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Dormer Pramet

Przedmowa

Drodzy Czytelnicy,

Z ogromng dumg i ekscytacjg przedstawiam Panstwu nasze

nowe produkty na rok 2025. Te rozwigzania nie tylko reprezentujg
najnowsze osiggniecia technologiczne, ale takze podkreslajg role
marki Dormer Pramet jako naszej marki gtownej, tgczgcej wszystkie
dziatania pod wspolnym szyldem. To poczgtek nowej ery, w ktorej
nasze wspolne mozliwosci tgczg sig, aby dostarczac innowacyjne,
zrownowazone i zorientowane na klienta rozwigzania.

W Dormer Pramet nasza sita tkwi w jednosci. tgczac wiedze,
doswiadczenie i zasoby naszego miedzynarodowego zespotu pod
wspolnym szyldem, jestesmy lepiej przygotowani niz kiedykolwiek,
aby sprosta¢ wyzwaniom dzisiejszego dynamicznego rynku. Ta
wspotpraca pozwala nam zapewni¢ naszym klientom niezawodnosc,
innowacyjnosc¢ i wartosg, realizujgc nasze zobowigzanie do
dostarczania pewnosci na kazdym kroku.

Dzieki naszym nowym produktom na rok 2025 pomagamy Panstwu
przekraczac granice. Odkrywamy nowe mozliwosci wydajnosci i
pozwalamy na maksymalizacje produktywnosci na zupetnie nowym
poziomie. Narzedzia, takie jak gatunek T5415 z nowym tamaczem
wiorow KM, zostaty zaprojektowane, aby podniesc jakos¢ Panstwa
dziatan, zapewniajgc precyzje i niezawodnos¢ niezbedng do
pokonywania wyzwan i przewyzszania oczekiwan.

Dormer Pramet to wiecej niz nazwa - to obietnica. Obietnica, ze
bedziemy nadal rosng¢ w site razem, wprowadzac innowacje razem i
osiggac wiecej razem.

Przeglgdajgc te broszure, zachecam Panstwa do odkrycia,

jak nasza zjednoczona marka i nowa oferta produktowa mogg
zrewolucjonizowac Panstwa dziatania i przyczynic sie do Panstwa
sukcesu.

Razem jestesmy lepsi.
Z serdecznymi pozdrowieniami,

Eduardo Martin
Prezes, Dormer Pramet
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Dormer Pramet @ @ @

Zréwnowazony rozwoj

Budowanie zrownowazonej
przysztosci razem

Dla Dormer Pramet zréwnowazony rozwaj nie jest wyzwaniem
—to szansa. Ale nie jest to cos, co mozemy osiggng¢ sami.
Wspdlnie z naszymi klientami, partnerami i spotecznosciami
prowadzimy te podrdz, wprowadzamy innowacje, uczymy sie i
rozwijamy jako jeden zespot.

Razem mozemy mie¢ znaczgcy wptyw.
Nasze podejscie jest proste: jestesmy w tym razem.

Stawianie czota wyzwaniom,
dostarczanie rozwigzan

Nasze zobowigzanie wobec planety i Twojego biznesu opiera sie na pieciu kluczowych
filarach, ktore kierujg kazdg naszg decyzja.

1. Obieg zamkniety

Zapewnimy co najmniej 90% obieg
materiatdw w odniesieniu do
odpaddw, produktéw i opakowan.
W nowych projektach dla klientéw
bedziemy koncentrowac sie

na wydajnosci materiatowe;j i
zasobowej dzieki nowym modelom
zaprojektowanym z mysla o
ponownym uzyciu i recyklingu.

2. Redukcja emisji CO,

Do 2030 roku zmniejszymy emisje
CO, z lat 2016-2018 o potowe.
Nasz zespot systematycznie
pracuje nad projektami
srodowiskowymi majgcymi

na celu zmniejszenie zuzycia
energii elektrycznej, co obejmuje

wykorzystanie paneli stonecznych.

3. Zero szkod

Regularnie podnosimy
Swiadomos¢ naszych
pracownikéw w zakresie zdrowia

i bezpieczenstwa poprzez
warsztaty, nanolearning i coroczne
obchody Dnia Bezpieczenstwa. Do
2030 roku chcemy zmniejszy¢ o
potowe nasz wskaznik TRIFR (Total
Recordable Injury Frequency Rate)
odnotowany w latach 2016-2018.
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Dormer Pramet

Zréwnowazony rozwdj w centrum kazdego narzedzia

Wiemy, ze dokonanie zrownowazonego wyboru to nie tylko kwestia zrobienia wtasciwej
rzeczy. To takze dziatanie na korzysc biznesu. Nasze narzedzia sg stworzone, by dziata¢
dtuzej, pracowac ciezej i by¢ bardziej efektywne, pomagajgc zmniejszyc slad
srodowiskowy i jednoczesnie poprawi¢ wydajnosc.

Dtuzsza trwatosc¢ narzedzi,
mniej odpadow:

Nasze produkty sg zaprojektowane z myslg
0 trwatosci, co oznacza mniej wymian, mniej
odpadodw i wiekszg wartos¢ na dtuzsza
mete. To zrownowazony rozwoj w praktyce —
utrzymywanie narzedzi w obiegu na dtuzej i
oszczedzanie cennych zasobow.

Zmniejszone zuzycie enerdgii,
zwiekszona produktywnosé:

Tworzymy produkty, ktére pomagajg naszym
klientom zuzywac¢ mniej energii, jednoczesnie
osiggajac wiecej. Dzieki zmniejszonym sitom
skrawania i zwiekszonej produktywnosci
czynimy Twojg dziatalnosc¢ bardziej
efektywng i przyjazng dla srodowiska.

4. Recykling weglika

Nasz program recyklingu weglika
umozliwia klientom zamiane
zuzytego weglika na gotéwke.
Oferujemy darmowe pojemniki na
weglik, odbieramy je, gdy sg petne,
i ptacimy cene rynkowg za zebrang
ilos¢. Nastepnie przetwarzamy
zuzyty weglik na nowe narzedzia.

5. Opakowania

Od czasu przejscia na materiaty
pochodzace z recyklingu
pouzytkowego w 2023 roku okoto
95% produktdéw opuszczajgcych
naszg jednostke produkcyjng

w S&o Paulo jest pakowanych

z plastiku pochodzgcego z
recyklingu. Do tej pory poddalismy
recyklingowi ponad 100 ton
oryginalnego plastiku i obnizylismy
emisje CO, w S8o Paulo 0 6,7%
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Gatunek T5415 @ @ @

Nowa unikalna powtoka CVD do zeliwa sferoidalnego

Nowa definicja produktywnosci dla
wysokowydajnego toczenia

Gatunek T5415 wyznacza nowy standard wydajnego i
niezawodnego toczenia zeliwa sferoidalnego i materiatéw z
grupy H. Ten zaawansowany gatunek CVD oferuje wyjgtkowg
stabilnosc¢ i trwatosc¢, zwtaszcza w przypadku obrobki
przerywanej, zapewniajgc statg wydajnos¢ w kazdych

warunkach.
Dzieki powtoce nowej generacji i powierzchni bocznej ll
pokrytej TiN dla lepszego wykrywania zuzycia, T5415 jest -

pierwszym wyborem do wymagajgcych zastosowan.
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@ @ @ Ptytki tokarskie

Powigzane produkty

T5415 T5415

Ptytki negatywne Ptytki pozytywne
Zeliwo sferoidalne Zeliwo sferoidalne
i materiaty z grupy H i materiaty z grupy H
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Cechy i korzysci

Gruba warstwa powtoki MT-CVD zwigksza
odpornos¢ na zuzycie boczne, zuzycie
kraterowe i odksztatcenia plastyczne.

Powtoka a-Al,O3 zapewnia doskonatg

odpornos¢ na zuzycie i stabilnos¢ termiczna.

Nowy proces obrébki koricowej poprawia
stabilnos¢ krawedzi tngce;j.

Szlifowana powierzchnia gniazda zapewnia
wiekszg powierzchnie styku i optymalizuje
odprowadzanie ciepta.

Ztota powtoka TiN na powierzchni bocznej
pomaga skutecznie monitorowac stan
narzedzia.

Wydtuzona trwatos¢ narzedzia
Znacznie zwieksza produktywnos¢.

Precyzyjna dokladnos¢ ciecia
poprawia wydajnos¢ w wymagajgcych operacjach.

Zwiekszona niezawodnos¢é
szczegolnie w niestabilnych warunkach.

Poprawiona stabilnos$¢ pozycjonowania
zapewnia statg wydajnos¢

Latwiejsze wykrywanie zuzycia
redukuje przestoje.

Obszar zastosowania gatunkow tokarskich MT-CVD

Ceramika

T53

CVD

Odpornos¢ na zuzycie

Niepowlekany

Stabilne
warunki skarawania

10

CVD

PVD

18430

HF7

Bardzo niestabilne warunki
skrawania
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Szlifowana powierzchnia ptytki

Odporna na Scieranie i wysoka
temperature warstwa Al,O3

Odporna na Scieranie warstwa TiCN

Adhezyjna warstwa TiN

Substrat

Ztota warstwa TiN

Sktad materiatu

30% grubsza powtoka
dla wiekszej trwatosci

1



Gatunek T5415 @ @ @

Przyktady obrobki

Doskonate osiggi w obrdébce
zeliwa sferoidalnego.

T5415 wyznacza nowy punkt odniesienia w obrobce zeliwa sferoidalnego,
oferujgc nawet do 90% dtuzszg trwatos¢ narzedzia niz konkurencyjne rozwigzania.
Przy 23,3 minutach ciggtego toczenia zmniejsza przestoje, ogranicza wymiany
narzedzi i zwieksza produktywnos¢, co czyni go idealnym wyborem dla
wymagajgcych zastosowan przemystowych.

Obrébka Obrdbka ciggta Rozwigzanie Dormer Pramet:
skrawaniem:
7 . . CNMG 120408-KM
astosowanie: Toczenie
. Dane dotyczace obrobki:
Materiat: EN-GJS-500-7 (165 HB) veza I
Ve 1:n ap
Ptyn chtodzacy: Nie 300 0.20 2.00
Produkt A Produkt E

[ .
Dy B

Zdjecia T5415. Zdjecia Produkt A. Zdjecia Produkt E.
Wszystkie wykonane po 20 minutach. Wszystkie wykonane po 20 minutach. Wszystkie wykonane po 10 minutach.

V¢ = predkosc skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), a, = osiowa gtebokos$¢ skrawania (mm)

12
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Przykiady obrobki

Trwatos¢ (w min)

2 —

20 —

10 —

T5415 Produkt A Produkt B Produkt C Produkt D Produkt E Produkt F Produkt G

Wydajnos¢ obroébki

100 —

75 —

50 —

2 —

T5415 Produkt A Produkt B Produkt C Produkt D Produkt E Produkt F Produkt G
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Gatunek T5415 @ @ @

Przyktady obrobki

Zoptymalizowany materiat
dla maksymalnej wydajnosci
i efektywnosci

Poprawilismy trwatosc i wydajnosc¢ dzieki naszemu nowemu gatunkowi T5415 - oferujgc
ponad dwukrotnie dtuzszg trwatosc¢ narzedzia i 0 123% lepszg wydajnosc obrobki

w poréwnaniu z poprzednim gatunkiem. Zoptymalizuj produktywnosc i skro¢ czas
przestojow juz dzis.

Obrébka Obrdbka ciggta Rozwigzanie Dormer Pramet:
skrawaniem:
7 . ) CNMG 120408-KM
astosowanie: Toczenie

. Dane dotyczace obrobki:

Materiat: X37CrMoV5-1 (53 HRC) veza I
Ve fn ap

Ptyn chtodzacy: Nie 70 0.22 1.50

Zdjecia po obrébce - wszystkie wykonane po 25 minutach.

V¢ = predkosc skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), a, = osiowa gtebokos$¢ skrawania (mm)

14
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@ @ @ Ptytki tokarskie

Przykiady obrobki

Trwatos¢ (w min)

60 —
50 —
40 —
30 — Zdjecia po obrébce - wszystkie
wykonane po 25 minutach.
20 —
10 —
23.75
0 —
T5415 T5315
Wydajnosé obrdébki
250 —
200 —
150 —
100 —
50 —
100 %
0 —
T5415 T5315

15



Gatunek T5415 @ @ @

Przyktady obrobki

Obrdbka, Obrébka przerywana
skrawaniem:

Zwiekszona
wydajnosé
w przypadku
O b ré b ki Rozwigzanie Dormer Pramet:
przerywanej o mosonin

. Dane dotyczace obrdébki:
T5415 doskonale sprawdza sie w yeza

niestabilnych warunkach skrawania Ve fn ap
dzieki zaawansowanej technologii 100 0.15 1.00
oprot?kl koncoyvej, zapewr,ﬂ,a!ac N 100 0.25 1.00
niezrownang niezawodnosc i trwatosc.
100 0.40 1.00
Trwatosé
3500 —
3000 —
2500 —
2000 —
1500 —
1000 —
500 —
. [ ]
T5415 TS T5415 =SS! T5415 TESUS
posuw: 0.15 posuw: 0.15 posuw: 0.25 posuw: 0.25 posuw: 0.40 posuw: 0.40

V¢ = predkosc skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), a, = osiowa gtebokos$¢ skrawania (mm)

16



T5415

Tnij dalej.
| jeszcze dalej.

