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TOCZENIE - WSKAZOWKI DARMET

Wspierajac naszych klientow w uzyskaniu najwyzszej produktywnosci przy zastosowaniu naszych narzedzi
dotaczylismy kilka istotnych uwag oraz wskazowek. Kazdy komentarz jest symbolizowany przez odpowiednia
ikone i jest zamieszczony dla kazdej ptytki skrawajacej. Mamy nadzieje, ze komentarze te i wskazéwki beda
dla Panstwa pomocne.

a ) Podczas skrawania stali nierdzewnej nalezy sprawdzac i przestrzega¢ zalecang

Stal predkosc¢ skrawania dla danej ptytki, albowiem zaobserwowano tendencje
nierdzewna Vc zanizania predkosci skrawania.

- J

(‘Stal nierdzewna ) Podczas skrawania stali nierdzewnych lub materiatéw egzotycznych pierwszym
wyborem jest geometria ptytek P (CNMP, TNMP, WNMP).
CNMP - TNMP - WNMP

_ Materiaty egzotyczne/

) Podczas obrébki przerywanej geometria ptytek P (CNMP, TNMP, WNMP) jest

niezalecana.
/ A Bardzo wazne jest aby sprawdzac i przestrzega¢ parametr Amax (patrz kolumna
posuw x gieb. skraw. 9 w tabeli parametréw skrawania), jest to maksymalna warto$¢ przekroju wiora.
= lloczyn wartosci posuwu oraz gtebokosci powinien by¢ nizszy od Amax.
Amax
N J
a h Aby zwiekszy¢ wydajnos¢ obrabiarki zaleca sie zwiekszenie predkosci skrawania
' ' V¢ przy zachowaniu zalecanej wartosci przekroju warstwy skrawanej Amax.
Wydajnos$é I3 Ve
J

Moze by¢ stosowana do operacji wytaczania.

J

4 ) Aby zwiekszy¢ produktywnos¢ zaleca sie zwiekszy¢ posuw f przy zachowaniu
zalecanej predkosci skrawania Vc.

tWydajnoéé 1y ft

4 . A Podczas skrawania materiatéw z grup 1, 2, 4 nie nalezy uzywaé chtodziwa.
1,2 4 -NIE Obrobka materiatéw z grup 3, 5 moze odbywac sie z chtodziwem lub bez w
3,5 -TAK/NIE zaleznosci od operacji. Podczas skrawania materiatéw z grup 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12

6,7,8,9 -TAK
6 10, 11,12 -TAK
J

zaleca sie stosowanie chtodziwa.
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DARMET PODSTAWOWE PARAMETRY SKRAWANIA

Toczenie

Podstawowe parametry skrawania

Grupa Nr grupy Twardosé Brinella Kat naroza 04 Kat naroza 08 Kat naroza 12 i
: ? . V_[m/min]
materialowa materiatowej [HB] a f a, f a, f ©
150 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50-1,50/0,10-0,15| 1,00 - 3,00 | 0,22 - 0,28 | 1,50 - 5,00 | 0,35 - 0,50 280
210 250
180 270
Sl 2 230 0,50-1,50(0,10-0,12| 1,00 - 3,00 | 0,22 - 0,28 | 1,50 - 4,00 | 0,32 - 0,45 230
stopowa 280 190
320 170
220 170
Sl 3 280 0,50 - 1,50 0,10 1,00-3,000,20-0,25] 1,50 - 3,00 | 0,30 - 0,42 130
wysokostopowa 320 110
350 90
4 210 - 250 0,50-1,50/0,12-0,15|1,00-3,00 0,18 -0,32| 1,50 - 5,00 | 0,35 - 0,52 230
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50-1,50]0,10-0,12|1,00- 3,00 0,18-0,25| 1,50 - 4,00 | 0,32 - 0,48 190
6 - 0,50 - 1,20 0,11 1,00-1,2510,18-0,23 | 1,50 - 3,00 | 0,30 - 0,45 110
SENIEERETE 7 wyzarzona 0,50 -1,50{0,12-0,15|1,00-3,00|0,22-0,28 | 1,50-4,00| 0,32 - 0,48 190
0 strukturze ferrytycznej

: wyzarzona 190

SElaieeEmE 8 0,50-1,50]0,12-0,15 ] 1,00 - 3,00 | 0,22 - 0,28 | 1,50 - 4,00 0,32 - 0,48

o strukturze martenzytycznej
ulepszona 150
270
Zeliwo szare 9 140 - 250 0,20-1,500,08-0,15| 1,00-4,00|0,18-0,35| 1,00 - 5,00 | 0,32 - 0,60 230
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,20-1,50]0,10-0,12| 1,00 - 3,00 | 0,18 - 0,30 | 1,00 - 5,00 | 0,30 - 0,50 170
310 150
35
" - 0,20-1,20}0,10-0,12|1,00- 3,00 0,18 - 0,28 | 1,00 - 3,00 | 0,30 - 0,42 38
65
12 - 0,20-1,2040,10-0,14 11,00 - 3,00 10,18 - 0,32} 1,00 - 4,00 | 0,32 - 0,45 4512
- 0,20-5,00(0,12-0,25] 0,20 - 5,00 | 0,15 - 0,50 800
13 - \ ! \ ) \ \ \ \ 250
Do grupy 13 zaleca sie uzycie ptytek gatunku PL 05 z serii Aluline
14 - 10,50 - 5,00]0,12-0,20] 0,50 - 5,00 ] 0,15 - 0,40 | 0,50 - 5,00 | 0,20 - 0,60 | 250
Do grupy 14 zaleca sie uzycie ptytek gatunku PL 10
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PODSTAWOWE PARAMETRY SKRAWANIA DARMET

Frezowanie

Podstawowe parametry skrawania

Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella . posuw na ostrze poczatkowa V,
: 9 . Chtodziwo [mm/zab] ! c
materialowa materiatowej [HB] 25 90° [m/min]
150 300
Stal niskoweglowa 1 180 Nie 0,30 0,22 270
210 230
180 230
Stal 230 ) 190
e 2 280 Nie 0,25 0,18 70
320 150
220 150
Stal 280 . 110
e 3 320 Tak / Nie 0,22 0,15 100
350 70
4 210 - 250 Nie 0,27 0,18 230
Stal nierdzewna .
o strukturze austenitycznej 5 230-270 Tak / Nie 0,25 0,15 210
6 - Tak 0,23 0,12 90
SE] B 7 zarzona Nie 0,25 0,15 210
o strukturze ferrytycznej Wy ’ i

f wyzarzona 210

e erdzowna 8 Nie 0.25 015
® SR D (RET R ulepszona 130
250
Zeliwo szare 9 140 - 250 Tak 0,30 0,18 230
190
210 190
Zeliwo sferoidalne 10 260 Tak 0,25 0,15 150
310 130
32
1" - Tak 0,23 0,15 32
55
48

12 - Tak 0,23 0,15
i 38
- 0,25 0,15 800
13 - Tak 0,18 0,12 450

Do grupy 13 zaleca sie uzycie ptytek gatunku PL 05 z serii Aluline
14 - | Tak | o025 | 015
Do grupy 14 zaleca sie uzycie plytek gatunku PL 10
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DARMET NAJCZESCIEJ ZADAWANE PYTANIA

Czy prawda jest, ze plytki DARMET moga by¢ stosowane podczas skrawania dowolnego
materiatu?

Oferowane przez nas ptytki zostaty sprawdzone podczas testow i mogg by¢ z powodzeniem stosowane we wszyst-
kich operacjach toczenie i frezowania metali.

Warto zauwazy¢, ze podczas obrdbki aluminium aby zoptymalizowa¢ warunki skrawania stworzono serie ptytek do
aluminium jakg jest Aluline.

