NARODZINY

NOWEJ GENERACJI

2/PRAMET

NOWE GATUNKI DO TOCZENIA
SERIAT8300 Z POWLOKA PVD

18315 - T8330 - T8345

PRAMET



NOWY MATERIAL SKRAWAJACY

SERIA T8300

WYSOKA WYDAJNOSC PRZY ZACHOWANIU NIEZAWODNOSCI EKSPLOATACYINE)
NOWA SERIA MATERIALOW DO OBROBKI STALI NIERDZEWNE)

T8300 - nowa seria materiatow skrawajgcych do toczenia na bazie submikronowych substratow
o réznej zawartosci kobaltowej fazy wigzacej oraz nowoczesnym pokryciem PVD.

Nowa powtoka 0 nanowarstwowej strukturze na bazie TiN/TiAIN oraz gradientowej budowie. Na
powierzchni znajduje sie warstwa TiN zmniejszajaca zjawisko powstawania narostu oraz pozwa-
lajgca na tatwiejszg identyfikacje zuzycia.

Nowa powtoka PVD posiada wyjgtkowe potgczenie wysokiej twardo$ci z ciggliwoscig i nadzwy-
czajng adhezjg do substratu. Te wtasciwosci predestynujg tg serie materiatdw skrawajacych,
jako pierwszy wybdr do obrébki stali nierdzewnych przy szerokim zakresie predkosci skrawania
oraz posuwow.

Plytki z nowej serii T8300 mozna réwniez stosowac do obrobki innych grup materiatow obrabianych.

OBSZAR ZASTOSOWANIA

Obrdbka nieprzerywana
Stabilne warunki

Wysokie predkosci skrawania

Obrébka przerywana
Wysokie posuwy
Niestabilne warunki

Odpornos¢ na Scieranie =

Ciggliwos¢ =p

Stare oznaczenie Nowe oznaczenie

ZMIANA
OZNACZENIA




Informacje techniczne

* Najbardziej odporny na $cieranie gatunek z serii T 8300

o Submikronowy substrat o niskiej zawartosci Co

* Wielowarstwowa powtoka PVD o gradientowej budowie

* Obnizone naprezenia wewnetrzne w powtokach PVD przy
podwyzszeniu ich twardosci

* Zmniejszone zuzycie w formie krateru na gtéwnej krawedzi
skrawajgcej

* Wyzsze predkosci skrawania

+ Srednie przekroje widra

o Zalecany do obrébki materiatéw z grup M,K,N,H,

* Warunkowo do grup P oraz S

* Stabilne warunki skrawania

W pierwszy wybor @ alternatywnie [ warunkowo

Poréwnanie materialu T8315 i 8016 podczas obrébki stali nerdzewnej

Parametry obrébki %

30
v, =165do 190 m/min _ \
f, =0,2mm/obr. £ 25 ——T8315
a =2,0mm 3 —— 8016

P § 20

Materiat:  1SO 17349.4 (grupa M) = 15
Twardosé: 200 HB I
Ptytka: ~ CNMG 120408 E-FM 10 \\\

5

0

160 165 170 175 180 185 190 195 200
Predkos¢ skrawania v, [m/min]

Przykiady obrébki

PRZYKLAD 1:
OBROBKA NOWYM GATUNKIEM T8315 25
Obrabiarka: S80i/1000
Materiat: ~ 17349.4 (185 HB) (grupa M)
Operacja: toczenie 20l
Narzedzie: SCLCL 1616H09 1550
Piytka:  CCMT 09T304E-UR (Pramet) 55%
Chtodzenie: nie
151 1249

= |s | = = 2 £ 100%

2 2 2 S 2 310
Parametry obrébki £ g S 58 | 58 g 80%

=w | £wv | X =] £ S =

€z | 2= |2z £E|ZE

5l 58%
Predko$¢ skrawania v, | 135 135 135 135 135 | mmin”
Posuw na obrét f 0,18 0,18 0,18 0,18 0,18 mm.obr?
Gtebokos¢ skrawania a, 1,5 1,5 1,5 1,5 1,5 mm 0 I
Trwatos$é¢ 11 8 17 14 21 min Konkurencja 1 Konkurencja2 Konkurencja3 ~ Pramet Pramet
M15 M15 M15 materiat 8016  materiat T8315




Informacje techniczne

* Najbardziej uniwersalny gatunek z serii T8300

o Submikronowy substrat o relatywnie niskiej zawartosci Co

* Nanowarstwowa powfoka PVD o gradientowej budowie

* Obnizone naprezenia wewnetrzne w powtokach PVD przy
podwyzszeniu ich twardosci

* Zmniejszone zuzycie w formie krateru na gtéwnej krawedzi
skrawajgce;.

o Zalecany do obrébki materiatéw z grup PMK,

* Warunkowo do grup N,S,H

* Wysoka niezawodnos¢ eksploatacyjna

* Mniej stabilne warunki skrawania

W pierwszy wybor @ alternatywnie [ warunkowo

Poréwnanie materialu T8330 i 8030 podczas obrdébki stali nierdzewnej

35 M I
Parametry obrobki
30
v, =100 do 150 m/min N
f, =0,2mmjobr. _ % ~ ——T8330
a, =150mm £ 9 \\ — 8030
Materiat:  1SO 17 349.4 (grupa M) g 15 \\
Twardosé: 170 HB = — ~
Plytka:  CCMT 09T304E-UR 10 - ™~
\
5
0
90 100 110 120 130 140 150 160 170
Predko$c skrawania v, [m/min]

Przykiady obrébki

PRZYKLAD 2:

OBROBKA NOWYM GATUNKIEM T8330

Obrabiarka: S80i/1000

Materiat: ~ CSN 17349.4 (175 HB)
Operacja: toczenie

Narzedzie: SCLCL1616H09
Plytka: CCMT 09T304
Chtodzenie: tak

Parametry obrdbki

Konkurencja 1
Konkurencija 2
Pramet
materiat 8030
Pramet
materiat T8330

Predkos¢ skrawania v 160 160 6!

