = = = =
VNMG 160412E-FM T9415 1.2 255 022 14 = = = 240 022 14 = = = = = = = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

M N S H
Produkt i
rodu Ve f ap Ve 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 ek @
041 \ie®
1;@?% Geometria M do obrobki wykaniczajacej i Sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
VNMG 160404E-M T9415 04 M 15 020 12 - - - P85 020 12 - - - - - - ®m 35 014 03
UNMG 160408E-M T9415 08 lzoo 030 14 - - - P19 03 14 - - - - - - ®m 4 015 07

[géi Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrébki od superwykariczajacej do Sredniej, do ciagtych warunkéw pracy.

-

UNMG 160404E-NF To415 04 M 255 012 12 - - - Pauo o2 12 - - - - - - - - -
VNMG 160408E-NF T9415 08 M 270 017 14 - - - w255 017 14 - - - - - - - - -

L]
ﬁﬁw&-
10°

Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrobki od sredniej do zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

=

VNMG 160408E-NMR 79415 0.8 lzoo 3% 14 - - -B- - -"- - - - - -1 - - -

' 14, g Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrébki wykariczajacej i toczenia elementéw cienkosciennych, do ciagtych warunkow
pracy.

VNMG 160408E-SF T9415 0.8 .255 017 14 = = = !240 017 14 = = = - - - |5 012 07

IééD Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrébki sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

-

VNMG 160404E-SM T9415 0.4 .210 018 1.2 - - - !195 0.18 1.2 - - - - - - P 4 013 03
2 PRAMET
WCMT
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0613 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 4.76

Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametrow Skrawania.

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)

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

WCMT 06T304E-FM T9415 04 M 305 015 12 - - - P25 015 12 - - - - - - - - -
WCMT 06T308E-FM To415 03 M 330 020 12 - - - P30 020 12 - - - = =
WCMT 080408E-FM To415 08 M35 020 17 - - - P29 020 17 - - - - - - - - -
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D/PRAMET

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

Q IC D1 L S
80°
%

- P 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)

& ®

Geometria FM do obrébki wykariczajacej i sredniej, do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.

&

WNMG 060404E-FM T9415 04 M 305 020 14 - - - P85 020 14 - - - - - - - -
WNMG 060408E-FM T9415 08 M 365 020 14 - - - PI345 02 14 - - - - - - - - -
WNMG 060412E-FM To#15 12 M350 027 12 - - - ®330 027 12 - - - - - - - - -
WNMG 080404E-FM T9415 04 M 310 020 12 - - - P29% 020 12 - - - - - - - - -
WNMG 080408E-FM T9415 03 M350 020 19 - - - P30 020 19 - - - - - - - - -
WNMG 080412E-FM T9415 12 M 335 027 1. - - - E3 019 - - - - - - - - -

9
01 0’3160 u& (F

Geometria M do obrébki wykariczajacej i Sredniej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

N
o
o,
o
°

WNMG 060404E-M T9415 04 W 270 020 18 = = = u 255 020 138 = = = - - - B 5 013 03
WNMG 060408E-M T9415 08 W 275 032 18 = = = u 260 032 138 = = = - - - 5 016 07
WNMG 080404E-M T9415 04 M 265 020 2.1 > = = u 250 020 2.1 = = = - - - ®B 5 013 03
WNMG 080408E-M T9415 08 W 270 032 21 = = = ! 255 032 2.1 = = = - - - ®m 5 01 07
WNMG 080412E-M T9415 12 W 265 040 2.1 = = = u 250 040 2.1 = = = - - - 5 02 10

=

Wysoce pozytywna geometria NF zaprojektowana do obrdbki od superwykanczajacej do sredniej, do ciggtych warunkéw pracy.