Jakie wartosci posuwu i predkosci skrawania mozna stosowac¢ dla plytek DARMET?

Dla kazdej ptytki przedstawionej w tym katalogu zamieszczono zalecane wartosci posuwu oraz predko$ci skrawania
w zalezno$ci od grupy materiatowej obrabianego detalu. Aby osiggng¢ optymalne warunki skrawania nalezy zawsze
stosowac¢ zalecane parametry.

Stwierdzono, ze najlepsze rezultaty obrobki uzyskiwane sg podczas stosowania gérnych wartosci zakresu predkosci
skrawania.

Czego mozemy sie spodziewac¢ w odniesieniu do jakosci i powtarzalnosci ptytek DARMET?

Dzieki zastosowanej unikalnej metodzie produkcji oraz procedur kontroli jakosci oferujemy ptytki o wysokiej toler-
ancji wymiarowej, oraz powtarzalnosci materiatowej. Powtarzalnosc¢ jest zachowana dla kazdej ptytki, opakowania
oraz serii. Czynniki te znacznie usprawniajg bezobstugowa prace obrabiarek.

Jaka czes¢ zapotrzebowania na narzedzia skrawajace moze dostarczy¢ firma DARMET?
Plytki DARMET mogg zaspokoi¢ okoto 80% zapotrzebowania na wszystkie ptytki uzywane na obrabiarkach CNC o
mocy do 20KM.

Asortyment naszych plytek spetnia zapotrzebowanie na petny zakres typowego toczenie i frezowania w zakresie
obrébki srednio-zgrubnej do super-doktadnej.

Czy wydajnos$é plytek gatunkéow DARMET bedzie wyzsza niz wyspecjalizowanych i
dedykowanych gatunkéw obecnych na rynku?

Zastosowanie zaawansowanej technologi proszkéw spiekanych w potgczeniu z powtokg PVD, jak rowniez
stworzenie specjalnych geometrii tamaczy widra w koncepcji Multi-Mat pozwala znacznie rozszerzyé zakres
obrabianych materiatow. Dzieki tej technologii jedna ptytka moze by¢ stosowana w wielu operacjach zastepujgc
setki wyspecjalizowanych ptytek uzywanych dotychczas.

Jakie korzysci uzyska zakiad produkcyjny uzywajac ptytek DARMET?

Oszczednosé czasu — poprzez posiadanie odpowiedniej ptytki skrawajgcej do roznych aplikacji. Pozwala to
zredukowac ilo$¢ ustawieh oraz czas przestoju obrabiarki.

Redukcja kosztéw o okoto 80% dzigki redukcji zapasow, zaméwien oraz kosztéw magazynowania.

Czy powloka zastosowana w ptytkach DARMET jest identyczna jak w innych plytkach PVD?

Powioka PVD naszych ptytek w istotnym stopniu rézni sie od innych dostawcéw. Specjalna technologia
pozwala na uzyskanie grubszej i mocniejszej powtoki o lepszej przyczepnosci, wiekszej wydajnosci oraz
wydtuzonej trwatosci ostrza.

Czy Panstwa plytki pasuja do typowych oprawek tokarskich i wytaczadel?

Oferowane przez nas ptytki sg standardowe wg ANSI / ISO i pasujg do wszystkich oprawek tokarskich oraz
wytaczadet wykorzystywanych obecnie w kazdym zaktadzie obrébki skrawaniem.

Kiedy podczas toczenia nalezy uzywac plytek o geometrii _NMP zamiast _NMG?

Wiekszo$¢ naszych klientéw twierdzi, ze wysoko-pozytywowe ptytki (CNMP, TNMP and WNMP) zapewnia najlepsze
warunki skrawania w przypadku ciggliwych materiatow jak stal nierdzewna 316, Inconel oraz Titanium (0 wysokiej
odpornosci na temperature i korozje). Udaje sie to osiggna¢ poprzez unikalng kombinacje naszego gatunku oraz
geometrii ostrza.

Jak Wasze plytki ,,4 corners Aluline” sprawdzajaq sie podczas obrébki aluminium o niskiej
zawartosci krzemu?

Nasze ptytki z serii Aluline sg specjalnie zaprojektowane do obrdbki aluminium z niskg zawartoscig krzemu. Tworzg
one wiory, ktore sie tamig zamiast skrecac¢. Sg one powlekane i odpuszczane aby maksymalnie zmniejszy¢ opory
tarcia, dzieki tym zabiegom pozwalajg osiggng¢ niezréwnang i trwatos¢ narzedzia.

Kiedy powinienem stosowac ptytki Star-Line?

Plytki Star-Line moga by¢ uzywane przy toczeniu ptytkami pozytywowymi kiedy chcesz zaoszczedzi¢ pienigdze.
Jezeli uzywasz ptytek VBMT, CCMT, DCMT, TCMT z dwoma narozami skrawajgcymi mozesz uzywac ptytek
Star-Line z trzema. Ponadto ptytki pasujg do tych samych oprawek.



OZNACZENIE PLYTEK (KOD ISO) DARMET

CIN[M|G|12|04|08|-EIN

4+ 4 24 3 1 4 4 5 5 6 1 7 1 1 8 1 o |

1. Ksztatt ptytki i kat naroza

=T [BT<ws <@g <o () fF

?QQQSA@@

2. Kat przytozenia plytki

\ =
0 5° o7 | ; 1 L L x2
N B c P D E
3. Doktadnosc ptytki
'
4,
[ - 5 =
d m s d m s
A +0,025 + 0,005 +0,025 J atote + 0,005 +0,025
(o +0,025 +0,013 +0,025 K atooe +0,013 +0,025
E +0,025 + 0,005 +0,025 L atote +0,025 +0,025
F +0,013 +0,025 +0,025 M Jiom at050 +0,13
G +0,025 +0,025 +0,013 N atote at090 +0,025
H +0,013 +0,013 +0,025 U s at0s +0,13

4. Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

G i LT O

N F R A G M
. 70 —QD__}_ \/?'D "'QDHV 4G 'EG____.:'.\_ 4D _E'C'___.é__ Specjalne
- r ’ - wy r— Y 7 wykonanie

H B T w X
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DARMET OZNACZENIE PLYTEK (KOD ISO)

5. Dlugos¢ boku ptytki

c D S N (£ (w . d
g | I mm cale
S4 04 03 03 06 - - 3,97 5/32
04 05 04 04 08 08 S3 4,76 3/16
05 06 05 05 09 09 03 5,56 7132
- - 06 - - - - 6,00 .236
06 07 06 06 11 11 04 6,35 1/4
08 09 07 07 13 13 05 7,94 5/16
- - 08 - - - - 8,00 315
09 11 09 09 16 16 06 9,52 3/8
- - 10 - - - - 10,00 .394
11 13 11 11 19 19 07 11,11 7/16
- - 12 - - - - 12,00 472
12 15 12 12 22 22 08 12,70 1/2
14 17 14 14 24 24 09 14,29 9/16
16 19 15 15 27 27 10 15,88 5/8
- - 16 - - - - 16,00 .630
17 21 17 17 30 30 11 17,46 11/16
19 23 19 19 33 33 13 19,05 3/4
- - 20 - - - - 20,00 787
22 27 22 22 38 38 15 22,22 7/8
- - 25 - - - - 25,00 .984
25 31 25 25 44 44 17 25,40 1
32 38 31 31 54 54 21 31,75 11/4
- - 32 - - - - 32,00 1.260
Symbol 01 T1 02 03 T3 04 06 07 08 09 12
Grubos¢ [mm] 1,59 1,98 2,38 3,18 3,97 4,76 6,35 7,94 8,00 9,52 | 12,70
Symbol r Symbol K, Symbol o
04 0,4 D 60° B 5°
08 0,8 E 75° C 7° F - ostra - zaokragglona
12 1,2 F 85° D 15°
16 1,6 P 90° E 20°
20 2.0 Z inny kat F 25° T - ze $cinem S - ze Scinem, zaokraglona
24 24 G 30°
o _ P 11° —p
r - promien naroza ptytki 7 inny kat \\_))