—
o
—_
D
o

m.min’!

Posuw na obrét f 0,20 0,20 0,20 0,20 mm.obr

Gtebokos¢ skrawania a 1,5 1,5 1,5

-
o

mm

Trwato$¢ 16 27 14,5 28 min

Trwato$¢[min]

193%

100%

0 | | 1 |

Konkurencja 1 Konkurencja 2 Pramet Pramet
materiat 8030 materiat T8330




Informacje techniczne

I —
18345

* Najbardziej ciggliwy gatunek z serii T 8300

10 20 30 40 I E = * Submikronowy substrat o wysokiej zawartosci Co
m——_p * Nanowarstwowa powtoka PVD o gradientowej budowie
1 * Obnizone naprezenia wewnetrzne w powtokach PVD przy
L podwyzszeniu ich twardosci

* o * Zmnigjszone zuzycie w formie krateru na gtéwnej krawedzi

skrawajgce;.
2 o Zalecany do obrébki materiatow z grup M i S
‘ ‘ ‘ * Warunkowo do grup P i K
* Wysoka niezawodnos¢ eksploatacyjna
¢ Obrdbka przerywana, niestabilne warunki skrawania

W pierwszy wybor @ alternatywnie [ warunkowo

Poréwnanie materialu T8345 i 8040 podczas obrdébki stali nierdzewnej

M '
Parametry obrdbki 35
v, =85do 110 m/min %0
f, =0,25 mm/obr. 05 8345
a, =250mm I~ —— 8040
— 20
Materiat: 1SO 17349.4 (grupa M) E T~
Twardo$é: 204 HB g
Piytka:  CNMG 120408 E-NM g 10
(= —
5
0
80 85 90 95 100 105 110 115 120
Predkos¢ skrawania v, [m/min]

Przykiady obroébki
PRZYKLAD 3:
OBROBKA NOWYM GATUNKIEM T8345
o
Obrabiarka: Torno Romi Cosmos 10G +36 %
Materiat:  Inox AISI 316 (210 HB) 15 —
Operacja: toczenie odkuwki
Piytka: SNMG 190612 E-RM
Chtfodzenie: tak |
12
= 9
o 2 £
) 2 £
Parametry obrébki £ 5 8 g 6l
£y £ 3
G S ©
¥ = a £
Predko$¢ skrawania v, 150 150 m.min’! 3+
Posuw na obrét f 0,2 0,2 mm.obr’
Gtebokos¢ skrawania a, 2 2 mm 0
Trwatosé 100 136 % Konkurengja 1 Pramet materiat T8345
M35