Optymalizuj produktywnosc¢ przy
toczeniu zeliwa dzieki nowemu
trwatemu gatunkowi CVD
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Gatunek T5415 @ @ @

Udane aplikacje

Zwiekszona wytrzymatosc
od 57% do 87,5%

Wynik klienta: Gatunek T5415 zapewnit niezrownang wydajnos¢ w krytycznych
zastosowaniach. W przypadku wewnetrznej obrobki zgrubnej z obrobkg przerywang
zwiekszyt trwatosc o 87,5%, wykonujgc az siedem dodatkowych detali. W operacjach
wykanczania zwiekszyt trwatosc¢o 57%, wykonujgc 33 detale w poréwnaniu do 21 przy
uzyciu standardowych narzedzi.

Segment: Obrébka metali i inzynieria
precyzyjna
Zastosowanie: Wewnetrzna obrébka zgrubna z

obrébkg przerywang i wykarniczaniem

Materiat: EN-GJS-400-15

Ptyn chtodzacy: Tak

Rozwigzanie Dormer Pramet:

CNMG 160616E-KR:T5415 (do obrdbki wstepnej)
WNMG 080408E-KR T5415 (do wykarczania)

Dane dotyczace obrdébki:
Ve fn ap

190/220 0.35/0.25 5/0.5

v, = predkos¢ skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), a, = osiowa gteboko$¢ skrawania (mm)

18
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Wydajnosc¢ wyzsza
0 100%

Wynik klienta: Narzedzie wykazato duzg trwatos¢
podczas przerywanej obrdbki i zapewnito spdjng
wydajnosé w toczeniu ciggtym. Klient odnotowat
imponujgcy wzrost produktywnosci o 100% oraz
uzyskat wysokg jakos¢ powierzchni, co potwierdza
efektywnos¢ narzedzia w obrébce czesci zeliwnych
w branzy motoryzacyjnej.

Segment: Motoryzacja

Zastosowanie: Obrébka przerywana

Materiat: EN-GJS-400-15

Ptyn chtodzacy: Nie

Rozwigzanie Dormer Pramet:

WNMG 080408E-KR:T5415

Dane dotyczace obrdébki:
Ve fn ap

294 0.50 1.50

Udane aplikacje

Zwiekszona o 50%
trwatos¢ w wymagajgcych
zastosowaniach

Wynik klienta: Klient zauwazyt prawie 50% lepsza
odpornos¢ na zuzycie, co pozwolito na wykonanie
prawie trzech przejs¢, podczas gdy poprzedni
gatunek radzit sobie jedynie z dwoma. To wyjgtkowe
ulepszenie przektada sie na dtuzsza trwatosc
narzedzia, skrécenie przestojow oraz zwiekszenie
efektywnosci w wymagajgcych zastosowaniach.

Segment: Producent maszyn dla gornictwa

Zastosowanie: Ciezka obrébka zgrubna
Materiat: Zeliwo sferoidalne
Ptyn chtodzacy: Nie

Rozwigzanie Dormer Pramet:

SNMA 250924S:T5415

Dane dotyczace obrdébki:

Ve fn ap

30 1.40 S

V¢ = predkosc¢ skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), a, = osiowa gtebokos¢ skrawania (mm)

19



Gatunek T5415 @ @ @

Udane aplikacje

Wydtuzenie trwatosc O 33% mniej czasu
narzedzi o 33% i obnizenie na wymiane narzedzi
kosztow 0 4,9%.

Wynik klienta: T5415 z tamaczem wiérow KM
zapewnit o 33% dtuzszg trwatos¢ narzedzia w

poréwnaniu z narzedziami konkurencji. Przetozyto
sie to na rzadsze wymiany narzedzi i dtuzszy czas

Wynik klienta: T5415 zwiekszyt produktywnosé

0 7,39%, wydtuzyt trwatos¢ narzedzia o 33% i

obnizyt koszty obrébki o 4,9%, zapewniajgc lepsza o T
s (o L ) pracy. Zapewnij spdjng wydajnosc i niezawodne

efektywnosc i oszczednosci w poréwnaniu z

ooprzednim narzedziem. Jest to niezawodny wybor wykonczenie dzieki temu trwatemu rozwigzaniu do
do optymalizacji wydajnosci i redukcji kosztéw w Slosloldl aguione) [ vy e e Eed,

wymagajgcych zastosowaniach.

Segment: Inzynieria ogdlna Segment: Obrébka modeli wtryskowych
Zastosowanie: Obrébka zgrubna Zastosowanie: Obrdébka zgrubna i wykanczajaca
Materiat: EN-GJS-500-7 (170HB-210HB) Materiat: EN-GJS-500-7 (180-210 HB)
Ptyn chtodzacy: Tak Ptyn chtodzacy: Tak
Rozwigzanie Dormer Pramet: Rozwigzanie Dormer Pramet:
WNMG 080408E-KR:T5415 WNMG 080408-KM:T5415
Dane dotyczace obrdébki: Dane dotyczace obrdébki:
Ve Ty ap Ve fn ap
220 0.35 3 215 0.30 2

V¢ = predkosc skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), a, = osiowa gtebokos$¢ skrawania (mm)

20
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Zwieksz produktywnosc
dzieki 53% dtuzszej trwatosci
narzedzia

Wynik klienta: T5415 z tamaczem wiéréw KM
zapewnit o 53% dtuzszg trwatosc narzedzia w
poréwnaniu z narzedziami konkurencji. Przetozyto
sie to na rzadsze wymiany narzedzi i dtuzszy czas
pracy. Zapewnij spdjng wydajnosc¢ i niezawodne
wykonczenie dzieki temu trwatemu rozwigzaniu

do obrdbki zgrubnej i wykanczajace;j.

Segment: Motoryzacja

Zastosowanie: Toczenie zgrubne

Materiat: EN-GJS-500-7

Ptyn chtodzacy: Tak

Rozwigzanie Dormer Pramet:

WNMG 080412-KM:T5415

Dane dotyczace obrdébki:
VC

605

V¢ = predkosc skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr)

Udane aplikacje

Przekraczaj
granice

Maksymalizuj
produktywnosc¢
dzieki naszym nowym
wysokowydajnym
narzedziom z
wymiennymi ptytkami

&

, @p = 0siowa gtebokosc¢ skrawania (mm)

21


https://l.ead.me/bfeE9q

Gatunek T5415 @ @ @

Informacje techniczne

tamacze widréw dla negatywnych ptytek T5415

E[D . Pierwszy wyboér
) i

1
D ! | Motzliwe zastosowanie

Bardzo
niestabilne
warunki

pracy

8|

Niestabilne
warunki

pracy

o,

Stabilne
warunki

pracy

Cienko-
$cienne
i waskie
elementy
obrabiane

é, 0.05 - 0.2 mm/obr 0.05-0.2 mm/obr 0.2 - 0.4 mm/obr 0.4 - 1.0 mm/obr > 1.0 mm/obr

% 0.05-2 mm 0.05-2mm 2-4mm 4-10 mm >10 mm

22
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Ptytki tokarskie

]

Bardzo
niestabilne
warunki

pracy

8]

Niestabilne
warunki

pracy

o,

Stabilne
warunki

pracy

—

Cienko-
Scienne
i waskie
elementy
obrabiane

Pierwszy wyboér

Mozliwe zastosowanie

Informacje techniczne

tamacze widrow dla ptytek dodatnich T5415

0.05 - 0.2 mm/obr

0.05-2mm

0.05 - 0.2 mm/obr

0.05-2mm

0.2 - 0.4 mm/obr

2-4mm

&

0.4 - 1.0 mm/obr

4-10 mm

> 1.0 mm/obr

> 10 mm
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Informacje techniczne

Identyfikacja
materiatu

T5415

24

Obszar

zastosowania

Zastosowanie
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Powtoka

MT-CVD

Kolor

Substrat

Korzysci ptynu
chtodzacego

Opis materiatu

Wysoce wydajny gatunek zaprojektowany gtéwnie

do toczenia zeliwa sferoidalnego, a takze do obrébki
materiatéw hartowanych i odpuszczanych. Moze by¢
rowniez stosowany do toczenia zwyktych stali weglowych i
stopowych o wyzszej wytrzymatosci i twardosci.

Pomimo wysokiej odpornosci na scieranie, nadaje sie
réwniez do pracy w niestabilnych warunkach skrawania
dzieki nowej metodzie obrébki koricowej. Ten materiat

polecamy jako pierwszy wyboér do wiekszosci operacji
toczenia, zwtaszcza w zakresie wysoko wydajnej produkcji.



Podnies poprzeczké.

/wieksz produktywnosc dzieki
wybranemu narzedziu '

Nowe produkty do toczenia




tamacz wiorow KM @ @ @

Nowy tamacz wioréow do toczenia zeliwa

Zwieksz wydajnosc¢ toczenia

Nowy tamacz wioréw KM zostat specjalnie zaprojektowany
do obrobki zeliwa (materiaty z grupy ISO K) i stanowi idealne
rozwigzanie do sredniej obrobki toczeniem. Charakteryzuje
sie stabilng, szerokg fazg wzmacniajgca typu T, oraz lekko
dodatnim katem natarcia, co zapewnia ptynne i stabilne

skrawanie.
W potgczeniu z gatunkiem T5415 tworzy niezawodng ll
kombinacje, oferujgcg wyjatkowg produktywnosg, -

wydajnosc i stabilnos¢ procesu przy kazdej operacji.
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https://l.ead.me/bfeE9j

Ptytki negatywne

KM

.0.26
\45°

Przeznaczony do $redniegj i
podtzgrubnej obrobki zeliwa,
potencjalnie stali i materiatéw
twardych, zaréwno do obrébki
ciagtej, jak i przerywanej.

CNMG-KM

=

Wysoka wydajnos¢
Materiaty z grupy K

Skrawanie od $redniego do pdtzgrunego

TNMG-KM

=

Ekonomiczne rozwigzanie
Materiaty z grupy K
Obrdbka lekka do sredniej

T5415

Gatunek MT-CVD
Grube warstwy TiCN i Al,O3

Odporny na $cieranie

DNMG-KM

a

Wszechstronne zastosowanie
Materiaty z grupy K

Skrawanie od lekkiego do pétzgrubnego

VNMG-KM

4

Uniwersalna ptytka
Materiaty z grupy K
Obrdbka lekka do sredniej

Powigzane produkty

SNMG-KM

Ptytka do obrobki potzgrubnej
Materiaty z grupy K

Obrdbka srednia do potzgrubnej

WNMG-KM

Uniwersalna ptytka
Materiaty z grupy K
Obrdébka srednia do potzgrubnej
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tamacz wiorow KM @ @ @

Cechy i korzysc

Zaawansowana geometria zapewnia wydajne N Zwiekszona niezawodnos¢ procesu
tamanie i odprowadzanie wiérow. skraca czas przestoju maszyny.

Stabilna, szeroka faza wzmacjanigca typu T N Niezawodna wydajnos¢
zwigksza stabilnos¢ krawedzi tnacej. Zapewnia wysokg jako$¢ wynikdw w trudnych warunkach.

Lekko dodatni kgt natarcia zmniejsza sity Wydtuzona trwatosé narzedzia

skrawania, porawia odprowadzanie ciepta i - . -
zmniejsza zuzycie. zwieksza efektywnosc kosztowa.
Dostepne w gatunku CVD T5415 z grubszg N Zwiekszona trwatosé
powtoka. zwieksza produktywnos$c.