N
STG
R

o

[—

(92

WNMG 060404E-NF T9415 04 M 340 017 08 = = ! 320 017 038 = = = = = = = = =
WNMG 060408E-NF T9415 08 MW 380 0.19 1.0 = = = u 360 019 1.0 = = = = = = = = =
WNMG 080408E-NF T9415 08 M 360 0.19 17 = = = u 340 019 17 = = = = = = = = =

WNMG 080412E-NF T9415 12 W 315 030 21 > o o 295 030 2.1 = = = = = = = = =

3025 = ﬂ;g? (S

Wysoce pozytywna geometria NM zaprojektowana do obrébki wykanczajacej, Sredniej i zgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

WNMG 080404E-NM 19415 04 W 305 020 2.1 - - -B- - - - - = - - - -
WNMG 080408E-NM 19415 08 M 335 025 2.1 - - -BR- - - - - - - - - - - -
¥
oo el @
2l .
10°

Pozytywna geometria NMR zaprojektowana do obrobki od sredniej do zgrubnej, do ciggtych warunkéw pracy.

WNMG 060408E-NMR T8430 08 M 155 035 27 W 8 032 27 .
WNMG 080404E-NMR T9415 04 W 240 025 27 = = =

WNMG 080408E-NMR T9415 08 M 255 035 27 = = =
WNMG 080412E-NMR 9415 12 W 255 040 27 S = =

7 30 025 22 = = =
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Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc), posuwu (f) i gtebokosci skrawania (ap). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.

- P M N s H
Produkt Ve f ap Ve 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 Pozytywna geometria NRM zaprojektowana do obrdbki potzgrubnej i zgrubnej, do ciggtych i umiarkowanie przerywanych warunkéw pracy.

(=]

WNMGO080408-NRM  To415 08 m 255 035 27 - - - @ - - - - - - - - - - - -
WNMG080412-NRM ~ T8430 12 M 155 040 27 M 8 036 27 | - - - - - - w3 082 - - -
To#15 12 M 255 040 27 - - - - - - - = = - - - - - -

lid s ®

Geometria R do obrdbki od $redniozgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

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

QQ% y #hak
Jg° Geometria RM do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw pracy.

&

WNMG 060412E-RM T9415 12 W 280 045 3.0 - - - u 265 045 3.0 - - - - - - = = =
WNMG 080408E-RM T9415 08 W 265 040 4.0 - - - ! 250 040 4.0 - - - - - - = = =
WNMG 080412E-RM T9415 12 W 270 045 40 - - - u 255 045 4.0 - - - - - - = = =
WNMG 080416E-RM T9415 16 W 275 0.50 - - - u 260 0.50 4.0 - - - - - - - - -
14,5; Pozytywna geometria SF zaprojektowana do doktadnej obrobki wykanczajacej i toczenia elementdw cienkosciennych, do ciagtych warunkéw
pracy.
WNMG 080408E-SF T9415 08 M 35 020 1.0 - - - ! 335 020 1.0 - - - - - - m70 013 07
e = 6
5° Pozytywna konstrukcja geometrii SM do obrébki sredniej, do ciggtych i przerywanych warunkéw pracy.
WNMG 080404E-SM T9415 04 W 280 020 20 - - - ! 265 020 2.0 - - - - - - »m 5 013 03
WNMG 080408E-SM T9415 08 M 305 025 20 - - - u 285 025 20 - - - - - - »m 60 013 07
WNMG 080412E-SM T9415 12 W 300 030 20 - - - u 285 030 20 - - - - - - »m6 015 10

g
0,3
202

Geometria W-M wiper do obrdbki Sredniozgrubnej i zgrubnej, do zwigkszonych posuwéw i lepszej jakosci powierzchni.

WNMG 060408W-M T9415 08 M 255 045 12 = = = ! 240 045 1.2 = = = = = = = = =
WNMG 060412W-M T9415 12 W 250 055 1.2 - - = u 235 055 12 - - = - - = - - -
WNMG 080408W-M T9415 08 M 245 045 15 - - - u 230 045 15 = = = = = = = = =
W S
19760 Geometria W-MR wiper do obrébki zgrubnej i zwiekszonych posuwdw oraz lepszej jakosci powierzchni.

WNMG060408W-MR  T9415 08 M 255 045 12 - - - [Pl 240 045 12 - - - - - - - - -
WNMG080404W-MR  T9415 04 M 240 030 15 - - - P25 030 15 - - - - - - - - -
WNMGO080408W-MR  T9415 08 M 245 045 15 - - — W1 230 045 15 - - - - - - - - -
WNMGOSO412W-MR  T9415 12 M 245 055 15 - - — W 230 05 15 - - - - - - - - -
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