K, - kat przystawienia ptytki
a. - kat przytozenia normalnego krawedzi wykanczajgcej

www.darmet.com.pl
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WZORY TECHNICZNE DARMET
TOCZENIE FREZOWANIE

iy . . D, *m*n . , . nxtmxD
Predkosc¢ skrawania [m/min] VC: ——— || Predkos¢ skrawania [m/min] Vc: —
1000 1000
y . _ V%1000 y . V:+1000
Predkosc¢ obrotowa [obr./min] n=—-/—- Predkosc¢ obrotowa [obr./min] n—-—"——
D xm mxD
V,=nxzxf,
llo$¢ usunietego materiatu [cm®/min] Q= Vc*ap*f Posuw minutowy [mm/min]
V,=nxKxf,
L . Im s . . . am*ap* Vf
Czas obrobki [min] Tc:— llo$¢ usunietego materiatu [cm3/min] =—F -
fxn 1000
f=2xf
U f2xn , g
Gtadkos$é powierzchni [um] R = p *125]| Posuw na obrét
€ f=Kxf,
Symbol | Oznaczenie Jednostka | Symbol | Oznaczenie Jednostka
D, $rednica obrabiana mm \A predkosc skrawania m/min
f posuw mm a osiowa gtebokos$c¢ skrawania mm
I, dtugosé powierzchni obrabianej mm a, promieniowa gtebokos¢ skrawania mm
n predkos¢ obrotowa obr./min D Srednica gtowicy mm
Q llos¢ usunigtego materiatu cmi/min f, posuw na ostrze mm/zab
A gtebokos¢ skrawania x posuw mm? K
r, promien naroza ptytki mm V, posuw minutowy mm/min
T czas obrobki min YA liczba zgbow
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TOCZENIE DARMET

BCCMT

Ksztalt plytki i kat naroza
C b

Kat przytozenia plytki

C .

Doktadnos¢ ptytki

| +0,05 2
m + 0,08 .
s+0,13 f

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek s
CCMT 060204 NN PL 10 2,38 | 04
CCMT 09T304 NN PL 10 397 | 04
CCMT 09T308 NN PL 10 9 3,97 | 0,8 I. I.
CCMT 120404 NN PL 10 12 | 4,76 | 0,4
CCMT 120408 NN PL 10 12 | 4,76 | 0,8
CCMT 120412 NN PL 10 12 | 4,76 | 1,2 wzdluzne poprzeczne

NN - tamacz wiéra uniwersalny

|—I

Operacje toczenia

Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki

Oznaczenie Bardzo dokfadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
CCMT 060204 NN ' ) ' ) ( ) ( ) ( )
CCMT 09T304 NN ( ) { ) ( ) ( ) ( )
CCMT 09T308 NN ( ) { ) { ) ( ) ( )
CCMT 120404 NN ( ) ' ) ( ) ( ) ( )
CCMT 120408 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
CCMT 120412 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )

Stal '
nierdzewna VC

Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania Odpowiednie do obrébki wewnetrznej
przy obrébce stali nierdzewnej
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DARMET TOCZENIE

CCMT 060204 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 2,0 0,20 0,36 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,10 2,0 0,08 0,18 0,29 180 280 1,0 0,18
210 2,0 0,16 0,29 250
180 2,0 008 0,18 0,29 280
Stal 230 2,0 i 0,18 0,24 250
stopowa 2 280 0.10 1,5 0.09 0,16 0,24 120 210 1.0 0.15
320 1,5 ' 0,14 0,19 180
220 2,0 0,16 0,24 190
280 1,5 0,14 0,24 150
S 320 0.10 1,5 0.08 0,13 0,17 n 130 1.0 0.12
o 3 350 15 0,13 0,14 100
wysokostopowa
400 1,3 0,11 0,12 50 90 0,9 0,10
480 0,10 1,2 0,05 0,09 0,10 40 80 0,7 0,08
550 1,0 0,08 0,08 30 70 0,6 0,07
4 210 - 250 2,0 0,08 0,16 0,22 170 270 1,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,10 1,8 0,08 0,14 0,17 160 210 1,0 0,12
6 - 1,5 0,08 0,13 0,14 70 150 1,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 010 | 20 0,08 0,16 0,20 170 250 1,0 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.10 2,0 0,08 0,16 0,20 1,0 0,15
) ulepszona 120 190
0,38 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,10 2,0 0,06 0,18 0,36 170 230 1,0 0,18
0,36 210
210 0,29 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,10 2,0 0,06 0,16 0,24 120 190 1,0 0,15
310 0,24 150
450 0,10 1,0 0,06 0,10 0,08 30 70 0,6 0,07
0,14 25 35
- 0,10 1,5 0,08 0,14 0,14 28 40 1,0 0,12
0,17 40 65
0,14 0,17 35 60 1,0 0,14
) 0.10 15 0,08 0,13 0,14 28 40 1,0 0,12

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 | 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ! 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
Stal 320 020 5o % 0.14 0.28 n 730 20 0.12
a 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 2,5 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
Sl nEerEms 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
. Struki‘;' :Ir?qr:rzt:nwzn;tyczne' 8 020 | 20 0,11 0,18 0,28 20 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 25 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0.20 20 0.09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12
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TOCZENIE DARMET

CCMT 09T308 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0.30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
» 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 2,5 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tjig I;Eé:nwznyatycznej 8 050 | 40 0,22 0,35 0.9 3,0 0,32
ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

CCMT 120404 NN

Parametry skrawania

. optymalne parameti
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Y skrawania i
materiatlowa materiatowej [HB] - y [mm?] .
min max min max min max a, posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 o 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 ' 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 020 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 015
320 2,0 | 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
& 320 0.20 2,0 0,08 0,14 0,28 7 130 20 0.12
a 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 2,5 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl e 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 015
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o strukst;ttllegls\r:riznwznyﬁyczne‘ 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0.20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12
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DARMET TOCZENIE

CCMT 120408 NN

Parametry sk

optymalne parametry

Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] -
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
a oweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 280 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
a 230 4,0 ' 0,40 1,2 250
opowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 3.0 0.30
320 3,5 i 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
oko '“. . 3 350 3,0 0,35 0,8 100
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
SEllEeEDE 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 0,9 170 250 3,0 0,32
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?ttjig Ir(-::::rzt:nwznyz-:ycznej 8 0.50 40 0.22 035 09 3.0 032
ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 70 1,0 0,18
0,7 25 35
11 - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

CCMT 120412 NN

Parametry skrawania

. optymalne parameti
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Y skrawania i
materiatlowa materiatowej [HB] - y [mm?] .
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ' 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 3.0 030
320 3,5 | 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 2,5 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl alEeHEE 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o st ',Zfrztznwznﬁ conei 8 050 | 40 0,22 0,35 09 30 0,32
4 ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
1 - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0.50 3.0 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

C N M Ksztatt ptytki i kat naroza
A ¢ o

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

1£0,05
m + 0,08
$+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek | s r Operacje toczenia

CNMA 120416 NN PL 10 12 (4,76 | 1,6

NN - tamacz wiéra uniwersalny

wzdituzne poprzeczne
Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo dokfadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
CNMA 120416 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )

2 34 234 1 2 3 4 1 2 3 4 [

- Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate
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DARMET TOCZENIE