Informacje techniczne - poczatkowe parametry skrawania

Zakresy parametrow pracy

Ksztatt ptytki Parametry skrawania
posuw [mm.obr] 0,06 - 0,15 0,06-0,11 0,06 - 0,15 0,06-0,15 0,06 - 0,09 =
CNMG 120404E-FF gtebokosé skrawania [mm] 04-15 04-1,13 04-15 04-15 0,4-09 =
@ 18315 predkosé skrawania [m.min] 240 - 365 140 - 215 225 - 345 360 - 1275 45-105 -
posuw [mm.obr] 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 0,08-0,2 0,08-0,12 -
CNMG 120408E-FF glebokosé skrawania [mm] 08-15 08-1,13 08-15 08-15 08-0,9 =
18315 predkosé skrawania [m.min"] 260 - 375 155 - 225 245 - 355 390 - 1310 50-110 -
posuw [mm.obr] 0,06-0,12 0,06 - 0,09 0,06-0,12 0,06 -0,12 0,06 - 0,07 =
DNMG 110402E-FF gtebokosé skrawania [mm] 02-15 02-1,13 02-15 02-15 0,2-0,9 =
18315 predkosé skrawania [m.min] 190 - 295 110-175 180 - 280 285 - 1030 35-85 =
posuw [mm.obr] 0,06-0,2 0,06-0,15 0,06-0,2 0,06-0,2 0,06-0,12 =
DNMG 110404E-FF glebokosé skrawania [mm] 04-15 04-113 04-15 04-15 0,4-09 -
18315 predkosé skrawania [m.min"'] 175 - 295 105-175 165 - 280 260 - 1030 35-85 -
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,25 0,08-0,19 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25 0,08-0,15 =
DNMG 110408E-FF gtebokosé skrawania [mm] 08-1,5 0,8-1,13 08-1,5 08-15 0,8-0,9 -
18315 predkosé skrawania [m.min"] 195 - 300 115- 180 185 - 285 290 - 1050 35-90 =
posuw [mm.obr] 0,06-0,2 0,06-0,15 0,06-0,2 0,06-0,2 0,06-0,12 =
DNMG 150404E-FF glebokosé skrawania [mm] 04-15 04-113 04-15 04-15 0,4-09 -
18315 predkos¢ skrawania [m.min"'] 175 - 295 105- 175 165 - 280 260 - 1030 35-85 =
posuw [mm.obr] 0,06-0,2 0,06 - 0,15 0,06-0,2 0,06-0,2 0,06-0,12 =
DNMG 150604E-FF glebokos¢ skrawania [mm] 04-15 0,4-1,13 04-15 04-15 0,4-09 -
18315 predkosé skrawania [m.min] 175 - 295 105- 175 165 - 280 260 - 1030 35-85 =
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,25 0,08-0,19 0,08 - 0,25 0,08 - 0,25 0,08-0,15 =
DNMG 150608E-FF gtebokosé skrawania [mm] 08-15 08-1,13 08-15 08-15 08-0,9 —
18315 predkos¢ skrawania [m.min"'] 195 - 300 115-180 185 - 285 290 - 1050 35-90 -
posuw [mm.obr] 0,06-0,2 0,06 - 0,15 0,06-0,2 0,06-0,2 0,06-0,12 =
TNMG 160404E-FF gtebokosé skrawania [mm] 04-15 04-113 04-15 04-15 0,4-09 =
18315 predkosé skrawania [m.min] 185 - 310 110- 185 175 - 290 275 - 1085 35-90 =
& posuw [mm.obr] 0,08-0,25 0,08-0,19 0,08 - 0,25 0,08 -0,25 0,08-0,15 =
TNMG 160408E-FF gtebokosé skrawania [mm] 08-15 08-1,13 08-15 08-15 0,8-0,9 -
18315 predko$¢ skrawania [m.min] 205 - 315 120 - 185 190 - 295 305- 1100 40-90 -
posuw [mm.obr] 0,06-0,15 0,06-0,11 0,06-0,15 0,06 - 0,15 0,06 - 0,09 -
WNMG 060402E-FF glebokosé skrawania [mm] 02-15 02-1,13 02-1,5 02-15 0,2-0,9 -
18315 predko$é skrawania [m.min""] 225 - 370 135-220 210 - 350 335 - 1295 45-110 -
posuw [mm.obr] 0,06-0,2 0,06-0,15 0,06-0,2 0,06-0,2 0,06-0,12 =
WNMG 060404E-FF glebokosc skrawania [mm] 04-15 04-1,13 04-15 04-15 04-09 -
18315 predkosé skrawania [m.min"] 220 - 365 130- 215 205 - 345 330 - 1275 40-105 -
posuw [mm.obr] 0,06-0,2 0,06 -0,15 0,06-0,2 0,06-0,2 0,06-0,12 -
WNMG 080404E-FF glebokosé skrawania [mm] 04-15 04-113 04-15 04-15 0,4-09 -
T8315 predkos¢ skrawania [m.min"'] 220 - 365 130-215 205 - 345 330 - 1275 40 - 105 -
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,25 0,08-0,19 0,08 - 0,25 0,08-0,25 0,08-0,15 =
WNMG 080408E-FF gtebokosé skrawania [mm] 08-15 0,8-1,13 08-1,5 08-15 0,8-0,9 -
T8315 predkosé skrawania [m.min""] 245 - 375 145 - 225 230 - 355 365 - 1310 45-110 -
posuw [mm.obr] 0,06-0,2 0,06 -0,15 0,06-0,2 0,06-0,2 0,06-0,12 -
VNMG 160404E-FF glebokosc skrawania [mm] 04-15 04-1,13 04-15 04-15 04-09 -
18315 predkosé skrawania [m.min""] 150 - 255 90 - 150 140 - 240 225 - 890 30-75 -
posuw [mm.obr] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-03 - 0,1-0,18 -
CNMG 120404E-FM gtebokosé skrawania [mm] 05-3 0,5-2,25 05-3 - 05-1,8 -
UEE predko$¢ skrawania [m.min"] 180 - 305 105 - 180 170 - 285 = 35-90 =
@ posuw [mm.obr] 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 -
CNMG 120408E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 08-3 08-2,25 08-3 = 08-18 =
18315 predkosé skrawania [m.min""] 185 - 305 110- 180 175 - 285 - 35-90 -