Wysoka wydajnosc¢ i stabilnos¢ podczas toczenia zeliwa

Stabilna geometria
krawedzi skrawajgcej

Gruba powtoka MT-CVD
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Negative Toczenie inserts

KM

Zakres zastosowan i kompatybilnos¢ materiatowa tamacza KM
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DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
0602 6.350 2.80 6.40 238 \
0913 9.525 4.40 9.70 3.97 A
1204 12.700 550 12.90 476 O @
v L j
Dl L S, |

3 P M N S H
Product ef R
ko) § 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=3 (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)
0.1
R
‘P@_ RF famacz jest solidny i stanowi pierwszy wyhér do obrdbki Sredniej zeliwa. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
IC. R {\L:]} @ katem natarcia i stabilng, umiarkowana faza wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stalii
&3 1 warunkowo do stali nierdzewnych i twardych materiatow.
12.7 25
CCMT 060204E-RF:T5415 ® 04 w25 015 1.0 - - - . 250 015 1.0 - - - - - - ®m 5 010 03
CCMT 09T308E-RF:T5415 ® 038 P 20 020 15 - - - . 260 020 15 - - - - - - B 55 014 07
CCMT 120408E-RF:T5415 ® 038 P 240 022 22 = = = . 240 022 22 = = = - - - ®m5 013 07
0.27
7 8 RM tamacz jest solidny i stanowi pierwszy wybdr do obrébki zgrubnej stali. Charakteryzuje sie dodatnim
\C’J ﬂ'l g katem natarcia i stabilna, szeroka fazka wzmacniajaca typu T. Nadaje sie réwniez do stali nierdzewnej, zeliwa i
v warunkowo do superstopow.
CCMT 09T304E-RM:T5415 ® 04 W 245 025 22 - - - . 245 025 22 - - - - - - B 5 017 03
CCMT 09T308E-RM:T5415 ® 08 P 280 030 22 = = = . 280 030 22 = = = - - - ®m 55 015 07
CCMT 09T312E-RM:T5415 e 12 »m 25 035 22 = = = . 275 035 22 = = = - - - m 5 017 07
CCMT 120408E-RM:T5415 e 08 W 275 030 27 - - - . 275 030 27 - - - - - - ®m 5 015 07
. UR tamacz widréw jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do wykariczania zeliwa. Charakteryzuje sie
= :jij \f dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do stali i warunkowo do stali

(CMT 060204E-UR:T5415
(CMT 060208E-UR:T5415
CCMT 09T304E-UR:T5415
CCMT 09T308E-UR:T5415
CCMT 120404E-UR:T5415
CCMT 120408E-UR:T5415
(CMT 120412E-UR:T5415

30

0.4
0.8
0.4
0.8
0.4
0.8
1.2

nierdzewnych.

w265 015 10 - - - W25 015 10 - - - o o
w285 020 10 - - - M2 020 10 - - - - o0
265 015 12 - - - M265 015 12 - - - - = - - = -
¥ 285 020 12 - - - M2 020 12 - - - - = = - = -
woss 015 17 - - - M55 015 17 - - - - -
w270 020 17 - - - m20 020 17 - - - - o0
w255 027 17 - - - M55 027 17 - - - - = - - = -
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https://dormerpramet.com/p/8717336
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c c M W DORMER"

PRAMET
Q IC D1 L S

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

0913 9.525 4.40 9.70 3.97

Ptytki tokarskie

38 M N S H
Product s K
2 é 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
“ .CMW ptaska ptytka jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
- natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sig réwniez do obrébki twardych materiat6w.
CCMW 09T308:T5415 £ 08 - - - - - - [W19502030 - - - - - - w4 01 07

C N M A DORMER™

PRAMET
Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm)

(mm) Qfo
1204 12.700 5.16 12.90 4.76

IC
D1
L

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

3 M N S H
Product e
E .E 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
“ .NMA plytka ptaska jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
- natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sie réwniez do obrébki twardych materiatéw.
CNMA 120408:T5415 $ 038 - - - - - - 215 020 4.0 - - - - - - ®m 45 014 05
CNMA 120412:T5415 g 12 - - - - - - 195 030 4.0 - - - - - - B 4 021 05
CNMA 120416:T5415 e 16 - - - - - - 190 040 4.0 - - - - - - » 40 028 05
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T5415 @ @ @

DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35
Q
®.

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

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

sie réwniez do stali i twardych materiatéw.

0.26 - . - ) . J -
™ 145° . KM tamacz widréw jest wszechstronny i stanowi pierwszy wyhoér do obrobki zeliwa na srednim poziomie.
_'-,L ( S Charakteryzuje sie lekko dodatnim katem natarcia i stabilnym, szerokim rowkiem teowym. Warunkowo nadaje

CNMG 120404-KM:T5415 ® 04 2 265 020 2.1 - - - . 265 020 2.1 - - = = = - 55 014 08
CNMG 120408-KM:T5415 $ 08 P 265 032 21 - - - . 265 032 21 - - - - - - B 55 02 08
CNMG 120412-KM:T5415 ® 12 w260 040 21 - - - . 260 040 2.1 - - - - - - »m 55 028 08
1.4
0.33 . KR tamacz jest solidny i stanowi najlepszy wyhér do zgrubnej obrdbki. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
- 15° _':L g katem natarcia i szerok fazka wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stali i warunkowo do
o’% twardych materiatow.
CNMG 120408E-KR:T5415 $ 08 P 240 035 40 - - - . 240 035 40 - - - - - - B 5 017 07
CNMG 120412E-KR:T5415 ® 12 w245 040 40 - - - . 245 040 40 - - - - - - ®m 5 02 10
CNMG 120416E-KR:T5415 ® 16 W 245 045 40 - - - . 245 045 40 - - - - - - »m 5 032 08
CNMG 160608E-KR:T5415 € 08 M 235 035 45 - - - . 235 035 45 - - - - - - »m 5 024 08
C(NMG 160612E-KR:T5415 $ 12 P 230 045 45 - - - . 230 045 45 - - - - - - »m 45 032 08
CNMG 160616E-KR:T5415 ® 16 P 230 050 45 - - - . 230 050 45 - - - - - - »m 45 035 08
CNMG 190608E-KR:T5415 e 08 w225 035 7.0 - - - . 225 035 7.0 - - - - - - w45 024 08
CNMG 190612E-KR:T5415 ® 12 P 220 045 7.0 - - - . 220 045 7.0 - - - - - - »m 45 032 08
CNMG 190616E-KR:T5415 $ 16 P 220 05 7.0 - - - . 220 050 7.0 - - - - - - »m 45 035 08
0.4
0.1 s R tamacz jest wytrzymaty i przeznaczony do obrdbki zgrubnej stali i zeliwa. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
5 ’\‘\15° ”# _‘:L (F katem natarcia i ujemna, stabilna, bardzo szeroka, podwdja fazka wzmacniajaca typu. Warunkowo jest rdwiez
iw

przeznaczony do twardych materiatow.

5
CNMG 120408E-R:T5415 ® 038 P 230 040 40 = = = . 230 040 40 = = = - - - m 45 020 05
CNMG 160612E-R:T5415 ® 12 w225 045 55 - - - . 225 045 55 - - - - - - B4 023 10
(NMG 190612E-R:T5415 $ 12 »m220 045 70 - - - . 220 045 7.0 - - - - - - B4 023 10
C(NMG 190616E-R:T5415 ® 16 P 220 05 7.0 = = = . 220 050 7.0 - - - - - - »m 45 025 13
0.25

SM tamacz widrow jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do $redniej obrébki stali i superstop6w.
{ AL <S Charakteryzuje sie lekko dodatnim katem natarcia i stabilna, umiarkowana fazka wzmacniajaca typu T. Nadaje

}3°5° sie rowniez do stali nierdzewnych, zeliwa i warunkowo do stopdw niezelaznych i twardych materiatow.
® 12 300 030 20 - - - .300 030 20 - - - - - - B 60 015 10

/ W-M tamacz ma krawedZ wygtadzajaca wiper i jest przeznaczony do obrébki wykanczajacej stali.

W ( S Charakteryzuje sie dodatnim katem natarcia i dodatnia, umiarkowana fazka wzmacniajaca typuT. Warunkowo

jest rowniez przeznaczony do zeliwa.

(NMG120408W-M:T5415 @ 08 #1245 045 15 - - - [Pl 245 045 15 - - - - - - - - -
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https://dormerpramet.com/p/8716785
https://dormerpramet.com/p/8716786
https://dormerpramet.com/p/8716787
https://dormerpramet.com/p/8716789
https://dormerpramet.com/p/8716727
https://dormerpramet.com/p/8716784
https://dormerpramet.com/p/8716788
https://dormerpramet.com/p/8716790
https://dormerpramet.com/p/8716780
https://dormerpramet.com/p/8716728

@ @ @ Ptytki tokarskie

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
113 9.525 4.40 11.60 3.97 /
I = =
/ | ‘_1
Y R
[$))
5/ | L N ¢ S,

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

57 o P M N S H
Product E E 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

01 RIS RF famacz jest solidny i stanowi pierwszy wyhor do obrdbki Sredniej zeliwa. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
- {y} ( S katem natarcia i stabilna, umiarkowana faza wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stalii
warunkowo do stali nierdzewnych i twardych materiatow.

DCMT 11T304E-RF:T5415 ® 04 P 18 020 0.8

0.27

172 QJ
\o

- - - m5 020 08 - - - - - - ®m35 014 03

katem natarcia i stabilna, szeroka fazka wzmacniajaca typu T. Nadaje sie réwniez do stali nierdzewnej, zeliwa i

: <_ RM famacz jest solidny i stanowi pierwszy wyhér do obrdbki zgrubnej stali. Charakteryzuje sie dodatnim

1 warunkowo do superstopow.
DCMT 11T304E-RM:T5415 ) 04 7 230 020 1.0 = = = . 230 020 1.0 = = = - - - »m 4 014 03
DCMT 11T308E-RM:T5415 [ ] 08 P 255 027 08 - = = . 255 027 08 = = = - - - m 5 014 07

1.00
UR famacz widréw jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do wykariczania zeliwa. Charakteryzuje sie
_ X | & E dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do stali i warunkowo do stali
30°

nierdzewnych.

DCMT 11T304E-UR:T5415 L 04 ®m 235 012 038 = = = . 235 012 08 = = = - - - - -
DCMT 11T308E-UR:T5415 (] 08 P 245 017 08 = = = . 245 017 08

DORMER™
PRAMET

<
Q-.
Q IC D1 L S /

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

1506 12.700 5.16 15.50 6.35

D1

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

L P M N S H
Product g é Ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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 .NMA ptytka ptaska jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
; E natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sie rowniez do obrébki twardych materiatow.
DNMA 150608:T5415 ® 038 = = = = = = . 190 020 1.7 = = = - - - ®m 4 014 05
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T5415

®

© ©

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

3 P M N S H
Product Ff K
g £ 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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 .NMA plytka ptaska jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
; E natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sig réwniez do obrébki twardych materiatéw.
DNMA 150612:T5415 12 - - - - - - . 195 020 1.7 - - - - - - » 40 014 05
DORMER"™
PRAMET

Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm)
1104 9.525 440 11.60 476
1504 12.700 5.16 15.50 476 i
1506 12.700 5.16 15.50 6.35
o
A
R L S

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

38 P M N S H
Product =: K
g § 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d 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)
™ 0'261 45 _"_L KM tamacz widréw jest wszechstronny i stanowi pierwszy wyhér do obrobki zeliwa na srednim poziomie.
s @ Charakteryzuje sie lekko dodatnim katem natarcia i stabilnym, szerokim rowkiem teowym. Warunkowo nadaje
sie rowniez do stali i twardych materiatéw.
DNMG 110404-KM:T5415 ® 04 P 220 020 12 - - - . 220 020 12 - - - - - - w45 014 08
DNMG 110408-KM:T5415 ® 038 P 225 030 12 - - - . 225 030 12 - - - - - - ® 45 021 08
DNMG 150404-KM:T5415 ® 04 P 210 020 19 - - - . 210 020 19 - - - - - - w45 014 08
DNMG 150408-KM:T5415 ® 038 m 215 030 19 - - - . 215 030 19 - - - - - - ®m 45 021 08
DNMG 150412-KM:T5415 E 12 P 205 040 1.9 - - - . 205 040 1.9 - - = = = - 40 028 08
DNMG 150604-KM:T5415 ® 04 "™ 210 020 1.9 - - - . 210 020 1.9 - - - - - - ® 45 0714 08
DNMG 150608-KM:T5415 ® 03 »m 215 030 19 - - - . 215 030 19 - - - - - - » 45 021 08
DNMG 150612-KM:T5415 ® 12 m 205 040 19 - - - . 205 040 19 - - - - - - ®m 4 028 08
1.4
1 ..033 . KR tamacz jest solidny i stanowi najlepszy wyhor do zgrubnej obrdbki. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
- {5° _':L g katem natarcia i szeroka fazka wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stali i warunkowo do
o'% twardych materiatéw.
DNMG 150608E-KR:T5415 ® 03 P 195 035 30 - - - . 195 035 3.0 - - - - - - » 40 024 08
DNMG 150612E-KR:T5415 e 12 195 040 30 - - - . 195 040 3.0 - - - - - - » 40 028 08
DNMG 150616E-KR:T5415 ® 16 P 190 050 3.0 - - - . 190 050 3.0 - - - - - - ®m 40 035 08
0.4
0.1 s R tamacz jest wytrzymaty i przeznaczony do obrdbki zgrubnej stali i zeliwa. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
o ’\‘\15° ”# _‘:L (F katem natarcia i ujemna, stabilna, bardzo szeroka, podwdja fazka wzmacniajaca typu. Warunkowo jest réwiez
v & przeznaczony do twardych materiatéw.
DNMG 150408E-R:T5415 ® 03 P 190 040 3.0 - - - . 190 040 3.0 - - - - - - » 40 020 07
DNMG 150608E-R:T5415 ® 08 P 190 040 3.0 - - - . 190 040 3.0 - - - - - - ®m 40 02 07
DNMG 150612E-R:T5415 ® 12 ® 195 040 3.0 - - - . 195 040 3.0 - - - - - - W 40 020 09
DNMG 150616E-R:T5415 ® 16 P 205 040 3.0 - - - . 205 040 3.0 - - - - - - P 40 02 05

34



https://dormerpramet.com/p/8716792
https://dormerpramet.com/p/8717549
https://dormerpramet.com/p/8717570
https://dormerpramet.com/p/8717571
https://dormerpramet.com/p/8717572
https://dormerpramet.com/p/8717573
https://dormerpramet.com/p/8717574
https://dormerpramet.com/p/8717575
https://dormerpramet.com/p/8717576
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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

Ptytki tokarskie

at

3 M N S H
Product g i
% E Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d 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)
,..025
SM tamacz widrow jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do $redniej obrébki stali i superstopéw.
& - Charakteryzuje sig lekko dodatnim katem natarcia i stabilng, umiarkowana fazka wzmacniajaca typu T. Nadaje
1305" sie rowniez do stali nierdzewnych, zeliwa i warunkowo do stopdw niezelaznych i twardych materiatow.
DNMG 150612E-SM:T5415 @ 1.2 ! 245 030 17 = = = . 245 030 17 = = = - - - ®m 5 015 09
DORMER"
ECMT PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm)

0803 7.940 3.40 8.20

(mm)

3.18

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 > :
Product 5 _% 74 f ap 7d f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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
E 18° FM2 tamacz jest solidny i stanowi pierwszy wybdr do Sreniej obrdbki stali. Charakteryzuje sie dodatnim katem
gli]} - natarcia i stabilng, umiarkowana faza wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do zeliwa i warunkowo

do stali nierdzewnych.