CNMA 120416 NN

Parametry skrawania

. optymalne parametry
Grupa Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] skrawania
materialowa materiatowej Brinella [HB] [mm?]
min max min max min max a, posuw
150
Stal niskoweglowa 1 180 Nie zalecane
210
180
230
Szl 2 Nie zalecane
stopowa 280
320
220
280
320
Sl 3 350 Nie zalecane
wysokostopowa
400
480
550
. 210 - 250
Stal nlerdzewpa ‘ 230 - 270 A
o strukturze austenitycznej Nie zalecane
6 -
SE] EEEIE 7 Zzarzona Nie zalecane
o strukturze ferrytycznej Wy
Stal nierdzewna wyzarzona i
. 8 Nie zalecane
o strukturze martenzytycznej ulepszona
3,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,20 0,90 2,7 170 230 4,0 0,60
2,7 210
210 2,3 230
_ , 260 0,50 50 0,20 0,70 2,0 120 190 4,0 0,50
Zeliwo sferoidalne 10
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,25 30 50 1,2 0,12
" - Nie zalecane
12 - Nie zalecane

www.darmet.com.pl



TOCZENIE DARMET

Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05 2
m 0,08 /

$+0,13 I |

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

G

Operacje toczenia

Oznaczenie Gatunek
CNMG 120404 NN PL 10 12 | 4,76 | 04

CNMG 120408 NN | PL10 | 12 | 476 | 08
CNMG 120412NN | PL10 | 12 |476| 1.2 I. I.

NN - Lamacz widra uniwersalny

wzdtuzne poprzeczne
Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
CNMG 120404 NN ( ) ' ) ( ) ( ) ( )
CNMG 120408 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )

CNMG 120412 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal '
nierdzewna VC Wydajnos¢ I3~ Ve

Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej zwigkszy¢ predkos¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET TOCZENIE

CNMG 120404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

CNMG 120412 NN

Parametry sk
. optymalne parameti
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] i skraw';nia e
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] -
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,68 3,1 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,27 0,68 3,1 180 280 4,0 0,50
210 5,0 0,60 2,6 250
180 5,0 027 0,60 2,6 280
Stal 230 5,0 ! 0,60 2,0 250
stopowa 2 280 0.50 5,0 023 0,53 2,0 120 210 40 0,45
320 4,0 ’ 0,53 1,7 180
220 5,0 0,60 2,0 190
280 5,0 0,60 2,0 150
ol 320 0,50 %0 0,23 0.53 6 70 130 4,0 0,40
a 3 350 4,0 0,53 1,6 100
wysokostopowa
400 3,5 0,45 1,2 50 90 3,4 0,36
480 0,50 3,0 0,14 0,35 0,9 40 80 2,9 0,30
550 2,5 0,28 0,6 30 70 2,5 0,25
4 210 - 250 50 0,26 0,52 17 170 270 40 0,40
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 5,0 0,23 0,46 1,4 160 210 4,0 0,36
6 - 5,0 0,23 0,46 1,0 70 150 4,0 0,32
SIED pBEHAGE 7 wyzarzona 050 | 50 0,29 0,46 1,5 170 250 4,0 0,35
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?lialzlg Irir:ri:nw;yatyczne' 8 0.50 5,0 0.29 0,46 15 4,0 0,35
) ulepszona 120 190
3,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,20 0,90 2,7 170 230 4,0 0,60
2,7 210
210 2,3 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,20 0,70 2,0 120 190 4,0 0,50
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,3 30 50 1,2 0,12
1,4 25 35
" - 0,50 5,0 0,26 0,46 1,4 28 40 3,0 0,38
1,6 40 65
0,46 1,6 35 60 3,0 0,38
12 ) 080 | 80 023 0,39 1,2 28 40 3,0 0,32

www.darmet.com.pl



DARMET TOCZENIE
C N M P Ksztalt ptytki i kat naroza
C 5

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

140,05 R
m + 0,08 )

s+0,13 |

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Operacje toczenia

Oznaczenie Gatunek
CNMP 120408 NN PL 10 12 | 4,76 | 0,8

CNMP 120412 NN PL 10 12 (4,76 | 1,2
NN - tamacz wiéra uniwersalny

wzdituzne poprzeczne
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
CNMP 120408 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
CNMP 120412 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
2 3 4 2 3 1 2 3 4 Y 1 2 3 n

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal nierdzewna
CNMP

CNMP - TNMP - wNMP TNMP #
WNMP

Stal '
nierdzewna V€

Materialy egzotyczne

Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania

Geometria plytek typu P nie jest zalecana do
przy obrébce stali nierdzewnej

Przy obrébce stali nierdzewnej i materiatow

egzotycznych w pierwszej kolejnosci nalezy wybraé  obrobki przerywanej
ptytki z geometrig typu P (CNMP, TNMP, WNMP)
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TOCZENIE DARMET

CNMP 120408 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0,50 %0 ™ 0.35 T2 120 210 3,0 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
» 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 2,5 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?:?;:;re?;znw;a cznej 8 0,50 4,0 0,22 0,35 0,9 3,0 0,32
vty ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
- 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

. optymalne parametry
Nr grupy Twardo$¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,68 3,1 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,27 0,68 3,1 180 280 4,0 0,50
210 5,0 0,60 2,6 250
180 5,0 0.27 0,60 2,6 280
Stal 230 5,0 ! 0,60 2,0 250
stopowa 2 280 0.50 5,0 023 0,53 2,0 120 210 40 0:45
320 4,0 ' 0,53 1,7 180
220 5,0 0,60 2,0 190
280 5,0 0,60 2,0 150
ol 320 0,50 %0 0,23 0.53 6 70 130 4,0 0,40
a 3 350 4,0 0,53 1,6 100
wysokostopowa
400 3,5 0,45 1,2 50 90 3,4 0,36
480 0,50 3,0 0,14 0,35 0,9 40 80 2,9 0,30
550 2,5 0,28 0,6 30 70 2,5 0,25
4 210 - 250 5,0 0,26 0,52 1,7 170 270 4,0 0,40
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 5,0 0,23 0,46 14 160 210 4,0 0,36
6 - 5,0 0,23 0,46 1,0 70 150 4,0 0,32
Sl e 7 wyzarzona 050 | 50 0,29 0,46 15 170 250 40 035
o strukturze ferrytycznej
f wyzarzona 170 250
. Strukf:f;g':]’;’ftznwz"yat e 8 050 | 50 0,29 0,46 15 40 0,35
yezne] ulepszona 120 190
2,3 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,20 0,90 2,0 170 230 4,0 0,60
2,0 210
210 1,7 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,20 0,70 1,5 120 190 4,0 0,50
310 1,4 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,2 30 50 1,2 0,12
1,4 25 35
" - 0,50 5,0 0,26 0,46 1,4 28 40 3,0 0,38
1,6 40 65
0,46 1,6 35 60 3,0 0,38
12 ) 050 | 50 023 0,39 1,2 28 40 3.0 0,32
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DCMT

Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

C "
DCMT
Doktadnos¢ ptytki -

1 +0,05
m+0,08 et
| i ailin

s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Operacje toczenia

Oznaczenie Gatunek

DCMT 070204 NN PL 10 7 |1238)| 04
DCMT 11T304 NN PL 10 1 397 | 04

DCMT 11T308 NN PL 10 1 (397 08 IiII

NN - Lamacz widra uniwersalny

wzdtuzne ksztattowe
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
DCMT 070204 NN ' ' ' ) ( ) ( ) ( )

-/
)
—/
)
N

DCMT 117304 NN
DCMT 11T308 NN

-/

—/
M
—/
—/

Stal '
nierdzewna VC

Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania Odpowiednie do obrobki wewngtrznej
przy obrébce stali nierdzewnej
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TOCZENIE DARMET