Informacje techniczne - poczatkowe parametry skrawania

Zakresy parametrow pracy

Ksztatt ptytki Parametry skrawania
posuw [mm.obr] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - 0,1-0,14 -
DNMG 110404E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 04-3 0,4-225 04-3 - 04-18 —
18315 predkosé skrawania [m.min"] 150 - 250 90 - 150 140 - 235 - 30-75 -
posuw [mm.obr'] 0,1-0,35 0,1-0,26 0,1-0,35 - 0,1-0,21 -
DNMG 110408E-FM gtebokosé skrawania [mm] 08-3 0,8-2,25 08-3 - 08-1,8 -
U predko$¢ skrawania [m.min"] 160 - 280 95 - 165 150 - 265 = 30- 80 =
posuw [mm.obr] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - 0,1-0,14 -
DNMG 150604E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 05-3 05-2,25 05-3 = 05-1,8 -
18315 predkos¢ skrawania [m.min"] 150 - 245 90 - 145 140 - 230 - 30-70 -
posuw [mm.obr'] 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 -
DNMG 150608E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-225 08-3 = 08-18 =
18315 predkos¢ skrawania [m.min"] 150 - 245 90 - 145 140 - 230 - 30-70 -
posuw [mm.obr'] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-03 - 0,1-0,18 -
SNMG 120404E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 05-3 05-2,25 05-3 = 05-1,8 -
T8315 predkos¢ skrawania [m.min1] 185 - 320 110- 190 175 - 300 - 35-95 -
@ posuw [mm.obr] 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 = 0,15-0,27 -
SNMG 120408E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-225 08-3 = 08-18 =
Ve predko$¢ skrawania [m.min"] 195 - 320 115-190 185 - 300 = 35-95 =
posuw [mm.obr'] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - 0,1-0,14 -
TNMG 160404E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 05-3 0,5-2.25 05-3 - 05-18 -
18315 predkos¢ skrawania [m.min'] 160 - 260 95-155 150 - 245 - 30-75 -
& posuw [mm.obr'] 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 -
TNMG 160408E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-225 08-3 = 08-18 =
18315 predkos¢ skrawania [m.min"] 155 - 260 90 - 155 145 - 245 - 30-75 -
posuw [mm.obr] 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 - 0,1-0,18 =
WNMG 060404E-FM gtebokosé skrawania [mm] 05-3 0,5-225 05-3 - 05-18 =
T8315 predkosé skrawania [m.min] 180 - 305 105 - 180 170 - 285 - 35-90 -
posuw [mm.obr'] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-03 - 0,1-0,18 -
WNMG 080404E-FM glebokosé skrawania [mm] 05-3 05-225 05-3 - 05-18 =
18315 predkos¢ skrawania [m.min"] 180 - 305 105 - 180 170 - 285 = 35-90 -
posuw [mm.obr] 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 -
WNMG 080408E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-2,25 08-3 - 08-1,8 =
18315 predkos¢ skrawania [m.min] 185 - 305 110 - 180 175 - 285 - 35-90 -
posuw [mm.obr] 0,2-0,5 0,2-0,38 02-05 - 02-03 0,1-02
CNMG 120408E-RM gtebokos¢ skrawania [mm] 1-7 1-525 1-7 - 1-42 03-15
@ T8315 predkosé skranania mmin]|  170-285 100- 170 160 - 270 - 30-85 30- 55
posuw [mm.obr] 0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7 - 0,25 - 0,42 0,1-0,2
CNMG 120412E-RM glebokosé skrawania [mm] 15-7 15-525 15-7 = 15-42 03-15
18315 predkos¢ skrawania [m.min] 165 - 270 95 - 160 155 - 255 - 30-80 30-50
posuw [mm.obr] 0,2-0,48 0,2-0,36 0,2-048 - 0,2-0,29 0,1-02
@ DNMG 150608E-RM glebokosé skrawania [mm] 1-45 1-3,38 1-45 = 1-27 03-15
T8315 predkos¢ skrawania [m.min"] 145 - 230 85-135 135-215 - 25-65 25-45
posuw [mm.obr'] 02-0,5 0,2-0,38 02-05 - 02-03 0,1-02
@ SNMG 120408E-RM glebokosé skrawania [mm] 1-7 1-525 1-7 - 1-42 03-15
18315 predkos¢ skrawania [m.min"] 180 - 300 105 - 180 170 - 285 = 35-90 35 - 60
posuw [mm.obr] 0,2-0,55 0,2-0,41 0,2-0,55 - 0,2-0,33 0,1-0,2
WNMG 080408E-RM gtebokos¢ skrawania [mm] 1-5 1-375 1-5 = 1-3 03-15
T8315 predkos¢ skrawania [m.min"] 170 - 285 100 - 170 160 - 270 - 30-85 30-55
posuw [mm.obr'] 0,25-0,7 0,25-0,53 0,25-0,7 - 0,25 - 0,42 0,1-02
WNMG 080412E-RM glebokosé skrawania [mm] 15-5 15-375 15-5 = 15-3 03-15
T8315