ECMT080304E-FM2T5415 @ 04 ®1 275 012 10 - - - W25 012 10 - - - - - - - -
DORMER™
PRAMET
Q w1 L S
(mm) (mm) (mm) g@
1604 9.525 19.50 4.76 i
=
Yy v
3

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

3 M N S H
Product e
ko) _E Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
B (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)
0.36
gli]? ' L-32 geometria lewokierunkowa do obrébki wykanczajacej i $redniej, do ciagtych warunkéw pracy.
15°
KNUX1604051-32:T5415 @ 05 #1195 025 27 - - - 195 025 27 - - -
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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.

- S P M N S H
rocuc 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d 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)
0.36
{\Q} r R-32 geometria prawokierunkowa przeznaczona do obrdbki od wykariczajacej do potzgrubnej, do ciagtych
N E warunkdéw pracy.
15°

KNUX 160405R-32:T5415 ® 05 ®m 195 025 27

o

KNUX 160405ER-72:T5415 @ 7 270 020 2.0

2.3
1.2 '
12.5° | =3E

KNUX 160410SR-73:T5415 @

1.0 7 255 040 3.0

(mm) (mm)

1606 5.50 6.35

-9 05 27 - - - - - = - -

ER-72 geometria prawokierunkowa do obrdbki superwykariczajacej i wykariczajacej, do ciagtych warunkéw
pracy.

- W0 020 20 - - - - - = - -

ER-73 geometria prawokierunkowa do obrébki wykariczajacej i pétzgrubnej, do ciagtych warunkéw pracy.

- W55 040 30 - - - - -

DORMER"™
PRAMET

O

70

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

- 3w P M N S H
rocuc EE Ve f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
0.25 PR Iy Lo . P . AN .
2 = RM3 tamacz widréw jest wytrzymaty i przeznaczony do obrébki zgrubnej stali i zeliwa. Charakteryzuje sie
° HFC

; (s

RCMT 1606MOS-RM3:T5415 @ -

”l 240 0.65 2.0

36

dodatnim katem natarcia i ujemna, szeroka fazka wzmacniajac typu T. Warunkowo nadaje sie rowniez do stali
nierdzewnej i twardych materiatéw.

- W 20 065 20 - - - - - - m5 03 11


https://dormerpramet.com/p/8716803
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@ @ @ Ptytki tokarskie

DORMER™
PRAMET

Q INSD D1 S

(mm) (mm) (mm)

3209 32.000 9.50 9.53

D1
20°

O

70

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

3 P M N S H
Product 2 RE
focud § 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
S (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)
L. .04
15° g im RM2 geometria do obrébki w zakresie od pétzgrubnej do zgrubnej, do ciagtych i przerywanych warunkéw
% 8 Hrc S pracy.
156°
RCMX3209MO-RM2:T5415 &  — 1 100 100 45 - - -0 100 45 - - - - - - - - -
DORMER"™
PRAMET
Q.Q
Q IC D1 L S I
(mm) (mm) (mm) (mm) / N
0913 9.525 4.40 9.53 3.97 O o
1204 12.700 5.50 12.70 4.76 N\ J
y L R
L Y s

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

33 P M N S H
Product =2 R
*Z-’ ,E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
01
‘P& RF famacz jest solidny i stanowi pierwszy wyhér do obrdbki Sredniej zeliwa. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
- - {Q} <S katem natarcia i stabilna, umiarkowana faza wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stali i
9525 15 warunkowo do stali nierdzewnych i twardych materiatéw.
127 25
SCMT 120408E-RF:T5415 ® 08 ®m 25 022 22 = = = . 255 022 22 = = = - - - ®m 5 013 07
0.27

katem natarcia i stabilna, szerok fazka wzmacniajaca typu T. Nadaje sie réwniez do stali nierdzewnej, zeliwa i

QJ : RM tamacz jest solidny i stanowi pierwszy wybdr do obrébki zgrubnej stali. Charakteryzuje sie dodatnim

A warunkowo do superstopow.
SCMT 09T308E-RM:T5415 ® 08 ®” 29 030 20 - - - . 290 030 20 - - - - - - 60 015 07
SCMT 120408E-RM:T5415 $ 08 ® 285 030 23 - - - . 285 030 23 - - - - - - B 60 015 07

. UR tamacz widréw jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do wykanczania zeliwa. Charakteryzuje sie
= Fij dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do stali i warunkowo do stali
nierdzewnych.
SCMT 09T308E-UR:T5415 ® 08 ® 295 020 1.2 - - - . 295 020 1.2 = = = - = = - = =
SCMT 120408E-UR:T5415 ® 03 P 285 020 16 - - - . 285 020 16 - - - - - - - - -
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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.

R P m N S H
Product 5 g 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

UR tamacz widréw jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do wykanczania zeliwa. Charakteryzuje sie

i b
_rl ' dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do stali i warunkowo do stali
nierdzewnych.

S(MT120412E-URTS415 @ 12 W 275 027 16 - - - M5 o2 16 - - - - - -

DORMER"
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.50 12.70 4.76
2509 25.400 9.12 25.40 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.

e P M N S H
Product E E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
e (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)

) .NMA plytka ptaska jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
' natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sie réwniez do obrébki twardych materiatow.

SNMA 120412:T5415 £ 2 1.2 = = = > = = 205 030 4.0 > = = - - - B 40 015 10
SNMA 250924:T5415 ® 24 = = = > o = 105 0.60 8.0 > = = - - - ®m 20 030 20
DORMER™
PRAMET

(mm) (mm) (mm) (mm)
1204 12.700 5.16 12.70 4.76
1506 15.875 6.35 15.88 6.35
1906 19.050 7.94 19.05 6.35

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

I P M N s H
Product E E 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
S (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)
0.26 . - . oo -
. KM tamacz widréw jest wszechstronny i stanowi pierwszy wybdr do obrébki zeliwa na $rednim poziomie.
é ' Charakteryzuje sie lekko dodatnim katem natarcia i stabilnym, szerokim rowkiem teowym. Warunkowo nadaje

sie rowniez do stali i twardych materiatéw.

SNMG 120408-KM:T5415 ® 08 m 25 032 21 = = = . 275 032 21 = = = - - - ®B5 02 08
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https://dormerpramet.com/p/8716805
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Ptytki tokarskie

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

g P M N S H
Product : R
£ Ve f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
S (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)
1.4
|l 033 . KR tamacz jest solidny i stanowi najlepszy wyhér do zgrubnej obrdbki. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
_ 5° _':L <s katem natarcia i szerok fazka wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stali i warunkowo do
O'% twardych materiatow.
SNMG 120408E-KR:T5415 ® 08 P 250 035 3.8 = = = . 250 035 38 = = = - - - ®m 5 017 07
SNMG 120412E-KR:T5415 e 12 w255 040 3.8 = = = . 255 040 38 = = = - - - ®m 5 02 10
SNMG 120416E-KR:T5415 ® 16 ® 260 045 38 = = = . 260 045 38 = = = - - - ®m 5 032 08
SNMG 150612E-KR:T5415 £ 2 12 W1 240 045 45 - - - . 240 045 45 - = = - - - ®m 5 032 08
SNMG 150616E-KR:T5415 £ 1.6 P 240 050 45 - - - . 240 050 45 - - - - - - ®m 5 03 08
SNMG 190612E-KR:T5415 ® 12 W» 230 045 7.0 = = = . 230 045 7.0 = = = - - - 45 032 08
SNMG 190616E-KR:T5415 ® 16 ® 230 050 7.0 = = = . 230 050 7.0 = = = - - - ®m 45 035 08
,...04
Lo (e R tamacz jest wytrzymaty i przeznaczony do obrébki zgrubnej stali i zeliwa. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
5@ 15° ”# _';L (P katem natarcia i ujemng, stabilng, bardzo szeroka, podwdja fazka wzmacniajaca typu. Warunkowo jest rowiez
ot przeznaczony do twardych materiatow.
SNMG 150612E-R:T5415 ® 12 ® 240 045 45 = = = . 240 045 45 = = = - - - ®m5 023 10
SNMG 150616E-R:T5415 ® 16 P 240 050 45 = = = . 240 050 45 = = = - - - ®m5 025 13
DORMER"™
PRAMET
Q IC D1 L S
(mm) (mm) (mm) (mm) Qg/
1906 19.050 7.94 19.05 6.35 ‘
[ T
I// \\ “
O ~
TR O / Oy
I O
L | S_|

H P M N s H
Product g 74 f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
S (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 NR2 tamacz jest solidny i stanowi najlepszy wybor do cigzkiej obrobki zgrubnej stali nierdzewnej.
2 @ Charakteryzuje sie dodatnim katem natarcia i ujemna, negatywna, bardzo szeroka, podwojng fazka
wzmacniajacg typu T. Jest réwniez przeznaczony do stali i warunkowo do Zeliwa i superstopdw.

SNMM 190616E-NR2:T5415 @

1.6 255 050 8.0 = = = ! 255 050 8.0 = = = = = = = = =
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T5415 @ @ @

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S 60°

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

0902 5.560 2.50 9.60 2.38 Re
1613 9.525 4.40 16.50 3.97 7
i
e O\ 5
- L > ‘ -

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

38 P M N S H
Product =
g § 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
. 0.53
7° i% Fii FF2 tamacz widréw jest ostry i stanowi pierwszy wybdr do precyzyjnego wykariczania stali. Charakteryzuje sie
| \ E lekko dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do zeliwa.
TCMT 090204E-FF2:T5415 @ 04 W 260 012 10 - - - max0 012 10 = = = = = = = = =
0.27

katem natarcia i stabilna, szerok fazka wzmacniajaca typu T. Nadaje sie réwniez do stali nierdzewnej, zeliwa i

&J : <_ RM tamacz jest solidny i stanowi pierwszy wybor do obrébki zgrubnej stali. Charakteryzuje sie dodatnim

1 warunkowo do superstopow.
TCMT 16T308E-RM:T5415 () 08 P 250 027 1.9 = = = . 250 027 19 = = = - - - »m 5 014 07
TCMT 16T312E-RM:T5415 [ ] 12 » 265 027 1.9 - = = . 265 027 19 = = = - - - m 5 014 09

nierdzewnych.

1.00
P ; UR famacz widréw jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do wykariczania zeliwa. Charakteryzuje sie
_ ¥ :ﬁ & E dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do stali i warunkowo do stali
30°
TCMT 16T308E-UR:T5415 ® 08 M 260 017 0.8 - - - . 260 017 0.8 - - - - - -

DORMER"™
PRAMET

m IC D1 L S

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

1613 9.525 4.40 16.50 3.97

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

38 P M N S H
Product e R
g § 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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 .CMW pfaska ptytka jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
; E natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sig réwniez do obrébki twardych materiatéw.
TCMW 16T308:T5415 ® 08 - - - - - - . 190 0.18 1.5 - - - - - - ¢ 40 011 07
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Ptytki tokarskie

DORMER™
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 Parametréw Skrawania.

3 P M N S H
Product =f K
LOCUC é% 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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 .NMA plytka ptaska jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
; E natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sig réwniez do obrébki twardych materiat6w.

TNMA 160412:T5415 E 1.2 - - - - - - . 210 020 1.5 - - - - = - ® 45 010 09
DORMER"™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm)

(mm)

(mm)

(mm)

1604 9.525
2204 12.700

3.81
5.16

16.50
22.00

4.76
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.