DCMT 070204 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 2,0 0,20 0,36 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,10 2,0 0,08 0,18 0,29 180 280 1,0 0,18
210 2,0 0,16 0,29 250
180 2,0 008 0,18 0,29 280
Stal 230 2,0 i 0,18 0,24 250
stopowa 2 280 0.10 1,5 0.09 0,16 0,24 120 210 1.0 0.15
320 1,5 ' 0,14 0,19 180
220 2,0 0,16 0,24 190
280 1,5 0,14 0,24 150
S 320 0.10 1,5 0.08 0,13 0,17 n 130 1.0 0.12
o 3 350 15 0,13 0,14 100
wysokostopowa
400 1,3 0,11 0,12 50 90 0,9 0,10
480 0,10 1,2 0,05 0,09 0,10 40 80 0,7 0,08
550 1,0 0,08 0,08 30 70 0,6 0,07
4 210 - 250 2,0 0,08 0,16 0,22 170 270 1,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,10 1,8 0,08 0,14 0,17 160 210 1,0 0,12
6 - 1,5 0,08 0,13 0,14 70 150 1,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 010 | 20 0,08 0,16 0,20 170 250 1,0 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.10 2,0 0,08 0,16 0,20 1,0 0,15
) ulepszona 120 190
0,38 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,10 2,0 0,06 0,18 0,36 170 230 1,0 0,18
0,36 210
210 0,29 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,10 2,0 0,06 0,16 0,24 120 190 1,0 0,15
310 0,24 150
450 0,10 1,0 0,06 0,10 0,08 30 70 0,6 0,07
0,14 25 35
- 0,10 1,5 0,08 0,14 0,14 28 40 1,0 0,12
0,17 40 65
0,14 0,17 35 60 1,0 0,14
) 0.10 15 0,08 0,13 0,14 28 40 1,0 0,12

. optymalne parametry
Nr grupy Twardo$¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 | 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ! 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
Stal 320 020 5o % 0.14 0.28 n 730 20 0.12
a 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 2,5 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
Sl nEerEms 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
. Struki‘;' :Ir?qr:rzt:nwzn;tyczne' 8 020 | 20 0,11 0,18 0,28 20 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 25 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,08 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0.20 20 0.09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12
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DARMET TOCZENIE

DCMT 117308 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw‘;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0,50 %0 ™ 0.35 T2 120 210 3,0 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
o 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o st ',Zf,ztznwznﬁ conei 8 050 | 40 0,22 0,35 09 30 0,32
4 ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

DNMG

Ksztalt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

1 +0,05
m+0,08 et
i o 'I.-_

s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek 1 s r Operacje toczenia
DNMG 110404 NN PL 10 11 | 4,76 | 04
DNMG 110408 NN PL 10 1 (4,76 | 0,8
DNMG 150404 NN PL10 15 | 4,76 | 04 IilI
DNMG 150408 NN PL 10 15 | 4,76 | 0,8
DNMG 150412 NN PL10 15 | 4,76 | 1,2
DNMG 150604 NN PL 10 15 16,35 | 0,4 wzdtuzne ksztattowe
DNMG 150608 NN PL 10 15 |16,35| 0,8
DNMG 150612 NN PL 10 15 6,35 | 1,2

NN - tamacz wiéra uniwersalny

Dobor plytki w zaleznosci od obrobki

Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana

DNMG 110404 NN { ) { ) ( ) ( ) ( )
DNMG 110408 NN ( ) { ) ( ) ( ) ( )
DNMG 150404 NN ( ) { ) ( ) ( ) ( )
DNMG 150408 NN ( ) { ) { ) ( ) ( )
DNMG 150412 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
DNMG 150604 NN ( ) { ) ( ) ( ) ( )
DNMG 150608 NN | ) { ) { ) ( ) ( )
DNMG 150612 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )

EEEEEETEY $z IR 2 T (Y

Nie zalecane u Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal '
nierdzewna VC Wydajnos¢ I3~ Ve

Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej zwigkszy¢ predkos¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET TOCZENIE

DNMG 110404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

DNMG 150404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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DARMET TOCZENIE

DNMG 150412 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,68 3,1 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,27 0,68 3,1 180 280 4,0 0,50
210 5,0 0,60 2,6 250
180 5,0 027 0,60 2,6 280
Stal 230 5,0 ! 0,60 2,0 250
stopowa 2 280 0,50 5.0 o 0.53 2.0 120 210 4,0 0,45
320 4,0 ' 0,53 1,7 180
220 5,0 0,60 2,0 190
280 5,0 0,60 2,0 150
» 320 0,50 70 0,23 053 6 70 130 4,0 0,40
a 3 350 4,0 0,53 1,6 100
wysokostopowa
400 3,5 0,45 1,2 50 90 3,4 0,36
480 0,50 3,0 0,14 0,35 0,9 40 80 2,9 0,30
550 2,5 0,28 0,6 30 70 2,5 0,25
4 210 - 250 5,0 0,26 0,52 1,7 170 270 4,0 0,40
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 5,0 0,23 0,46 1,4 160 210 4,0 0,36
6 - 5,0 0,23 0,46 1,0 70 150 4,0 0,32
SEl e 7 wyzarzona 050 | 50 0,29 0,46 15 170 250 40 035
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tjig I;Eé:nwznyat cznej 8 0,50 5,0 0,29 0,46 1,5 4,0 0,35
4 ) ulepszona 120 190
3,0 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 5,0 0,20 0,90 2,7 170 230 4,0 0,60
2,7 210
210 2,3 230
Zeliwo sferoidalne 260 0,50 5,0 0,20 0,70 2,0 120 190 4,0 0,50
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,3 30 50 1,2 0,12
1,4 25 35
- 0,50 5,0 0,26 0,46 1,4 28 40 3,0 0,38
1,6 40 65
0,46 1,6 35 60 3,0 0,38
) 0,50 5.0 0,23 0,39 1,2 28 40 3,0 0,32

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 | 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ! 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
Stal 320 020 5o % 0.14 0.28 n 730 20 0.12
a 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 2,5 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
Sl nEerEms 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
. Struki‘;' :Ir?qr:rzt:nwzn;tyczne' 8 020 | 20 0,11 0,18 0,28 20 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 25 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0.20 20 0.09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12
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TOCZENIE DARMET

DNMG 150608 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 280 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0,50 %0 ™ 0.35 T2 120 210 3,0 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
» 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 2,5 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?:?;:;re?;znw;a cznej 8 0,50 4,0 0,22 0,35 0,9 3,0 0,32
vty ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 70 1,0 0,18
0,7 25 35
- 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

. optymalne parametry
Nr grupy Twardo$¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,68 3,1 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,27 0,68 3,1 180 280 4,0 0,50
210 5,0 0,60 2,6 250
180 5,0 0.27 0,60 2,6 280
Stal 230 5,0 ! 0,60 2,0 250
stopowa 2 280 0.50 5,0 023 0,53 2,0 120 210 40 0:45
320 4,0 ' 0,53 1,7 180
220 5,0 0,60 2,0 190
280 5,0 0,60 2,0 150
ol 320 0,50 %0 0,23 0.53 6 70 130 4,0 0,40
a 3 350 4,0 0,53 1,6 100
wysokostopowa
400 3,5 0,45 1,2 50 90 3,4 0,36
480 0,50 3,0 0,14 0,35 0,9 40 80 2,9 0,30
550 2,5 0,28 0,6 30 70 2,5 0,25
4 210 - 250 5,0 0,26 0,52 1,7 170 270 4,0 0,40
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 5,0 0,23 0,46 14 160 210 4,0 0,36
6 - 5,0 0,23 0,46 1,0 70 150 4,0 0,32
Sl e 7 wyzarzona 050 | 50 0,29 0,46 15 170 250 40 035
o strukturze ferrytycznej
f wyzarzona 170 250
. Strukf:f;g':]’;’ftznwz"yat e 8 050 | 50 0,29 0,46 15 40 0,35
yezne] ulepszona 120 190
3.0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,20 0,90 2,7 170 230 4,0 0,60
2,7 210
210 2,3 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,20 0,70 2,0 120 190 4,0 0,50
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,3 30 50 1,2 0,12
1,4 25 35
" - 0,50 5,0 0,26 0,46 1,4 28 40 3,0 0,38
1,6 40 65
0,46 1,6 35 60 3,0 0,38
12 ) 050 | 50 023 0,39 1,2 28 40 3.0 0,32
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DARMET TOCZENIE