predkosé skrawania [m.min] 170 - 270 100 - 160 160 - 255 - 30-80 30-50




Informacje techniczne - poczatkowe parametry skrawania

Zakresy parametrow pracy

Ksztatt ptytki Parametry skrawania
posuw [mm.obr] 0,05-0,15 0,05-0,11 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05 - 0,09
CCMT 060202E-FF ghebokosé skrawania, [mm] 02-2 02-15 02-2 02-2 0,2-1,2
18315 predkosé skrawania [m.min] 200 - 350 120 - 210 190 - 330 300 - 1225 40-105
posuw [mm.obr'] 0,05-0,23 0,05-0,17 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,14
CCMT 060204E-FF gtebokos¢ skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 04-2 04-12
18315 predko$¢ skrawania [m.min"] 185 - 350 110- 210 175- 330 275 - 1225 35-105
posuw [mm.obr] 0,05-0,23 0,05-0,17 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,14
CCMT 09T304E-FF glebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 04-2 04-12
18315 predko$é skrawania [m.min""] 185 - 350 110-210 175 - 330 275 - 1225 35-105
posuw [mm.obr'] 0,05-0,12 0,05- 0,09 0,05-0,12 0,05-0,12 0,05-0,07
DCMT 1 1T302E-FF gtebokos¢é skrawania [mm] 02-2 02-15 02-2 02-2 02-12
T8315 predkosé skrawania [m.min""] 165 - 280 95-165 155 - 265 245 - 980 30-80
posuw [mm.obr] 0,05-0,23 0,05-0,17 0,05-0,23 0,05-0,23 0,05-0,14
@ DCMT 11T304E-FF glebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 04-2 04-12
18315 predkosé skrawania [m.min""] 145 - 280 85- 165 135 - 265 215-980 25-80
posuw [mm.obr] 0,05-0,23 0,05-0,17 0,05- 0,23 0,05-0,23 0,05-0,14
DCMT 11T308E-FF gtebokosé skrawania [mm] 08-2 08-15 08-2 08-2 08-1.2
T8315 predkosé skrawania [m.min"] 175-310 105- 185 165 - 290 260 - 1085 35-90
posuw [mm.obr] 0,08-0,15 0,08-0,11 0,08-0,15 0,08-0,15 -
CCMT 060202E-UR glebokosé skrawania [mm] 02-2 02-15 02-2 02-2 -
18315 predko$é skrawania [m.min""] 170 - 260 100 - 155 160 - 245 255-910 -
posuw [mm.obr] 0,08-0,3 0,08-0,23 0,08-0,3 0,08-0,3 -
CCMT 060204E-UR gtebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 04-2 =
18315 predkosé skrawania [m.min] 145 - 260 85-155 135 - 245 215-910 -
posuw [mm.obr] 0,08-0,3 0,08-0,23 0,08-0,3 0,08-0,3 =
CCMT 09T304E-UR glebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 04-2 -
18315 predkosé skrawania [m.min] 145 - 260 85- 155 135-245 215-910 -
posuw [mm.obr] 0,08-0,5 0,08-0,38 0,08-0,5 0,08-0,5 =
CCMT 09T308E-UR gebokosé skrawania [mm] 08-3 08-2,25 08-3 08-3 -
18315 predkosé skrawania [m.min] 140 - 290 80-170 130 - 275 210- 1015 -
posuw [mm.obr] 0,05-0,12 0,05- 0,09 0,05-0,12 0,05-0,12 =
DCMT 070202E-UR gtebokosé skrawania [mm] 02-1 02-0,75 02-1 0,2-1 -
18315 predkosé skrawania [m.min""] 155 - 240 90 - 140 145 - 225 230 - 840 =
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 0,08-0,24 -
DCMT 070204E-UR gtebokos¢ skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 04-2 =
18315 predkosé skrawania [m.min] 125 - 210 75-125 115-195 185 - 735 -
© posuw [mm.obr] 0,08 - 0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 0,08 - 0,24 =
DCMT 11T304E-UR gtebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 04-2 -
18315 predkosé skrawania [m.min"] 125-210 75-125 115-195 185 - 735 -
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,48 0,08-0,36 0,08-0,48 0,08-0,48 —
DCMT 11T308E-UR gtebokos¢ skrawania [mm] 08-2 08-15 08-2 08-2 -
18315 predkosé skrawania [m.min] 120 - 230 70-135 110-215 180 - 805 -
posuw [mm.obr'] 0,08-0,15 0,08-0,11 0,08-0,15 - 0,08 - 0,09
CCMT 060202E-FM gtebokosé skrawania [mm] 0,2-1 0,2-0,75 02-1 - 0,2-0,6
18315 predkosé skrawania [m.min""] 210 - 300 125-180 195 - 285 = 40-90
posuw [mm.obr] 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 = 0,08-0,12
CCMT 060204E-FM glebokosé skrawania [mm] 04-15 0,4-1,13 04-15 - 0,4-09
18315 predko$é skrawania [m.min"] 195 - 300 115-180 185 - 285 - 35-90
posuw [mm.obr'] 0,05-0,15 0,05-0,11 0,05-0,15 - 0,05-0,09
CCMT 09T302E-FM gtebokosé skrawania [mm] 02-3 0,2-2,25 02-3 - 02-18
T831 sm predko$¢ skrawania [m.min-] 185 - 350 110- 210 175- 330 - 35-105