38 P M N S H
Product e: K
é ‘;’, 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)
- 0.261 i _“-L KM tamacz widréw jest wszechstronny i stanowi pierwszy wybor do obrobki zeliwa na srednim poziomie.
C g Charakteryzuje sie lekko dodatnim katem natarcia i stabilnym, szerokim rowkiem teowym. Warunkowo nadaje
sie rowniez do stali i twardych materiatéw.
TNMG 160404-KM:T5415 ® 04 ® 225 020 1.6 = = . 225 020 1.6 - - 4 014 08
TNMG 160408-KM:T5415 ® 08 ®” 235 030 1.6 - - . 235 030 16 - - 5 021 08
TNMG 160412-KM:T5415 £ 1.2 2 225 040 1.6 - - . 225 040 1.6 - - 4 028 08
TNMG 220408-KM:T5415 ® 08 » 230 030 21 = = . 230 030 2.1 - - 4 021 08
TNMG 220412-KM:T5415 3 12 ® 215 040 21 = = . 215 040 21 - - 4 028 08
1.4

0.33

% 15 _“:L g

KR tamacz jest solidny i stanowi najlepszy wybdr do zgrubnej obrdbki. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
katem natarcia i szeroka fazka wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stali i warunkowo do

S twardych materiatow.
TNMG 160408E-KR:T5415 ® 08 » 210 035 3.0 - - - . 210 035 3.0 - - - - - - ®m 4 017 07
TNMG 220408E-KR:T5415 ® 08 P 200 035 40 - - - m 00 035 40 - - - - - - W»m 4 024 08
TNMG 220412E-KR:T5415 $ 12 ® 205 040 40 - - - m 205 040 40 - - - - - - @4 028 08
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T5415 @ @ @

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

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

c
1604 9.525 4.40 16.60 476 \ i RE
(o)l
4 L’n~
W
i S P R sl

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

3 P M N S H
Product ef R
ko) § 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=3 (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)
0.27
= 8 RM tamacz jest solidny i stanowi pierwszy wybdr do obrébki zgrubnej stali. Charakteryzuje sie dodatnim
\OJ ﬂj‘ @ katem natarcia i stabilna, szeroka fazka wzmacniajaca typu T. Nadaje sie réwniez do stali nierdzewnej, zeliwa i
A warunkowo do superstopow.
VBMT 160404E-RM:T5415 ® 04 » 25 012 12 - - - .250 012 12 - - - - - - m 5 012 03
VBMT 160408E-RM:T5415 ® 08 ® 265 0.17 1.2 - - - .265 017 12 - - - - - - B 55 011 07

UR tamacz widréw jest wszechstronnym i pierwszym wyborem do wykanczania zeliwa. Charakteryzuje sie

i
— Fij & E dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do stali i warunkowo do stali
nierdzewnych.

VBMT 160404E-UR:T5415 @ 04 #1205 0.12 12 - - - w5 0212 - - - - - - - -
VBMT 160408E-UR:T5415 o 08 ® 215 017 1.2 = = = . 215 017 1.2 > = o > = = > = =
DORMER™
PRAMET
C
m Ic D1 L S Lt g
= =S 7
(mm) (mm) (mm) (mm) / \ —
1303 7.940 340 13.80 318 @ ) =
4 ‘f\*
()
> - 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.

ot e P mo T N s H

Interrupted/
Continuous cut

Ve f ap Ve f ap 17 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)
. 0.53
7° @73 :::i: FF2 tamacz widréw jest ostry i stanowi pierwszy wybdr do precyzyjnego wykariczania stali. Charakteryzuje sie
| \ E lekko dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do zeliwa.
VCGT 130304E-FF2:T5415 ® 04 m 210 012 10 = = = . 210 012 1.0 - - - - - - - - -
7 - NF2 famacz wiéréw jest ostry i stanowi pierwszy wybor do obrébki wykariczajacej stali nierdzewnych.
% 2 E Charakteryzuje sie dodatnim katem natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Nadaje sie réwniez do

superstopdw i warunkowo do stali, zeliwa i stopdw niezelaznych.

VCGT 130308E-NF2:T5415 ® 08 P 220 017 1.0 > o = ! 220 017 1.0 = = = = = = = = =
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Ptytki tokarskie

VNMG

Q IC D1 L S

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

DORMER"
PRAMET

1604 9.525 3.81

16.60 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.

R M N S H
Product 5 E Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
0.26 - . . p AT . . A
145° KM tamacz widréw jest wszechstronny i stanowi pierwszy wybdr do obrdbki zeliwa na srednim poziomie.

= §

Charakteryzuje sie lekko dodatnim katem natarcia i stabilnym, szerokim rowkiem teowym. Warunkowo nadaje
sie rowniez do stali i twardych materiatéw.

VNMG 160404-KM:T5415 ® 04 19 020 1.2 = = = 190 020 1.2 = = = - - - ® 4 014 08
VNMG 160408-KM:T5415 ® 038 190 030 14 > o = 190 030 1.4 > 2= = - - - ® 4 021 08
DORMER™
PRAMET

g IC D1 L S

80°

(mm) (mm) (mm) (mm)
0804

12.700 5.16 8.70 4.76

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

37 o M N S H
Product ,§ E 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)

B

.NMA plytka ptaska jest przeznaczona do $redniej obrébki zeliwa. Charakteryzuje sie neutralnym katem
natarcia, bez fazki wzmacniajacej typu T. Warunkowo nadaje sie réwniez do obrébki twardych materiatéw.

v 45 010 07

WNMA 080408:T5415 ® 038 - -
WNMA 080412:T5415 £ 1.2

- - - W5 020 40 - - - - = -
- - - Mm% 03 40 - - - - - - W4 015 10
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T5415

DORMER™
PRAMET

Q IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm) 80°
0604 9.525 3.81 6.50 4.76
0804 12.700 5.16 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 Parametréw Skrawania.

37 o P M N S H
Product E E 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
=S (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)
,..0.26 Lo . - . AT . . A
145° KM tamacz widréw jest wszechstronny i stanowi pierwszy wyhoér do obrobki zeliwa na srednim poziomie.

WNMG 060404-KM:T5415 ® 04
WNMG 060408-KM:T5415 ® 08
WNMG 080404-KM:T5415 ® 04
WNMG 080408-KM:T5415 3

WNMG 080412-KM:T5415 3 1.2

1.4
0.33
15°

0.1
—ti—

WNMG 080408E-KR:T5415 E 2 0.8
WNMG 080412E-KR:T5415 E 2 1.2
WNMG 080416E-KR:T5415 E 2 -
0.4

N 0.1

Efé 2’15°
P,

WNMG 080408E-R:T5415 £ J 0.8
WNMG 080412E-R:T5415 £ 3 1.2
WNMG 080416E-R:T5415 E 1.6
.03
lloa
20°

WNMG 060412W-M:T5415 @ 1.2

£
s

19°

WNMG 080412W-MR:T5415 & 1.2

*
_'-,L ( S Charakteryzuje sie lekko dodatnim katem natarcia i stabilnym, szerokim rowkiem teowym. Warunkowo nadaje
sie réwniez do stali i twardych materiatéw.

Pl 265 020 1.8 - - - . 265 020 1.8 - - - - - - ®m 55 014 08
P 270 032 1.8 = = = . 270 032 138 = = = - - - ®B 55 022 08
Pl 265 020 2.1 = = = . 265 020 21 = = = - - - ®m 55 014 08
Pl 265 032 2.1 - = = . 265 032 21 = = = - - - ®m 55 022 08
P 260 0.40 2.1 - - - . 260 040 2.1 - - - - - - ®m 55 028 08
. KR tamacz jest solidny i stanowi najlepszy wyhor do zgrubnej obrdbki. Charakteryzuje sie lekko dodatnim
_':L g katem natarcia i szerokg fazka wzmacniajaca typu T. Jest réwniez przeznaczony do stali i warunkowo do
twardych materiatow.
Pl 245 035 35 = = = . 245 035 35 = = = - - - ®m 5 017 07
Pl 245 040 35 - - - . 245 040 3.5 - - - - - - P 5 02 10
P 235 050 3.5 = = = . 235 0.50 35 = = = - - - ®B 5 03 05

(e R famacz jest wytrzymaty i przeznaczony do obrébki zgrubnej stali i zeliwa. Charakteryzuije sie lekko dodatnim
”# _':L ( P katem natarcia i ujemna, stabilng, bardzo szeroka, podwdja fazka wzmacniajaca typu. Warunkowo jest rdwiez
przeznaczony do twardych materiatow.

¥ 230 040 3.5 = = = . 230 0.40 35 = = = - - - ®m 4 020 07
P 235 045 35 > = = . 235 045 35 = = = - - - ®mm5 023 10
¥ 235 050 3.5 > o = . 235 050 3.5 = = = - - - ®m5 025 13

/ W-M famacz ma krawedZ wygtadzajaca wiper i jest przeznaczony do obrébki wykariczajacej stali.
W ( S Charakteryzuje sie dodatnim katem natarcia i dodatnia, umiarkowana fazka wzmacniajaca typuT. Warunkowo
jest réwniez przeznaczony do zeliwa.

Pl 245 055 1.2 - - - u 245 055 1.2 = = = = = = = = =
v W-MR tamacz ma krawedz wygtadzajaca wiper i jest przeznaczony do obrébki wykanczajacej stali.
W ( S Charakteryzuje sie dodatnim katem natarcia i stabilng, szeroka fazka wzmacniajaca typu T. Warunkowo jest

réwneiz przeznaczony do stali nierdzewnej i zeliwa.

P 240 0.55 1.5 > = = ! 240 055 1.5 = = = = = = = = =
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https://dormerpramet.com/p/8716830
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tamacz wiorow KM

Wydtuz trwatosc¢ narzedzia.
Skroc przestoje.

Zapewnij stabilne i niezawodne
toczenie zeliwa dzieki szerokiej
fazie wzmacniajgcej typu T

i dodatniemu katowi natarcia

@
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Piytki GL @ @ @

Polerowana precyzja GL. Ptytki S-PM do materiatow P&G ISO N

Zwieksz produktywnosc dzieki
ekonomicznym rozwigzaniom
do przecinania.

Przedstawiamy nowe ptytki GL. S-PM — zaprojektowane do
gtebokiego przecinania i rowkowania materiatow niezelaznych
oraz stopow tytanu. Te jednostronne ptytki charakteryzujg

sie bardzo dodatnim kgtem natarcia i polerowanym tamaczem
wioréw, co zapewnia doskonatg kontrole wioréw i ptynne
odprowadzanie w ciggtych oraz lekko przerywanych cieciach.
Wykonane z niepowlekanego weglika WC-Co w gatunku

HO7, ptytki te wyrdzniajg sie odpornoscig na zuzycie i dtugg
trwatoscig narzedzia w precyzyjnej i sredniej obrobce.

Dostepne w szerokosciach 2, 3 i 4 mm, oferujg precyzje m

dzieki tolerancji szerokosci ptytki wynoszgcej 0,05 mm, co -
czyni je idealnym rozwigzaniem do produkcji wielkoseryjnej.
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@ @ @ Narzedzia do przecinania

i rowkowania

Powigzane produkty

PM HO7 GL. S-PM

Niepokrywany weglik spiekany

Geometria PM z wysoce dodatnim WC-Co w zakresie ISO N10-N30 Jednostronna ptytka

natarciem na jednostronnej ptytce, i SO1-S20, przeznaczony do Promief naroza 0.2 mm
pierwszy wybadr do gtebokiego doktadnej i sredniej obrébki metali !

przecinania i ciggtego lub lekko niezelaznych, oraz stobdw na Tolerancja szerokosci skrawania
przerywanego skrawania. bazie tytanu. £ 0,05 mm
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Pytki GL

®
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Cechy i korzysci

Ttoczony tamacz wiéréw wspomaga
formowanie wiéréw i poprawia ich kontrole
podczas gtebokich ciec.

Polerowany tamacz zmniejsza przywieranie
wioréw i zwieksza wydajnos¢ skrawania.

Jednostronna konstrukcja zapewnia duzg
elastycznosc¢ ciecia.

Doskonata kompatybilnos¢ ze wszystkimi
dostepnymi uchwytami i ostrzami GL.

Oznaczenie kodowe utatwia szybkie
dopasowanie oprawek i ptytek.

Ostra krawedz skrawajgca.

Bezpieczne odprowadzanie widrow
zwieksza niezawodnos¢ procesu.

Zminimalizowane przywieranie wiérow
zapewnia ptynne, nieprzerwane ciecie.

Nieograniczona gtebokos$¢ przecinania
zapewnia wszechstronnos$¢ w réznych zastosowaniach.

Bezproblemowa integracja
zwieksza efektywnosc.

tatwa identyfikacja
zapewnia szybki wybdr narzedzia.

Zminimalizowane sity skrawania
zwiekszajg wydajnos¢ nawet w przypadku miekkich materiatdw.
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@ @ @ Narzedzia do przecinania

i rowkowania

Cechy i korzysci

Precyzja zdefiniowana na nowo
dla lepszego przecinania i rowkowania

Ostra krawedz
skrawajgca z
bardzo matym
zaokrggleniem
ostrza

Gatunek HO7

Polerowany
i prasowany
tamacz wioréw
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Piytki GL @ @ @

Historie sukcesu

Szybsze ciecie i 40% oszczednosc
czasu

Wynik klienta: Nasza niepowlekana, polerowana ptytka znaczgco zwiekszyta
produktywnosc, skracajgc czas skrawania o 40% i umozliwiajgc zwiekszenie predkosci
skrawania dzieki nizszym sitom skrawania. To usprawnienie pozwala na bardziej
efektywng obrobke bez koniecznosci stosowania urzgdzen o wyzszej mocy.

Segment: Inzynieria ogdlna
Zastosowanie: Przecinanie
Materiat: 6082 AIMgSi1
Chtodziwo: Tak

Rozwigzanie Dormer Pramet:

GL3-S300M02-PM:HO7

Dane obrdbki:
Ve 1y CD
76-100 0.13 35

Surowy pret

V. = predkos¢ skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), CD = gtebokos$¢ skrawania (mm)
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Narzedzia do przecinania

i rowkowania

Osiggnij doskonatg kontrole
wiorow podczas obrobki
aluminium.