K N U X Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

1£0,13 S
m 0,2 p
s+013

Oznaczenie Gatunek I s r Operacje toczenia

KNUX 160405 R11 PL 10 16 (4,76 | 0,5

wzdiuzne ksztattowe
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
KNUX 160405 R11 { ) { ) ( ) ( ) ( )

Nie zalecane u Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal posuw Xx gteb. skraw.
Vc' =

: = Wydajnosé [I55° Ve
nierdzewna
Amax
Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania Nalezy kontrolowa¢ parametr Amax. W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej lloczyn: posuw x gteboko$¢ skrawania zwiekszy¢ predkos$¢ skrawania przy jednoczesnym
nie moze przekracza¢ wartosci podanej w tabeli uwzglednieniu parametru Amax
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TOCZENIE DARMET

KNUX 160405 R11

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw‘;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,30 0,80 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 4,0 0,12 0,28 0,80 180 280 3,0 0,16
210 4,0 0,25 0,70 250
180 4,0 010 0,28 0,80 280
Stal 230 4,0 i 0,25 0,70 250
stopowa 2 280 0.20 3,0 0.08 0,22 0,60 120 210 30 0.15
320 3,0 ' 0,20 0,50 180
220 3,0 0,23 0,50 190
280 3,0 0,21 0,50 150
S 320 0.20 3,0 0.08 0,18 0,30 n 130 20 0.12
a 3 350 3,0 0,16 0,30 100
wysokostopowa
400 2,6 0,14 0,25 50 90 1,7 0,12
480 0,20 2,3 0,05 0,11 0,20 40 80 1,4 0,10
550 2,0 0,09 0,20 30 70 1,2 0,08
4 210 - 250 4,0 0,12 0,23 0,70 170 270 3,0 0,16
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 3,0 0,10 0,21 0,50 160 210 2,0 0,14
6 - 3,0 0,08 0,18 0,40 70 150 2,0 0,20
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 30 0,10 0,22 0,50 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o stmk?&?zlglrenr:riznwgyﬁyczne‘ 8 0.20 3,0 0,0 0,22 0,50 2,0 0,15
) ulepszona 120 190
0,80 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 5,0 0,12 0,30 0,70 170 230 3,0 0,16
0,60 210
210 0,70 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 4,0 0,10 0,25 0,60 120 190 2,5 0,13
310 0,50 150
450 0,40 1,4 0,06 0,14 0,13 30 50 1,0 0,10
0,40 25 35
1 - 0,20 3,0 0,08 0,22 0,40 28 40 1,5 0,12
0,50 40 65
0,23 0,50 35 60 1,5 0,12
12 ) 0,20 3.0 0,08 0,21 0,40 28 40 1,5 0,12
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DARMET TOCZENIE
R C M T Ksztalt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

C .

Doktadnos¢ ptytki

10,05
$£0,13
LT Dl

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek r Operacje
RCMT 0602 MO PL 10 6 |238 3
RCMT 0803 MO PL 10 8 |3,18 4
RCMT 1204 MO PL 10 12 | 4,76 6

wzdtuzne poprzeczne ksztattowe

Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki

Oznaczenie Bardzo dokfadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
RCMT 0602 MO ( ) ( ) ' ' ( ) ( )
RCMT 0803 MO ( ) ( ) { ) ( ) ( )
RCMT 10T3 MO { ) { ) { ) ( ) ( )
RCMT 1204 MO ) ) ( ) ( ) ( )

Stal '
nierdzewna VC Wydajnos¢ I3~ Ve

Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania W celu zwigkszenia wydajnos$ci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej zwigkszy¢ predko$¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax

31
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TOCZENIE DARMET

RCMT 0602 MO

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 2,0 0,35 0,64 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 2,0 0,15 0,35 0,64 180 280 1,0 0,35
210 1,5 0,35 0,56 250
180 2,0 015 0,30 0,56 280
Stal 230 2,0 i 0,30 0,48 250
stopowa 2 280 0.50 2,0 013 0,30 0,40 120 210 1.0 0.30
320 1,5 ' 0,25 0,32 180
220 2,0 0,30 0,48 190
280 2,0 0,30 0,40 150
S 320 0.50 1,5 0.13 0,30 0,32 n 130 1.0 0.28
o 3 350 15 0,25 0,24 100
wysokostopowa
400 1,2 0,22 0,17 50 90 0,9 0,20
480 0,50 1,0 0,08 0,18 0,12 40 80 0,7 0,16
550 0,8 0,14 0,10 30 70 0,6 0,12
4 210 - 250 2,0 0,14 0,25 0,32 170 270 1,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 2,0 0,13 0,18 0,24 120 210 1,0 0,32
6 - 1,5 0,13 0,18 0,24 70 120 1,0 0,28
SEl iEeREE 7 wyzarzona 050 | 20 0,15 0,20 0,32 170 250 1,0 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o s,trukst;ttla:zlé1 Irenr;ljé:annyE;‘;yczne' 8 0.50 2,0 0,15 0,20 0,32 1,0 0,32
) ulepszona 120 210
0,80 280
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 2,0 0,11 0,45 0,72 170 250 1,0 0,35
0,72 230
210 0,60 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,50 2,0 0,11 0,35 0,52 120 190 1,0 0,30
310 0,48 150
450 0,50 1,0 0,04 0,10 0,08 30 50 0,6 0,07
0,20 25 35
- 0,50 1,5 0,13 0,18 0,20 28 40 1,0 0,28
0,24 40 65
0,18 0,24 35 60 1,0 0,30
) 0.50 15 0.13 0,15 0,24 28 40 1,0 0,28

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 2,0 0,42 0,80 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 2,0 0,15 0,42 0,80 180 280 1,0 0,35
210 1,5 0,42 0,70 250
180 2,0 015 0,36 0,70 280
Stal 230 2,0 | 0,36 0,60 250
stopowa 2 280 0.50 2,0 013 0,36 0,50 120 210 1.0 0,30
320 1,5 ' 0,30 0,40 180
220 2,0 0,36 0,60 190
280 2,0 0,36 0,50 150
Stal 320 Sl T 0.36 0,40 n T30 1.0 0.28
a 3 350 1,5 0,30 0,30 100
wysokostopowa
400 1,3 0,26 0,21 50 90 0,9 0,23
480 0,50 1,0 0,08 0,21 0,15 40 80 0,7 0,19
550 0,9 0,17 0,10 30 70 0,6 0,15
4 210 - 250 2,0 0,14 0,30 0,40 170 270 1,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 2,0 0,13 0,21 0,30 120 210 1,0 0,32
6 - 1,5 0,13 0,21 0,30 70 120 1,0 0,28
Sl nEerEms 7 wyzarzona 050 | 20 0,15 0,24 0,40 170 250 1,0 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?ttlalzl:rir:rzt:nwznyatyczne' 8 0.50 2,0 0,15 0,24 0,40 1,0 0,32
) ulepszona 120 210
1,00 280
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 2,0 0,11 0,54 0,90 170 250 1,0 0,35
0,90 230
210 0,75 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 2,0 0,11 0,42 0,65 120 190 1,0 0,30
310 0,60 150
450 0,50 1,0 0,08 0,21 0,15 30 50 0,7 0,19
0,25 25 35
1 - 0,50 1,5 0,13 0,21 0,25 28 40 1,0 0,28
0,30 40 65
0,21 0,30 35 60 1,0 0,30
12 ) 0,50 15 0.13 0,18 0,30 28 40 1,0 0,28
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DARMET TOCZENIE