Informacje techniczne - poczatkowe parametry skrawania

Zakresy parametrow pracy

Ksztatt ptytki Parametry skrawania
posuw [mm.obr] 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-03 - 0,1-0,18 -
CCMT 09T304E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 04-3 0,4 -2,25 04-3 - 04-18 -
18315 predkosé skrawania [m.min"] 160 - 285 95-170 150 - 270 - 30-85 =
posuw [mm.obr] 0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21 -
CCMT 09T308E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-2,25 08-3 - 08-1,8 -
18315 predko$é skrawania [m.min""] 180 - 275 105 - 165 170 - 260 - 35-80 -
posuw [mm.obr] 0,1-0,3 0,1-0,23 0,1-0,3 - 0,1-0,18 -
CCMT 120404E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 04-4 04-3 04-4 - 04-24 -
18315 predkosé skrawania [m.min"] 155 - 285 90-170 145 - 270 - 30-85 =
posuw [mm.obr] 0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21 -
CCMT 120408E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 08-4 08-3 08-4 - 08-24 -
18315 predkosé skrawania [m.min""] 175 - 275 105 - 165 165 - 260 - 35-80 =
posuw [mm.obr] 0,05-0,12 0,05 - 0,09 0,05-0,12 - 0,05-0,07 =
DCMT 070202E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 0,2-1 0,2-0,75 02-1 - 02-06 =
w predkosé skrawania [m.min"] 180 - 280 105 - 165 170 - 265 - 35-80 =
posuw [mm.obr'] 0,08-0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 - 0,08-0,14 -
DCMT 070204E-FM gtebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 - 04-12 =
w predkosé skrawania [m.min] 145 - 240 85-140 135 - 225 - 25-70 -
posuw [mm.obr] 0,08-0,12 0,08 - 0,09 0,08-0,12 - 0,08 - 0,09 =
@ _[;;:3“4'; 11T302E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 02-2 02-15 02-2 - 02-12 -
‘s:@ predkosé skrawania [m.min] 165 - 240 95 - 140 155 - 225 - 30-70 -
posuw [mm.obr] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - 0,1-0,14 -
DCMT 11T304E-FM glebokosé skrawania [mm] 04-3 04-225 04-3 - 04-18 -
18315 predkosé skrawania [m.min] 135 - 225 80-135 125-210 - 25-65 -
posuw [mm.obr'] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-03 - 0,1-0,18 -
DCMT 11T308E-FM gteboko$¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-225 08-3 = 08-18 =
18315 predkos¢ skrawania [m.min] 150 - 250 90-150 140 - 235 - 30-75 -
posuw [mm.obr'] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-03 - 0,1-0,18 -
SCMT 09T304E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 04-3 04-225 04-3 - 04-18 -
18315 predkosé skrawania [m.min] 170 - 295 100 - 175 160 - 280 - 30-85 =
posuw [mm.obr] 0,15- 0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21 =
SCMT 09T308E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-2,25 08-3 - 08-18 —
18315 predkos¢ skrawania [m.min] 190 - 290 110- 170 180 - 275 - 35-85 -
posuw [mm.obr'] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-03 - 0,1-0,18 -
SCMT 120404E-FM glebokosé skrawania, [mm] 04-4 04-3 04-4 - 04-24 -
18315 predkosé skrawania [m.min] 165 - 295 95-175 155 - 280 - 30-85 =
posuw [mm.obr] 0,15- 0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21 =
SCMT 120408E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 08-4 08-3 08-4 - 08-24 -
18315 predkos¢ skrawania [m.min] 185 - 290 110-170 175 - 275 - 35-85 -
posuw [mm.obr] 0,08-0,12 0,08 - 0,09 0,08-0,12 = 0,08 - 0,09 =
TCMT 110202E-FM glebokos¢ skrawania [mm] 02-2 02-15 02-2 = 02-12 =
18315 predkosé skrawania [m.min] 175 - 255 105 - 150 165 - 240 - 35-75 -
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 - 0,08-0,14 -
TCMT 110204E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 - 04-12 -
18315 predkosé skrawania [m.min""] 150 - 255 90 - 150 140 - 240 - 30-75 -
posuw [mm.obr'] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 = 0,1-0,14 =
TCMT 16T304E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 04-3 0,4 -225 04-3 - 04-18 -
18315 predkosé skrawania [m.min"T] 145 - 240 85- 140 135 -225 - 25-70 -
posuw [mm.obr] 0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21 =
TCMT 16T308E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 08-3 0,8-2,25 08-3 - 08-1,8 -

T8315

predkosé skrawania [m.min""] 155 - 235 90 - 140 145 -220 - 30-70 -




Informacje techniczne - poczatkowe parametry skrawania

Zakresy parametrow pracy
Ksztatt ptytki Parametry skrawania
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,1 0,08-0,1 0,08-0,1 - 0,08-0,1
VBMT 110302E-FM * glebokosé skrawania [mm] 02-2 02-15 02-2 - 02-1.2
w predko$é skrawania [m.min"] 165 - 220 95-130 155 - 205 - 30 - 65
posuw [mm.obr] 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 - 0,08-0,12
VBMT 1 10304E'FM * gtebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 - 04-12
w predkosé skrawania [mmin]|  140-225 80- 135 130-210 = 25-65
© posuw [mm.obr] 0,1-0,2 0,1-0,15 0,1-0,2 - 0,1-0,12
VBMT 160404E-FM glebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 - 04-12
18315 predko$é skrawania [m.min"] 140-210 80-125 130- 195 - 25-60
posuw [mm.obr] 0,15-0,3 0,15-0,23 0,15-0,3 - 0,15-0,18
VBMT 160408E-FM gtebokosé skrawania [mm] 08-25 0,8-1,88 08-25 - 08-15
T8315 predkosé skrawania [m.min"] 145 - 205 85-120 135-190 - 25- 60
posuw [mm.obr] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-0,3 - 0,1-0,18
WCMT 06T304E-FM glebokosé skrawania [mm] 04-3 04-225 04-3 - 04-1.8
18315 predkosé skrawania [m.min""] 160 - 285 95-170 150 - 270 - 30-85
posuw [mm.obr] 0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21
WCMT 06T308E-FM gtebokosé skrawania [mm] 08-3 08-2,25 08-3 - 08-18
T8315 predkosé skrawania [m.min] 180 - 275 105 - 165 170 - 260 - 35-80
posuw [mm.obr] 0,1-03 0,1-0,23 0,1-0,3 - 0,1-0,18
WCMT 080404E-FM gtebokosé skrawania [mm] 04-4 04-3 04-4 - 04-24
18315 predkosé skrawania [m.min""] 155 - 285 90-170 145 - 270 = 30-85
posuw [mm.obr] 0,15-0,35 0,15-0,26 0,15-0,35 - 0,15-0,21
WCMT 080408E-FM gtebokosé skrawania [mm] 08-4 08-3 08-4 = 08-24
18315 predkosé skrawania [m.min] 175 - 275 105 - 165 165 - 260 - 35-80
posuw [mm.obr] 0,08-0,15 0,08-0,11 0,08-0,15 - 0,08 - 0,09
. CCMT 09T302E-FM glebokosé skrawania [mm] 02-15 02-1,13 02-15 - 0,2-0,9
18330 m predkosé skrawania [m.min""] 160 - 230 95-135 150 - 215 = 30 - 65
posuw [mm.obr] 0,05-0,12 0,05-0,09 0,05-0,12 - 0,05- 0,07
DCMT 070202E-FM gebokos¢ skrawania [mm] 02-1 02-075 02-1 - 0,2-06
w predkost skrawania (mmin'] | 140-210 80-125 130- 195 = 25- 60
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 - 0,08-0,14
@ DCMT 070204E-FM gtebokosé skrawania [mm] 0,4-1 04-0,75 04-1 - 0,4-0,6
18330 predkosé skrawania [m.min""] 125 - 185 75-110 115-175 = 25-55
posuw [mm.obr] 0,08 -0,12 0,08-0,09 0,08-0,12 - 0,08 - 0,09
DCMT 11T302E-FM gtebokos¢ skrawania [mm] 02-15 02-1,13 02-15 = 0,2-0,9
18330 predkosé skrawania [m.min] 135- 185 80-110 125-175 - 25-55
posuw [mm.obr'] 0,08-0,1 0,08-0,1 0,08-0,1 - 0,08-0,1
VBMT 110302E-FM * gtebokosé skrawanial [mm] 02-2 02-15 02-2 - 02-1.2
M predkosé skrawania [m.min""] 125-170 75-100 115- 160 = 25-50
posuw [mm.obr] 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-0,2 = 0,08-0,12
VBMT 110304E-FM * glebokosé skrawania [mm] 04-2 04-15 04-2 - 04-12
© T8330 predko$é skrawania [m.min""] 110-170 65 - 100 100 - 160 - 20-50
posuw [mm.obr] 0,1-0,25 0,1-0,19 0,1-0,25 - 0,1-0,15
VBMT 110308E-FM ¥ gtebokosé skrawania [mm] 08-25 0,8-1,88 08-25 - 08-15
predko$¢ skrawania [m.min"'] 125 - 180 75-105 115-170 - 25-50
posuw [mm.obr] 0,08 - 0,1 0,08-0,1 0,08-0,1 - 0,08-0,1
VBMT 160402E-FM * glebokosé skrawania [mm] 02-2 02-15 02-2 - 02-1.2
T8330 predkosé skrawania [m.min""] 125-170 75-100 115- 160 - 25-50
posuw [mm.obr] 05-12 05-0,9 05-12 - 0,5-0,72
@ CNMM 190616E-HR gtebokosé skrawania [mm] 5-133 5-9,98 5-133 - 5-7,98
T8345 predkosé skrawania [m.min"'] 30-65 15-35 25-60 - 5-15