Wynik klienta: Nowe ptytki GL zapewnity doskonatg
kontrole wiéréw i czyste wykonczenie nawet przy
gtebokich wcieciach (CD = 35 mm) i w warunkach
przerywanych. Zapewniajg ptynng prace, trwatosc i
wysokg produktywnos¢. Idealne do szybkiej obrébki
materiatdw niezelaznych.

Historie sukcesu

Zwieksz precyzje i wydajnosc
w obrébce tworzyw
sztucznych

Wynik klienta: Ptytki GL. S-PM wykazaty precyzyjne
i niezawodne dziatanie podczas obrébki tworzyw
sztucznych, z tatwoscig osiggajac cele klienta.
Zapewnity ptynne ciecie, efektywng kontrole wiéréw
oraz doskonate rezultaty, nawet przy gtebokiej
obrébce. Idealne do precyzyjnej obrobki miekkich
materiatéw.

Segment: Inzynieria ogdlna Segment: Inzynieria ogdlna

Zastosowanie: Gtebokie rowkowanie Zastosowanie: Przecinanie

Materiat: 6082 AIMgSi1 Materiat: Tworzywo sztuczne

Chtodziwo: Tak Chtodziwo: Tak

Rozwigzanie Dormer Pramet: Rozwigzanie Dormer Pramet:

GL3-S300M02-PM:HO7 2 GL3-S300M02-PM:HO7 :,

Z Z

Dane obrobki: O Dane obrobki: (O]

= =

Ve f cD = Ve f cD =
350 0.13 35 250 0.10 40

Zebatka Tarcza ostonowa

V. = predkos¢ skrawania (m/min), f, = posuw na obrét (mm/obr), CD = gtebokos¢ skrawania (mm)
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Pytki GL

® © ©

DORMER™
GL.S-PM PRAMET
Q w CWTOLL CWTOLU INSL
(mm) (mm) (mm) (mm) PM
200 2.00 -0.05 0.05 245
300 3.00 -0.05 0.05 245
400 4.00 -0.05 0.05 243
=
O
&
Q_
Zalecane poczatkowe wartosci dla predkosci skrawania (vc) i posuwu (f). Wiecej opcji mozna znalez¢ w naszej aplikacji Kalkulator Parametréw Skrawania.
B2 R M N S H PSIRR PSIRL
Product g5
€ 74 f Ve f Ve f Ve f Ve f Ve f
=9 (mm) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (m/min) ~ (mm/rev) (‘) (‘)
7 ﬁ =T PM geometria charakteryzujaca sie bardzo pozytywnym katem natarcia na ptytkach jednostronnych, pierwszy
3%;- | ' wybér do przecinania rur, oraz do ciagtych i lekko przerywanych warunkéw pracy.
GL2-5200M02-PM:H07 ® 02 - - ®m 50 007 85 0.08 m 270 0.0 m 25 0.06 = = - -
GL3-5300M02-PM:H07 ® 02 - - m 5 009 85 0.0 m 270 0.12 @ 25 0.07 = = - -
GL4-5400M02-PM:H07 ® 02 - - m5 on 85 012 W 270 0.4 2 25 0.0 - - - -
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wiorow przy gtebokim cieciu

Ptytki GL. S-PM |

Gtebokie ciecia.
Petnha kontrola.

Udoskonal operacje przecinania dzieki
ttoczonemu i polerowanemu
tamaczowi wioréw dla lepszej
kontroli odprowadzanych



https://l.ead.me/bfeE9f

Seria STD @ @ @

Wszechstronna rodzina frezow do obrobki odsadzen

Wszechstronnosc i oszczednosé
przy kazdym cieciu

Odkryj wszechstronnosc¢ i optacalnosc¢ dzieki naszej nowej
rodzinie frezéw do obrobki odsadzen. Seria STD oferuje cztery
uniwersalne rodzaje mocowan i cztery rodzaje trojkgtnych ptytek.
Kazda ptytka posiada trzy krawedzie skrawajgce, co zapewnia
nizszy koszt na detal dzieki wyzszej wydajnosci.

Cztery specjalistyczne geometrie sg dostosowane do lekkich,
srednich, zgrubnych cie¢ oraz efektywnej obrobki aluminium.
Ten asortyment obstuguje gtebokosci skrawania do 11 mm i
sprawdza sie w szerokim zakresie zastosowan.
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@ @ @ Frezy i ptytki

Powigzane produkty

TDET-M TDET-R

A

Precyzyjnie szlifowana ptytka Precyzyjnie szlifowana ptytka

Do stali, stali nierdzewnej i zeliwa Do stali, zeliwa i twardych materiatéw

Obroébka srednia Obrdébka zgrubna

TDET-MM TDET-FA STD 17

Precyzyjnie szlifowana ptytka Precyzyjnie szlifowana ptytka

Stal nierdzewna i superstopy Materiaty niezelazne Chwyt Weldon

Obroébka lekka i srednia Obroébka lekka i z grubna Zakres metryczny: 32 - 40 mm
STD 17 STD 17 STD 17

Chwyt cylindryczny Chwyt modutowy Korpus nasadzany

Zakres metryczny: 32 - 42 mm Zakres metryczny: 32 - 40 mm Zakres metryczny: 42 - 200 mm
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© ©

Cechy i korzysci

Ptytki

Konstrukcja umozliwia szeroki zakres
zastosowan, w tym obrébke po rampie, obrobke
po spirali, frezowanie rowkdéw, wgtebianie oraz
frezowanie na ptasko i pod kgtem prostym.

Wszechstronnos¢ operacyjna
redukuje przestoje i koszty narzedzi.

Tréjkatne ptytki z precyzyjnie szlifowang
dodatnig geometrig, wyposazone w trzy
krawedzie skrawajgce

Zwiekszona ekonomicznos¢
obniza kosztdy w przeliczeniu na sztuke obrabianego przedmiotu.

Konstrukcja z dodatnim kgtem natarcia
zapewnia ptynniejsze skrawanie i lepsze
wykonczenie powierzchni.

Zoptymalizowana wydajnosé
przy jednoczesnym zmniejszeniu zuzycia energii.

Geometria MM prowadzi
do ptynnej obréobki HRSA.

Zwiekszona trwatos¢
zapewnia stabilnos¢ procesu.

Cztery niezawodne geometrie M, MM, Ri FA.
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Latwy wybor narzedzia
do lekkiego, sredniego i zgrubnego frezowania, oraz wydajnej obrobki
aluminium.




@ @ @ Frezy i ptytki

Cechy i korzysci

Frezy

Frezy z mocowaniem Weldon, cylindrycznym, - Wiele opcji
modutowe i nasadzane. dostosowane do szerokiego zakresu wielkosci maszyn.

Proste i bezpieczne

Zoptymalizowany ksztatt kieszeni na ptyki. —
mocowanie ptytki.
Internal Ptyn chtodzgcy on entire assortment, - Zwiekszona trwatos¢ narzedzia
including large-sized diameters. i lepsze odprowadzanie widréw.
Frezy trzpieniowe dostepne w szerokim N Rozne opcje
ZakreSIe éreanC | réZﬂyCh pOdZIa’rkaCh ZebéW dla szerok]ego zakresu Zastosowaﬁ.

Korpus noza wykonany z wysokiej jakosci - Wysoka wytrzymatosé
niklowanej stali narzedziowej. hartowanego korpusu narzedzia.
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Przyktady obrobki
Przedmiot Ptyta ze stali weglowej (193 HB) Przedmiot Ptyta ze stali nierdzewnej (141 HB)
obrabiany: obrabiany:
Frez: 32A3R040B32-STD17D-C Frez: 32A3R040B32-STD17D-C
Ptytka: TDET 170408SR-M:M8330 Ptytka: TDET 170408SR-MM:M6330
Materiat: 1.1191/C45 Materiat: 1.4404/316L
Chtodziwo: Sprezone powietrze Chtodziwo: Sprezone powietrze
Dane dotyczace obrdébki: Dane dotyczace obrébki:
Trwatosé Trwatosé
Ve f, ap Ae narzedzia Ve f, ap ER narzedzia
(min) (min)
270 0.20 2.50 24 36 170 0.15 2.50 24 33

WMG M3.1

Zdjecia TDET 170408SR-M:M8330,wykonane po 36 minutach. Zdjecia TDET 170408SR-MM:M6330, wykonane po 33 minutach.

V. = predkos$é skrawania (m/min), f, = posuw na zgb (mm),
a, = osiowa gtebokos¢ skrawania cut (mm), a, =promieniowa gteboko$¢ skrawania (mm)
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Przykiady obrobki
Przedmiot Ptyta ze stali nierdzewnej (147 HB) Przedmiot Ptyta zeliwna (219 HB)
obrabiany: obrabiany:
Frez: 32A3R040B32-STD17D-C Frez: 50A05R-S90TD17D-C
Ptytka: TDET 170408SR-MM:M6330 Ptytka: TDET 170408PR-R:M5315
Materiat: 1.4404/316L Materiat: GG25/FC250
Chtodziwo: Rozpuszczalna emulsja olejowa Chtodziwo: Rozpuszczalna emulsja olejowa
(10%) (10%)
Dane dotyczace obrdébki: Dane dotyczace obrdébki:
Trwatosé Trwatosé
Ve f, ap N narzedzia Ve f, ap N narzedzia
(min) (min)
90 0.12 2.5 24 46 340 0.25 2.5 40 55

WMG M3.1

Zdjecia TDET 170408SR-MM:M6330, wykonane po 46 minutach. Zdjecia TDET 170408PR-R:M5315, wykonane po 55 minutach.

V. = predkos$¢ skrawania (m/min), f, = posuw na zgb (mm),
a, = osiowa gtebokos¢ skrawania cut (mm), a, =promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm)
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BRI LRk

VER TD17 - frez walcowo-czotowy 90° z dodatnia konstrukcja i wewnetrznym chtodzeniem
Wszechstronna frezarka katowa 90° z jednostronng ptytka TD... 17 z APMX 11,0 mm. Nadaje sie do szerokiego zakresu zastosowar w dowolnym
materiale obrabianym. Dostepne frezy walcowe, Weldona, modutowe i trzpieniowe o zréznicowanej podziatce zebéw. Korpus poddany obrébce
dla zwigkszenia trwatosci narzedzia.
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Product 8 5 5 8 8 = = = B g g % % 'O @. N E
a
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
32A2R034A32-STD17D-C 32195 32 - - 34 - - - - - -9 6 2 - 17700 v* 109 GI113 C0411
32A3R034A32-STD17D-C 32195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17700 v*  1.06 Gl113 C0411
D 32A3R080A32-STD17D-C 32 195 32 - - 80 - - - - - -9 6 3 - 17700 v* 101 GI113 C0411
35A3R034A32-STD17D-C 35 195 32 - - 34 - - - - - -9 6 3 - 17000 v 1.09 G113 (0411
42A4R080A32-STD17D-C 42 195 32 - - 80 - - - - - 85 6 4 v/ 15500 v 112 G113 C0411
32A2R042B32-STD17D-C 32 10 32 - - 42 38 - - - - -9 6 2 - 17700 v* 057 GI113 C0411
= 32A3R042B32-STD17D-C 32 110 32 - - 4 38 - - - - -9 6 3 - 17700 v 055 Gl113 C0411
owsss - 40A3R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - 85 6 3 - 15900 v 0.68 G113 (0411
40A4R050B32-STD17D-C 40 120 32 - - 50 48 - - - - 85 6 4 15900 v*  0.67 G113 (0411
32A2R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 2 - 17700 v* 020 GI113 C0411
o 32A3R043M16-STD17D-C 32 66 17 - - - - 43 M6 - - -9 6 3 - 17700 v 0.18 Gl113 C0411
voous - 40A3R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - 85 6 3 - 15900 v 0.4 G113 (0411
40A4R043M16-STD17D-C 40 66 17 - - - - 43 M6 - - 85 6 4 v 15900 v 0.24 G113 (0411
42A04R-S90TD17D-C 42 - 16 124 - - - 40 - 84 56 -85 6 4 v/ 15500 v 0.22 G113 (0412
50A04R-S90TD17D-C 50 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 4 v' 14200 v© 033 GI113 (0413
50A05R-S90TD17D-C 50 - 2 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v' 14200 v 032 GI113 (0413
52A05R-S90TD17D-C 52 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -8 6 5 v' 13900 v 034 GI13 (0413
63A04R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -75 6 4 v' 12600 v° 048 Gl113 (0413
63A06R-S90TD17D-C 63 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -715 6 6 v' 12600 v© 049 GI113 (0413
66A06R-S90TD17D-C 66 - 22 181 - - - 40 - 104 63 -75 6 6 v' 12300 v© 052 G113 (0413
oneo  80AO7R-S90TD17D-C 80 - 27 221 - - - 50 - 124 7 -7 6 7 v 1200 v 1.06 G113 (0414
80A08R-S90TD17D-C 80 - 27 221 - - - 50 - 124 7 -7 6 8 v' 11200 v© 1.03 GI113 (0414
100A08R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 -65 6 8 v 10000 v°  1.66 GI113 (0415
100A10R-S90TD17D-C 100 - 32 451 - - - 50 - 144 8 65 6 10 v 10000 v© 162 G113 (0415
115A10R-S90TD17D-C n - 32 451 - - - 50 - 144 8 65 6 10 v 9300 v° 203 G113 (0415
125A10R-S90TD17D-C 125 - 40 5.1 - - - 63 - 164 9 65 6 10 v~ 8900 v~ 3.00 G113 C0415
125A12R-S90TD17D-C 125 - 40 561 - - - 63 - 164 9 -65 6 12 v 8900 v 298 G113 (0415
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Frezy i ptytki

v
— = (o] ] o = (=) = == o 13 f
Product = 3 g 2 & = = = B s £ % C% Q N g
(=)
(mm) (mm) (mm) (mm)~ (mm) (mm) (mm) — (mm) (mm) ~ (mm) () §]
140A12R-S90TD17D-C 140 - 40 561 - - - 63 - 164 9 -4 6 12 v 8400 v 356 GI113 (0415
160C13R-S90TD17D-C 160 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 5 6 13 v 7900 v 49 GI113 (0416
onseso175C14R-S90TD17D-C 175 - 40 - 667 - - 63 - 164 925 -5 6 14 v 750 v 566 G113 (0416
200C15R-S90TD17D-C 200 - 60 - 1016 - - 63 - 257 1425 -5 6 15  v° 7000 v 8.12 G113 (0417
5 o
C
GI113 TD.T1704..
2 I 2 \\W S
2 & @ EBE [i = g o
0411 US 4008-T15P 35 M4 8 Flag T15P - - - - -
(0412 US 4008-T15P 3.5 M4 8 - SDRT15P-T HCS 0840C - - -
(0413 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1030C - - -
0414 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1230C - - -
(0415 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T - - - -
(0416 US 4008-T15P 3.5 M4 8 - SDRT15P-T HS 1240C HSD 0825C CAC160C HXK 5
(0417 US 4008-T15P 35 M4 8 - SDRT15P-T HS 1655C HSD 1025C CAC200C HXK 7
DORMER™
PRAMET
m IC D1 S
o (mm) (mm) (mm)
1704 10.300 4.40 476

38 P M N S H
Product 8 R

% g Ve f ap Ve f ap 74 f ap Ve f ap Ve f ap 74 f ap

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

M geometria jest wszechstronna i stanowi najlepszy wybor dla szerokiego zakresu warunkow pracy.
ﬁ ﬂ' il:J} @ Zaprojektowany z dodatnim natarciem, $rednim T-landem i zaokragleniem krawedzi tnacej do $redniej
NG obrobki.

TDET 170404SR-M:M8330 ® 04 MW 165 014 40 W 95 013 40 . 155 0.14 40 - - - »m 40 011 32 - - -
TDET 170404SR-M:M8340 ® 04 M 150 014 40 W 90 013 40 ! 140 0.14 4.0 - - - »m 3 011 32 - = =
TDET 170408SR-M:8215 € 03 MW 20 014 40 P 120 013 40 . 190 0.14 4.0 - - - »m5 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:M6330 € 08 M 170 014 40 W 120 013 40 . - - - - - - ®m 5 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:M8310 € 08 W 220 014 40 » 110 013 4.0 . 205 0.14 40 = = = = = = = = =
TDET 170408SR-M:M8330 ¢ 08 M 195 014 40 W 115 013 40 . 185 0.14 4.0 - - - »m 45 01 32 - = =
TDET 170408SR-M:M8340 $ 08 M 180 014 40 W 105 013 40 u 170 0.14 4.0 - - - »m 45 011 32 - - -
TDET 170408SR-M:M9325 ® (03 MW 250 014 40 - - - . 235 0.14 40 = = = = = = > = =
TDET 170416SR-M:M8330 € 16 M 220 014 40 m 130 013 40 . 205 0.14 40 - - - »m5 01 32 - - -
TDET 170416SR-M:M8340 ¢ 16 M 20 014 40 MW 120 013 40 ! 190 0.14 4.0 - - - »m5 011 32 = = =
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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.

3% P M N S H
Product 5 E 7q f ap Ve f ap Ve f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

MM geometria jest ostra i uzywana do obrébki wykanczajacej, odpowiednia do duzych wysiegéw lub
X H § S cienkosciennych i waskich elementéw. Zaprojektowany z bardzo pozytywnym natarciem, waskim T-landem i
zaokragleniem krawedzi tnacej do lekkiej obrobki.

TDET 170404SR-MM:M6330

® 04 MW 145 013 40 W 105 012 40 . - - - - - - MW 40 010 32 - - -
TDET 170404SR-MM:M8340 @ 04 M 155 0.13 40 M 90 012 40 . - - - - - - ®m 35 010 32 = = =
TDET170408SR-MM:M6330 ¢ 03 M 170 013 40 M 120 012 40 || - - - - - - ®m 5 010 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8330 & 03 M 205 0.13 40 M 120 012 40 || - - — w615 016 40 ® 50 010 32 = = =
TDET 1704085R-MM:M8340 ¢ 03 W 185 0.13 40 M 110 0.12 4.0 . - - - - - - MW 45 010 32 - - -
TDET 170408SR-MM:M8345 ¢ 03 M 145 0.13 40 MW 85 012 40 . - - - - - - ®m 35 010 32 = = =
TDET170408SR-MM:M9340 ¢ 03 M 235 013 40 M 140 012 40 || - - - - - - ®m 55 010 32 - - -
TDET170416SR-MM:M6330 ¢ 16 M 195 013 40 M 135 012 40 [ - - - - - - ®m 55 010 32 - - -
TDET170416SR-MM:M8340 ¢ 16 M 200 0.13 40 M 120 0.12 40 . - - - - - - MW 5 010 32 = = =
ol - %,11 15°
’ . Ep® R geometria jest mocna i uzywana do obrdbki zgrubnej i ciezkich warunkdw pracy. Zaprojektowany z lekko
« g\k/ k2 P dodatnim natarciem, szerokim T-landem i zaokragleniem krawedzi tnacej do obrdbki zgrubne;.
T s
TDET 170408PR-R:8215 € 03 W18 020 40 ® 110 018 4.0 . 175 020 40 - - - w45 018 32 W 35 013 11
TDET 170408PR-R:M5315 $ 038 P 240 020 40 - - - . 225 020 40 - - - - - - W 45 013 11
TDET 170408PR-R:M8310 $ 08 W 200 020 40 P 100 018 4.0 . 190 020 4.0 - - - - - - W 40 013 11
TDET 170408PR-R:M8330 $ 083 W18 020 40 m 110 018 4.0 . 175 020 4.0 - - - »m 45 018 32 m 35 013 11
TDET 170408PR-R:M9325 ® 03 MW 225 020 40 - - - . 210 020 4.0 - - - - - - ¢ 45 013 11
TDET 170416PR-R:M5315 ® 1.6 P 265 020 40 - - - . 250 020 4.0 - - - - - - W5 013 11
TDET 170416PR-R:M8330 $ 16 W 20 020 40 P 120 018 4.0 . 190 020 4.0 - - - ®m5 018 32, 40 013 11
DORMER™
PRAMET

m IC D1 S

(mm) (mm) (mm)

1704 10.300 4.40 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.

38 P M N S H
Product =2 R
%’ ,E Ve f ap ve f ap ve f ap Ve f ap Ve f ap ve f ap
=S (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
26°
9 ; FA geometria jest ostra i uzywana do obrobki stopdw niezelaznych, odpowiednia do duzych wysiegéw lub
¥ g \ F cienkosciennych i waskich przedmiotéw obrabianych. Polerowana i szlifowana konstrukcja z wysoce dodatnim
. katem natarcia.
15
TDET 170408FR-FA:HF7 o 038 = = = - - - P - - - m20 024 40 - - -
TDET 170408FR-FA:M0315 @ 08 - - - - - - . - -  — MW 480 024 40 - - - - - _
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Frezy i ptytki
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0, 0,
5o 5% 0%  15%
(gx.v 148 135 127
2.20 160 135
= x.f
= x.f
J § TDET 17-M
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Seria STD

Tnij wigcej.
Ptac mniej.

Osiggnij wszechstronng wydajnosc¢
frezowania dzieki trojkgtnym
ptytkom i czterem uniwersalnym
tamaczom wiéra.

65


https://l.ead.me/bfeE9b

Seria SRN @ @ @

Dwustronne okragte ptytki do frezowania kopiowego

Maksymalizacja wydajnosci przy
jednoczesnym obnizeniu kosztu
jednostkowego

Przedstawiamy SRN - naszg nowa rodzine frezéw do
kopiowania przeznaczong do wymagajgcych zastosowan.
Dzieki ekonomicznym dwustronnym okrggtym ptytkom z
osmioma krawedziami skrawajgcymi, SRN maksymalizuje
wydajnos¢ usuwania materiatu przy jednoczesnym obnizeniu
kosztow materiatowych nawet o 20%.

Pozytywna geometria zapewnia ptynne, wydajne
skrawanie, a zwiekszona stabilnos¢ zapewnia precyzyjng
obrobke, nawet stopow wysokotemperaturowych.

Dostepne zaréwno w lekkich, jak i sSrednich geometriach
skrawania, SRN jest idealnym rozwigzaniem dla przemystu l
lotniczego, energetycznego i innych branz wymagajgcych -

wysokowydajnej obrobki.
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Frezy i ptytki

RNMU-MM

=

Ekonomiczna dwustronna ptytka
okragta

Stale miekkie, stale nierdzewne, HRSA

Obrdbka s$rednia

SRN 10

RNMU-MF

=

Ekonomiczna dwustronna ptytka
okragta

Stale miekkie, stale nierdzewne, HRSA
Obrdbka lekka

SRN 10

Powigzane produkty

SRN 10

Chwyt cylindryczny

Zakres metryczny: 25 - 32 mm

SRN 12

Chwyt modutowy

Zakres metryczny: 25 - 42 mm

SRN 12

Chwyt modutowy

Zakres metryczny: 32 - 40 mm

Gtowica nasadzana

Zakres metryczny: 50 - 80 mm

Gtowica nasadzana

Zakres metryczny: 40 - 52 mm
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Cechy i korzysci

Ptytki

Dwustronna okragta ptytka z osmioma
krawedziami skrawajgcymi.

Maksymalna wydajnos¢
redukuje koszty materiatowe nawet 0 20%.

Pozytywna geometria skrawania zapewnia
ptynne skrawanie z niskim oporem.

Zwiekszona wydajnos¢
przy minimalnym zuzyciu energii.

Indeksowanie na powierzchni przytozenia
poprawia stabilno$¢ mocowania.

Zwiekszona niezawodnos¢
poprawia bezpieczenstwo procesu obrobki.

Geometrie MM i MF umozliwiajg tatwy wybor
narzedzia.

Zoptymalizowana precyzja
nawet w wymagajgcych warunkach.
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Cechy i korzysci

Frezy

Mocowanie cylindryczne, N Szeroki wybor
modutowe i frezy nasadzane. dla szerokiego zakresu rozmiaréw maszyn.

Proste i bezpieczne

Zoptymalizowany ksztatt kieszeni na ptytki. -
mocowanie ptytki.

Wewnetrzne chtodzenie Zwiekszona trwatos¢ narzedzia

w catym asortymencie. -

i lepsze odprowadzanie widréw.
Korpus freza wykonany z wysokiej jakosci N Wysoka trwatosé
niklowanej stali narzedziowej. hartowanego korpusu frezu.

Szczegotowe informacje

Dwustronna okraggta ptytka

Chtodzenie wewnetrzne

Osiem krawedzi skrawajgcych
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Przyktady obrobki

Osiggnij 30% dtuzszg trwatosc
narzedzia przy czystszej pracy.
Podczas frezowania ptyt stalowych frez na ptytki

RNMU 10040T-MM:M6040 osiggnat trwatos¢
narzedzia wynoszgcg 64 minuty — o 30% diuzsza

Wieksza trwatosC narzedzia o
20% dzieki lepszej stabilnosci

Frez na ptytki RNMU 1004MOT-MF:M6040 zwigkszyt
trwatos¢ narzedzia do 30 minut, co oznacza poprawe
0 20%. Jego ostra geometria zapewniata niezawodng

niz konkurencja. Emulsja oleju rozpuszczalnego
poprawita odprowadzanie wiéréw, zapewniajac
ptynniejszg i bardziej efektywng prace.

Przedmiot

obrabiany:

Ptyta stalowa

Frez: 25E3R060A20-SRN10-C
Ptytka: RNMU 1004MOT-MM:M6040
Materiat: X37CrMo5-1/1.2343 (280 HB)
Ptyn chtodzacy: Rozpuszczalna emulsja olejowa
Dane obrdbki:
Trwatos¢
Ve f, ap e TOH  narzedzia
(min)
200 020 150 10 90 64

(+30%)

stabilnos¢, nawet w trudnych warunkach z duzym
wysiegiem narzedzia.

Przedmiot
obrabiany:
Frez:

Ptytka:

Materiat:

Ptyn chtodzacy:

Ve f2

110

Element ze stali nierdzewnej

25E3R035M12-SRN10-C

RNMU 1004MOT-MF:M6040

X5CrNi18-10 / 1.4301 (160 HB)

Rozpuszczalna emulsja olejowa

Dane obrobki:

Trwatosé
ap de TOH narzedzia
(min)
30
2.50 15 145 S5
WMG M3.1

V¢ = predkosc skrawania (m/min), f, = posuw na zgb (mm), a, = osiowa gteboko$¢ skrawania (mm),
ae = promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm), TOH = catkowity wysieg (mm)
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Przykiady obrobki

Maksymalizuj produktywnosc 20% lepsza trwatosc z lepsza
dzieki 40% dtuzszej trwatosci powierzchnig obrobiong
narzedzia.