* nalezy zastosowac nowe noze z wykazu na ostatniej stronie ulotki




Informacje techniczne - poczatkowe parametry skrawania

Zakresy parametrow pracy

Ksztatt ptytki Parametry skrawania
posuw [mm.obr'] 05-14 0,5-1,05 05-14 - 0,5-0,84 —
CNMM 190624E-HR glebokosé skrawania [mm] 5-13,3 5-9,98 5-133 - 5-7,98 -
@ T8345 predkosé skrawania [m.min] 25-70 15-40 20-65 - 5-20 =
posuw [mm.obr] 05-1,4 0,5-1,05 05-1,4 - 0,5-0,84 -
CNMM 250924E-HR gtebokos¢ skrawania [mm] 5-14 5-10,5 5-14 - 5-84 -
18345 predkosé skrawania [m.min""] 25-70 15-40 20-65 - 5-20 =
posuw [mm.obr] 0,5-1,36 0,5-1,02 0,5-1,36 - 0,5-0,82 -
SNMM 190616E-HR gtebokos¢ skrawania [mm] 5-13,3 5-9,98 5-13,3 - 5-7,98 -
18345 predkosé skrawania [m.min"] 25-70 15-40 20 - 65 - 5-20 =
posuw [mm.obr] 05-1,4 0,5-1,05 05-1,4 - 0,5-0,84 -
SNMM 190624E-HR gtebokos¢ skrawania [mm] 5-13,3 5-9,98 5-13,3 - 5-7,98 -
18345 predkosé skrawania [m.min""] 25-75 15-45 20-70 - 5-20 =
posuw [mm.obr] 05-1,36 0,5-1,02 05-1,36 - 0,5-0,82 -
SNMM 250716E-HR glebokos¢ skrawania [mm] 5-14 5-10,5 5-14 - 5-84 -
T8345 predkosé skrawania [m.min"] 25-70 15-40 20-65 - 5-20 -
posuw [mm.obr'] 05-14 0,5-1,05 05-14 - 0,5-0,84 =
SNMM 250724E-HR gtebokos¢ skrawania [mm] 5-14 5-10,5 5-14 - 5-84 -
T8345 predkosé skrawania [m.min""] 25-75 15-45 20-70 - 5-20 =
posuw [mm.obr] 05-1,4 0,5-1,05 05-1,4 - 0,5-0,84 -
SNMM 250924E-HR gleboko$¢ skrawania [mm] 5-14 5-10,5 5-14 - 5-84 -
T8345 predkosé skrawania [m.min"] 25-75 15-45 20-70 - 5-20 -
posuw [mm.obr] 0,7-1,6 0,7-12 0,7-16 = = =
D SNMX 251224S-SR gtebokosé skrawania [mm] 5-16 5-12 5-16 - = =
18345 predkos¢ skrawania [m.min"] 20-50 10-30 15-45 - - -
posuw [mm.obr] 0,37-1.2 0,37-09 0,37-1,2 - 0,37-0,72 =
CNMM 190616E-OR glebokos¢ skrawania [mm] 3-10 3-75 3-10 - 3-6 -
T8345 predkos¢ skrawania [m.min"] 30-100 15-60 25-95 - 5-30 =
posuw [mm.obr] 0,45-1,7 0,45-1,28 0,45-1,7 - 0,45 - 1,02 =
@ CNMM 250924E-OR gtebokosé skrawania [mm] 4-16 4-12 4-16 - 4-96 =
18345 predkos¢ skrawania [m.min"] 20-90 10-50 15-85 - 0-25 -
posuw [mm.obr'] 0,45-1,5 0,45-1,13 0,45-1,5 = = =
CNMM 2509245-923 gtebokos¢ skrawania [mm] 3-13 3-9,75 3-13 = = -
T8345 predkos¢ skrawania [m.min""] 25-85 15-50 20-80 = = =
posuw [mm.obr] 0,38-1,2 0,38-0,9 0,38-1,2 - 0,38-0,72 =
SNMM 190616E-OR gleboko$¢ skrawania [mm] 2-10 2-75 2-10 - 2-6 =
18345 predkosé skrawania [m.min] 35-115 20-65 30-105 - 5-30 =
posuw [mm.obr] 045-17 0,45-1,28 045-17 - 0,45 - 1,02 =
SNMM 250724E-OR gtebokosé skrawania [mm] 4-16 4-12 4-16 - 4-96 =
T8345 predkosé skrawania [m.min""] 25-95 15-55 20-90 - 5-25 =
posuw [mm.obr] 0,45 - 1,36 0,45-1,02 0,45-1,36 = = =
SNMM 19061 63-923 glebokos¢ skrawania [mm] 3-13 3-9,75 3-13 = = =
18345 predkosé skrawania [m.min"] 25-85 15-50 20-80 = = =
posuw [mm.obr'] 0,45-1,5 0,45-1,13 0,45-1,5 = = =
SNMM 2507245-923 gtebokos¢ skrawania [mm] 3-13 3-9,75 3-13 = = =
18345 predkosé skrawania [m.min"] 25-90 15-50 20-85 = = =
posuw [mm.obr'] 0,45-1,5 0,45-1,13 0,45-1,5 = = =
SNMM 2509243-923 gtebokos¢ skrawania [mm] 3-13 3-9,75 3-13 = = =
T8345 predkosé skrawania [m.min"] 25-90 15-50 20-85 - = =