Frez na ptytki RNMU 1205MOT-MF:M6040 osiggnat
Frez na ptytki RNMU 1205MOT-MF:M6040 trwatos$¢ narzedzia wynoszacg 44 minuty, czyli o
osiggnat trwato$¢ narzedzia wynoszacg 50 minut, 20% wiecej niz konkurencja. Chtodzenie sprezonym
przewyzszajgc konkurencje o 40%. Emulsja oleju powietrzem poprawito odprowadzenie Wiorow i
rozpuszczalnego zapewnita ptynno$é obrébki i zapewnito stabilnos¢ procesu.

doskonatg kontrole widrow.

Przedmiot topatka turbiny ze stali Przedmiot Ostrze wykonane ze staliwa
obrabiany: nierdzewnej obrabiany:
Frez: 63A07R-SMORN12-C Frez: 63A07R-SMORN12-C
Ptytka: RNMU 1205MOT-MF:M6040 Ptytka: RNMU 1205MOT-MM:M6040
Materiat: X3CrNiMo13-4 /1.4313 (170 HB) Materiat: G20Mn5 /1.6220 (190 HB)
Ptyn chtodzacy: Rozpuszczalna emulsja olejowa Ptyn chtodzacy: Rozpuszczalna emulsja olejowa
Dane obrébki: Dane obrébki:
Trwatosé Trwatosé
Ve f, ap E TOH  narzedzia Ve f, ap ae TOH  narzedzia
(min) (min)
50 44
120 0.13 3 35 120 A 210 0.18 3.5 40 80 e
WMG M2.1

V¢ = predkosc skrawania (m/min), f, = posuw na zgb (mm), a, = osiowa gteboko$¢ skrawania (mm),
ae = promieniowa gtebokos¢ skrawania (mm), TOH = catkowity wysieg (mm)
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Mtynek do kopiowania ECON RN10 z podwéjnie ujemna konstrukcja i wewnetrznym ukfadem chtodzenia
Ekonomiczna frezarka do kopiowania wykorzystujaca dwustronne ptytki negatywowe RNMU 10 z APMX 4,5 mm. Odpowiednia do frezowania
zotowego, frezowania kopiujacego i skrawania z duzymi posuwami. Dostepne w wersji cylindrycznej, modutowej i trzpieniowej. Obrébka

korpusu zapewnia dtuzsza zywotnos¢ narzedzia.

DORMER™
PRAMET

S

_ _DCON MS
- DHUB_
5 A Dz DHUB
GAMP GAMF < —— y DCONMS A
,,,,,,, Z !
} 19 4 | DCON Ms KWW <
[ L x| 4©° x 1z x
\ = o
f © g2 2 s s Je= &
Z vy v i
pDc [ 4 DC [} DCCB
DCX DCX DC
b 0.08-0.23 @ @
S 008-03
= 2 = 3 8 - 2 E 2 2 88O o) b
Product g2 8 3 § g g = 5 8 g 2 S 3 N@w max. B @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
= 25E3R060A25-SRN10-C 25 15 150 25 - - 60 - - - - -4 4 3 - 18500 v 048 GI110 0404
onessa - 32E4R070A32-SRN10-C 32 2 131 32 - - 70 - - - - -2 4 4 - 16300 v°  0.67 GI110 C0404
25E3R032M12-SRN10-C 25 15 54 125 22 - - 32 M12 - - -4 -4 3 - 18500 v* 0.08 GI110 (0404
o 32E4R042M16-SRN10-C 32 2 65 17 29 - - 4 M6 - - 12 4 4 - 16300 v*  0.20 GI110 C0404
voouas - 35E4R042M16-SRN10-C 35 25 65 17 29 - - 42 M6 - - -2 4 4 - 15600 v 0.21 GI110 C0404
42E5R042M16-SRN10-C 42 32 65 17 29 - - 42 M6 - - -2 4 5 - 14200 v° 024 G110 C0404
40A05R-SMORN10-C 40 30 - 6 38 141 - 40 - 56 84 -12 -4 5 - 14600 v 022 GI110 C0405
E4  50A06R-SMORN10-C 5 40 - 2 48 181 - 40 - 63 104 -12 -4 6 - 13000 v° 035 G110 C0406
52A06R-SMORN10-C 5 42 - 22 48 181 - 40 - 63 104 -12 -4 6 - 12800 v° 036 G110 C0406
3 ©
G
Gl110 RNMU 1004..
? &€ <»
% & ) E I 5 ~~ &
(0404 US63009A-TO9P 2.0 M3 9 FLAGTO9P - - -
(0405 US63009A-TO9P 2.0 M3 9 - D-TO7P/TO9P FG-15 HS 0830C
(0406 US63009A-T09P 2.0 M3 9 - D-TO7P/T09P FG-15 HS 1030C
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Frezy i ptytki

DORMER"
RNMU10 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1004 10.000 3.40 4.45
3¢ M N S H
Product E i
2 E 74 f ap Ve f ap Ve f ap g f ap Ve f ap Ve f ap
T (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm)
24° 015
]
a - MF geometria z wysoce pozytywna konstrukgja do lekkiej obrébki.

RNMU 1004MOT-MF:M6030 & - - - - W 140 010 3.0 - - - - - - W5 008 24 = = =
RNMU 1004MOT-MF:M6040 % - 205 011 30 M 120 0.10 3.0 - - - - - - W 5 00 24 = = =
ﬁ% ﬁ e - MM geometria z ujemnym T-landem i dodatnia konstrukgja do obrébki sredniej.

RNMU 1004MOT-MM:M6030 = - - - W13 012 30 - - - - - - W 55 00 24 = = =
RNMU 1004MOT-MM:M6040 - 195 013 30 W 115 012 3.0 - - - - - - W45 009 24 = = =
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4

- X
‘P D)3

4

0]

4

E

S

@ &k

74

5% 10%

148 135

2.20 1.60

RNMU 10-MF

5.0

P

i<

0.00

15.00
22.00
25.00
30.00
32.00
40.00
42.00

0.00

i<

¢

E

0.548
0620

e 0648
&} 0693
0.710

0.775

079

0.346

15% 20% 25% 30% 40 % 50% 60 % 70% 5% 80% 90 % 100 %
1.27 122 119 116 1.00 1.00 1.00 1.00
135 1.20 110 1.00 1.00 1.00 1.00
0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00
a, 400 a 400
RNMU 10-MM \4 250 { RNMUT004MOT-MF |- \4 250 [ rNMU004mOT-MM |
160 160
5.0 10.0 10.0
63 63
40 = 40 f
25 25
16 \ 16
10 10
063 063
04 04
f
0 8§ 2238382232 => 0 8§ 2238382 23¢%
0.15 0.30 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50
1743 18.41 19.36 21.00 2214 23.00 23.66 247 24.54 24.80 24.95
2443 2541 26.36 28.00 29.14 30.00 30.66 3107 31.54 31.80 31.95
2743 284 29.36 31.00 32.14 33.00 33.66 34.17 34.54 34.80 34.95
3243 334 34.36 36.00 3714 38.00 38.66 39.17 39.54 39.80 39.95
3443 3541 36.36 38.00 3914 40.00 40.66 N7 4.54 41.80 4.95
243 B4 44.36 46.00 4714 48.00 48.66 4917 49.54 49.80 49.95
4443 454 46.36 48.00 49.14 50.00 50.66 5117 51.54 51.80 51.95
0.15 0.30 0.50 1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50
0.20 0.19 0.18 0.17 0.16 0.15 0.14 0.13 0.12 0.1 0.10
5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.707 1.000 1.225 144 1.732 2.000 2.236 2.449 2.828 3.162
0.800 1131 1.386 1.600 1.960 2.263 2.530 2.771 3.200 3.578
0.837 1183 1.449 1.673 2.049 2.366 2.646 2.898 3.347 3.742
0.894 1.265 1.549 1.789 2191 2.530 2.828 3.098 3.578 4.000
0.917 1.296 1.587 1.833 2.245 2.592 2.898 3075 3.666 4.099
1.000 144 1732 2,000 2.449 2.828 3.162 3464 4.000 4.472
1.020 1442 1.766 2.040 2498 2.884 3.225 3.533 4.079 4.561
5 10 15 20 30 40 50 60 80 100
0.447 0.632 0.775 0.894 1.095 1.265 1414 1.549 1.789 2.000
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Mtynek do kopiowania ECON RN12 z podwéjnie ujemna konstrukcja i wewnetrznym ukfadem chtodzenia
Ekonomiczna frezarka do kopiowania wykorzystujaca dwustronne ptytki negatywowe RNMU 12 z APMX 5,5 mm. Nadaje sie do frezowania
zotowego, frezowania kopiujacego i ciecia z duzym posuwem. Dostepne w wersji modutowej i trzpieniowej. Obrébka korpusu zapewnia dtuzsza

zywotnos¢ narzedzia.
APMX 5.5mm
DHUB
TDZ DHUB
[
] DCON MS g
GAMF !
S .} B DCON Ms KWW
i | x Z x
I — S .l © i/ =
| J ol 5 L 1 o
i ® R = ¢
% | A }
DC ) DCCB
DCX DC
DCX

®

= 0.11-0.31

v,
()
<

0.11-0.31
= = = all ) by
> p—) (] [ ~N ; (=] L§.- E 'f’1eu GI’
Product g2 8 3 § = 8 % B £ £ 3 = @ max B @
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) () ()
o 32E3R042M16-SRN12-C 32 20 65 17 29 - 42 Me6 - - -4 -4 3 - 16600 v°  0.19 GI111 (0400
woouss - 40E4R042M16-SRN12-C 40 28 65 17 29 - 42 M6 - - 12 -4 4 - 14800 v° 0.4 GI111 (0400
50A05R-SMORN12-C 50 38 - 22 48 181 40 - 104 63 -1 -4 5 - 13200 v 031 G111 (0401
50A06R-SMORN12-C 50 38 - 22 43 181 40 - 104 63 -N -4 6 - 13200 v 032 G111 (0401
52A05R-SMORN12-C 52 40 - 22 48 181 40 - 104 63 -N -4 5 - 13000 v 033 G111 (0401
&4 52706R-SMORN12-C 52 40 - 2 48 181 40 - 104 63 -1 -4 6 - 13000 v 034 G111 (0401
63A07R-SMORN12-C 63 51 - 27 58 221 50 - 124 7 -1 -4 7 - 11800 v* 0.68 Gl111 (0402
66A07R-SMORN12-C 66 54 - 27 58 221 50 - 124 7 - -4 7 - 1500 v 073 G111 (0402
80A08R-SMORN12-C 80 68 - 27 58 221 50 - 124 7 -0 -4 8 - 10500 v~ 0.98 Gl111 (0402
R ©
Gy
Gl111 RNMU 1205..

% ) - I ¥ =

(0400 US64010A-T15P 35 M4 10 FLAGT15P - -
(0401 US64010A-T15P 35 M4 10 - SDRT15P-T HS 1030C
(0402 US64010A-T15P 35 M4 10 - SDRT15P-T HS 1230C
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DORMER™
RNMU12 PRAMET
Q INSD D1 S
(mm) (mm) (mm)
1205 12.000 440 5.40
3¢ M N S H
Product s i
EE 74 f ap 7d f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap Ve f ap
oo (mm) (m/min) (mm/tooth) ~ (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth)  (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)
., 015
1]

a - MF geometria z wysoce pozytywna konstrukgja do lekkiej obrébki.
14°

RNMU 1205MOT-MF:M6030 & - - - - MW 125 014 40 - - - - - - H 5 011 32 = = =
RNMU 1205MOT-MF:M6040 & - 190 015 40 M 110 0.14 4.0 = = = - - - E 45 011 32 = = =
ﬁ% ﬁ = - MM geometria z ujemnym T-landem i dodatnia konstrukcja do obrdbki Sredniej.

RNMU 1205MOT-MM:M6030 % - - - W 120 015 40 - - - - - - H 5 012 32 = = =
RNMU 1205MOT-MM:M6040 % - 185 017 40 M 110 015 4.0 = = = - - - H 45 012 32 = = =
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Potrzebujesz pomocy? Skontaktuj
sie z dziatem wsparcia sprzedazy

Certainty
at every turn’

Pewnosc¢ na
kazdym kroku

Razem bedziemy utrzymywac nasz swiat
w ruchu, teraz i w przysztosci. Chcemy
pomadc naszej spotecznosci poczuc
pewnosc¢, ze moga wykonad swojg prace
dzieki uproszczonemu dostepowi do
odpowiednich porad, narzedzi i szkolen,
kiedy i gdzie tylko ich potrzebuja.
Dostarczajgc pewnos¢, pomagamy
naszym klientom osiggac ich cele dzis$ —i
by¢ gotowymi na jutro.

Pobierz nasze aplikacje

B

Aplikacja Aplikacja
biblioteki kalkulator
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