Nowe noze dia plytek VB.. 1103.. VC.. 1103..

A n
O
x
]
I =
L—1> hy=h'2 y,” - kat natarcia
A.” - kat pochylenia krawgdzi
Rozmiary [mm] Crekci
RIL kg Phytki Wymiana
IS0 K @dg7 | h=h, b f | @D, | A° | S 22
, VB.. 1103..
A16R-SVQBRI/L 11 e / o 107°30 16 14,5 15 11 200 | 20 | -5 0 0,45 SO1 VC.. 1103 S16R-SVQCR/L 11
0 .. .
o S VB.. 1103
‘d-:.)g A20S-SVQBRI/L 11 e / o 107°30° 20 18 18,5 13 250 | 25 | 4 0 0,6 SO1 VC" 1103" S20S-SVQCR/L 11
& . .
§ S | A16R-SVUBRIL 11 o/ 930 16 | 145 | 16 | 11 |200 |22 | 5| 0o | 045 | so1 | VB.1103.
o ’ ’ VC.. 1103..
S VB.. 1103
A20S-SVUBRIL 11 o/ e 93° 20 18 18,5 13 250 | 25 | 4 0 0,6 SO1 VC“ 1103" S20S-SVUCRIL 11
L]
o) o <
I4 v,° - kat natarcia
A.” - kat pochylenia krawgdzi
Rozmiary [mm] Casici
RIL kg Ptytki Wymiana
ISO . heh, b { ) Lo | 20| v zam.
, VB.. 1103..
SVHBR/L 1616 H 11 e / o 107°30 16 16 20 | 100 | 14 0 0 0,2 SO1 VC.. 1103 SVHCR/L 1616 H 11
VB.. 11083..
SVJBR/L 1212 F 11 o/ e 93° 12 12 16 80 20 0 0 0,1 SO1 VC. 1103 SVJCR/L 1212 F 11
VB.. 1103..
SVJBR/L 1616 H 11 o/ e 93° 16 16 20 | 100 | 20 0 0 0,2 SO1 SVJCR/L 1616 H 11
(V] VC.. 1103..
S VB.. 1103
N SVPBR/L 1616 H 11 o/ o 117°30° 16 16 20 | 100 | 12 0 0 0,2 SO1 : a SVPCR/L 1616 H 11
) VC.. 1103..
< , VB.. 1103..
= SVPBRI/L 2020 K 11 o/ e 117°30 20 20 25 | 125 | 12 0 0 0,4 SO1 VC. 1103 SVPCRI/L 2020 K 11
5 VB.. 1103
<@ SVVBN 1212 F 11 e/ o 72°30° 12 12 6 80 0 0 0,08 SO1 h a SVVCN 1212 F 11
c VC.. 11083..
N VB.. 1103
[3) SVVBN 1616 H 11 e/ o 72°30° 16 16 8 100 0 0 0,18 SO1 VC" 1103" SVVCN 1616 H 11
o . ..
= VB.. 1103
SVVBN 2020 K 11 e /o 72°30° 20 20 10 | 125 0 0 0,35 SO1 VC" 1103" SVVCN 2020 K 11
R VB.. 1103..
SVXBR/L 1212 F 11 o/ e 98 12 12 16 80 20 0 0 0,1 SO1 VG, 1103 SVXCR/L 1212 F 11
R VB.. 1103..
SVXBR/L 1616 H 11 o/ e 98 16 16 20 | 100 | 20 0 0 0,2 SO1 VC.. 1103 SVXCR/L 1616 H 11
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