RCMT 10T3 MO

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,50 1,1 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 3,0 0,20 0,50 1,1 180 280 1,0 0,35
210 2,0 0,50 1,0 250
180 3,0 020 0,45 1,0 280
Stal 230 2,0 ! 0,42 0,8 250
stopowa 2 280 0,50 2.0 o 0.42 0.7 120 210 1,0 0,30
320 2,0 ' 0,35 0,6 180
220 2,0 0,45 0,8 190
280 2,0 0,42 0,7 150
o 320 0,50 5 0,16 0.42 0.6 70 130 1,0 0,28
a 3 350 1,5 0,35 0,4 100
wysokostopowa
400 1,2 0,30 0,3 50 90 1,0 0,27
480 0,50 1,0 0,10 0,25 0,2 40 80 0,8 0,22
550 0,9 0,19 0,1 30 70 0,5 0,17
4 210 - 250 2,0 0,18 0,35 0,4 170 270 1,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 2,0 0,16 0,25 0,3 120 210 1,0 0,32
6 - 1,5 0,16 0,25 0,3 70 120 1,0 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 20 0,20 0,28 04 170 250 1,0 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?:?;g Isgiznwznyat cznej 8 050 | 20 0,20 0,28 04 1,0 0,32
4 ) ulepszona 120 210
1,4 280
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 2,0 0,14 0,63 1,3 170 250 1,0 0,35
1,3 230
210 1,1 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,50 2,0 0,14 0,49 0,9 120 190 1,0 0,30
310 0,8 150
450 0,50 1,0 0,10 0,25 0,2 30 50 0,8 0,22
0,3 25 35
- 0,50 1,5 0,16 0,25 0,3 28 40 1,0 0,28
0,3 40 65
0,25 0,3 35 60 1,0 0,30
) 0,50 15 0,16 0,21 0,3 28 40 1,0 0,28

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materiatlowa materiatowej [HB] n N [mm?] X
min max min max min max a, posuw
150 4,0 0,70 1,6 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 4,0 0,22 0,70 1,6 180 280 2,0 0,45
210 3,0 0,70 1,4 250
180 4,0 0.22 0,60 1,4 280
Stal 230 3,0 ! 0,60 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 3,0 018 0,60 1,0 120 210 20 0:40
320 2,5 ' 0,50 0,8 180
220 3,0 0,60 1,2 190
280 3,0 0,60 1,0 150
ol 320 0,50 2.0 0,18 0.60 0.8 70 130 2,0 0,38
a 3 350 2,0 0,50 0,6 100
wysokostopowa
400 1,7 0,43 0,4 50 90 1,7 0,35
480 0,50 1,4 0,11 0,35 0,3 40 80 1,4 0,32
550 1,2 0,28 0,2 30 70 1,2 0,25
4 210-250 3,0 0,20 0,50 0,8 170 270 2,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 3,0 0,18 0,35 0,6 120 210 2,0 0,32
6 - 2,0 0,18 0,35 0,6 70 120 1,5 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 30 0,22 0,40 08 170 250 20 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?&?iglr?:rzt:nw;a cznej 8 0,50 3.0 022 0,40 08 2,0 0,32
D] ulepszona 120 210
1,8 280
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 3,0 0,15 0,90 1,6 170 250 2,0 0,35
1,4 230
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 3,0 0,15 0,70 1,3 120 190 1,5 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,2 0,11 0,28 0,2 30 50 1,0 0,20
0,5 25 35
" - 0,50 2,0 0,18 0,35 0,5 28 40 1,5 0,28
0,6 40 65
0,35 0,6 35 60 1,5 0,30
12 ) 0,50 20 0.18 0,30 0,6 28 40 1,5 0,28

www.darmet.com.pl



TOCZENIE DARMET

SCMT

Ksztalt plytki i kat naroza
S

Kat przytozenia plytki

C .

Doktadnos¢ ptytki

| +0,08
m=0,13
s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

SCMT I

Oznaczenie Gatunek Operacje toczenia
SCMT 09T304 NN PL 10 9 397 | 04
SCMT 09T308 NN PL 10 9 397 | 0,8 I I
NN - tamacz wiéra uniwersalny . .

wzdtuzne poprzeczne
Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo dokfadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
SCMT 09T304 NN ' ) ' ) ( ) ( ) ( )
SCMT 09T308 NN ( ) { ) { ) ( ) ( )

1 2 3 4 O T iz 3] 1 p 3 4 (T T N

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate
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DARMET TOCZENIE

SCMT 09T304 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,20
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.18
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 014
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,16 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,14 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,10 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,16
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,14
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,16
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,16
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,16
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,14 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,14
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] optyrr;ilr;v[:‘ri:metry
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 6,0 0,47 1,7 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,42 1,4 180 280 2,0 0,34
210 5,0 0,35 1,2 250
180 5,0 021 0,42 1,4 280
Stal 230 5,0 ! 0,42 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,37 1,0 120 210 20 0,32
320 4,0 ! 0,34 0,8 180
220 5,0 0,37 1,2 190
280 5,0 0,34 1,0 150
320 0,50 %0 0,18 0.30 0.8 70 130 2,0 0,30
! 3 350 4.0 0,30 0.7 100
wysokostopowa
400 3,5 0,26 0,6 50 90 2,0 0,23
480 0,50 3,0 0,11 0,21 0,5 40 80 1,7 0,19
550 2,5 0,17 0,4 30 70 1,0 0,15
4 210 - 250 5,0 0,20 0,37 1,0 170 270 2,0 0,32
o Struﬁ:ﬁ'z";e;ng:]ﬁ?cznej 5 230 - 270 050 | 40 0,18 034 08 120 210 20 027
6 - 4,0 0,18 0,30 0,7 70 120 2,0 0,24
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 037 09 170 250 20 0,30
o strukturze ferrytycznej
o struk?:arig Ir‘:lrgrzt:nwznyatycznej 8 ik 0.50 40 0,22 037 0.9 2 = 20 030
ulepszona 120 200
1,7 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 6,0 0,15 0,42 1,5 170 230 3,0 0,34
1,3 210
210 1,3 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,38 1,2 120 190 3,0 0,30
310 1,1 150
450 0,50 2,0 0,11 0,17 0,4 30 50 1,2 0,15
0,7 25 35
" - 0,50 3,5 0,20 0,34 0,7 28 40 2,0 0,27
0,8 40 65
0,34 0,8 35 60 2,0 0,27
12 ) 050 | 35 018 0,30 0,7 28 40 2,0 0,24
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TOCZENIE DARMET
S N M G Ksztalt plytki i kat naroza

90°

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

1+0,08
m+0,13
s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Operacje toczenia

m Oznaczenie Gatunek
SNMG 120408 NN PL 10 12 | 4,76 | 0,8

SNMG 120412 NN PL 10 12 | 4,76 | 1,2
NN - tamacz wiéra uniwersalny . . I|II

wzdtuzne ksztattowe
Dobér plytki w zaleznosci od obrébki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
SNMG 120408 NN ( ) ( ) ' ) ( ) ( )
) { ) \ ) ( ) ( )

SNMG 120412 NN (

Nie zalecane u Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal ' posuw Xx gteb. skraw.
nierdzewna VC = Wydajnosé [ Ve
Amax

W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy
zwiekszy¢ predkos$¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax

Nalezy kontrolowa¢ parametr Amax.
lloczyn: posuw x gteboko$¢ skrawania
nie moze przekracza¢ wartosci podanej w tabeli

Przestrzega¢ zalecanych predkos$ci skrawania
przy obrébce stali nierdzewnej
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DARMET TOCZENIE

SNMG 120408 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,64 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,30 0,64 1,8 180 300 3,0 0,50
210 4,0 0,57 1,5 250
180 5,0 030 0,57 1,2 280
Stal 230 4,0 i 0,57 1,2 250
stopowa 2 280 0,50 %0 o 0.50 T2 120 210 25 0,43
320 3,5 ' 0,50 1,0 180
220 4,0 0,57 1,2 190
280 4,0 0,57 1,2 150
» 320 0,50 3.0 0,26 0.50 0.8 70 130 2,0 0,40
a 3 350 3,0 0,50 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,43 0,6 50 90 1,5 0,36
480 0,50 2,0 0,15 0,35 0,4 40 80 1,2 0,29
550 1,7 0,29 0,3 30 70 0,7 0,26
4 210 - 250 5,0 0,29 0,57 1,0 170 270 2,1 0,50
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,26 0,50 0,8 160 210 21 0,46
6 - 4,0 0,26 0,50 0,6 70 150 1,8 0,40
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,31 0,50 09 170 250 2,1 0,46
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?:?;:;re?;znw;a cznej 8 0,50 4,0 0,31 0,50 0,9 2,1 0,46
vty ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 5,0 0,21 0,86 1,8 170 230 2,1 0,50
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 260 0,50 5,0 0,21 0,71 1,3 120 190 2,1 0,43
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,16 0,36 0,4 30 50 0,7 0,26
0,7 25 35
- 0,50 3,0 0,29 0,50 0,7 28 40 1,4 0,40
0,8 40 65
0,50 0,8 35 60 1,4 0,43
) 0,50 3.0 0,26 0,43 0,6 28 40 1,4 0,40

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,97 3,1 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,39 0,97 3,1 180 280 3,0 0,70
210 5,0 0,86 2,6 250
180 5,0 0.39 0,86 2,6 280
Stal 230 5,0 i 0,86 2,0 250
stopowa 2 280 0.50 5,0 033 0,76 2,0 120 210 25 0,64
320 4,0 ' 0,76 1,7 180
220 5,0 0,86 2,0 190
280 5,0 0,86 2,0 150
ol 320 0,50 %0 0,33 0.76 6 70 130 25 0,57
a 3 350 4,0 0,76 1,6 100
wysokostopowa
400 3,5 0,64 1,2 50 90 2,0 0,51
480 0,50 3,0 0,20 0,50 0,9 40 80 1,8 0,43
550 2,5 0,40 0,6 30 70 1,7 0,36
4 210 - 250 5,0 0,37 0,74 1,7 170 270 2,8 0,57
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 5,0 0,33 0,66 14 160 210 2,8 0,51
6 - 5,0 0,33 0,66 1,0 70 150 2,8 0,46
Sl e 7 wyzarzona 050 | 50 0,41 0,66 15 170 250 28 0,50
o strukturze ferrytycznej
f wyzarzona 170 250
o s erdzowna 8 050 | 50 | o041 0,66 15 28 0,50
D] ulepszona 120 190
3.0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,29 1,29 2,7 170 230 2,8 0,86
2,7 210
210 2,3 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,29 1,00 2,0 120 190 2,8 0,71
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,09 0,21 0,3 30 50 1,0 0,17
1,4 25 35
" - 0,50 5,0 0,37 0,66 1,4 28 40 2,1 0,54
1,6 40 65
0,66 1,6 35 60 2,1 0,54
12 ) 050 | 50 033 0,56 1,2 28 40 2,1 0,46
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TOCZENIE DARMET

T C M T Ksztatt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

C .

Doktadnos¢ ptytki

M - ol

s+0,13 d

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek 1 s r Operacje toczenia
TCMT 110204 NN PL 10 11 (238 04
TCMT 110208 NN PL10 | 11 [238| 0,8 I
TCMT 16T304 NN PL 10 16 | 3,97 | 04 IIEII
TCMT 16T308 NN PL 10 16 | 3,97 | 0,8

TCMT 16T312 NN PL10 16 | 3,97 | 1,2
NN - Lamacz widra uniwersalny wzdluzne ksztaltowe

Dobor plytki w zaleznosci od obrobki

Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
TCMT 110204 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
TCMT 110208 NN ( ) { ) ( ) ( ) ( )
TCMT 16T304 NN ( ) { ) ( ) ( ) ( )
TCMT 16T308 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )
TCMT 16T312 NN ( ) ( ) ( ) ( ) ( )

H z 3 4 ] 2 3 4 d B 3 i 23 1 2 3 4

Stal '
nierdzewna VC

Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania Odpowiednie do obrobki wewngtrznej
przy obrébce stali nierdzewnej
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DARMET TOCZENIE

TCMT 110204 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 2,0 0,20 0,36 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,10 2,0 0,08 0,18 0,29 180 280 1,0 0,18
210 2,0 0,16 0,29 250
180 2,0 008 0,18 0,29 280
Stal 230 2,0 i 0,18 0,24 250
stopowa 2 280 0.10 1,5 0.09 0,16 0,24 120 210 1.0 0.15
320 1,5 ' 0,14 0,19 180
220 2,0 0,16 0,24 190
280 1,5 0,14 0,24 150
S 320 0.10 1,5 0.08 0,13 0,17 n 130 1.0 0.12
o 3 350 15 0,13 0,14 100
wysokostopowa
400 1,3 0,11 0,12 50 90 0,9 0,10
480 0,10 1,2 0,05 0,09 0,10 40 80 0,7 0,08
550 1,0 0,08 0,08 30 70 0,6 0,07
4 210 - 250 2,0 0,08 0,16 0,22 170 270 1,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,10 1,8 0,08 0,14 0,17 160 210 1,0 0,12
6 - 1,5 0,08 0,13 0,14 70 150 1,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 010 | 20 0,08 0,16 0,20 170 250 1,0 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.10 2,0 0,08 0,16 0,20 1,0 0,15
) ulepszona 120 190
0,38 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,10 2,0 0,06 0,18 0,36 170 230 1,0 0,18
0,36 210
210 0,29 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,10 2,0 0,06 0,16 0,24 120 190 1,0 0,15
310 0,24 150
450 0,10 1,0 0,06 0,10 0,08 30 50 0,6 0,07
0,14 25 35
- 0,10 1,5 0,08 0,14 0,14 28 40 1,0 0,12
0,17 40 65
0,14 0,17 35 60 1,0 0,14
) 0.10 15 0,08 0,13 0,14 28 40 1,0 0,12

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 2,0 0,45 0,43 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,0 0,15 0,40 0,35 180 280 1,0 0,24
210 2,0 0,40 0,35 250
180 2,0 012 0,40 0,35 280
Stal 230 2,0 | 0,40 0,29 250
stopowa 2 280 0.20 1,5 012 0,38 0,29 120 210 1.0 0.22
320 1,5 ' 0,35 0,23 180
220 2,0 0,40 0,29 190
280 1,5 0,38 0,29 150
Stal 320 020 e 012 0,35 0.20 n T30 1.0 0.18
a 3 350 15 0,32 0,17 100
wysokostopowa
400 1,2 0,27 0,12 50 90 1,0 0,16
480 0,20 1,0 0,07 0,22 0,09 40 80 0,8 0,14
550 0,8 0,18 0,06 30 70 0,5 0,12
4 210 - 250 2,0 0,15 0,38 0,31 170 270 1,0 0,24
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 1,8 0,12 0,35 0,24 120 210 1,0 0,22
6 - 1,5 0,12 0,32 0,20 70 120 1,0 0,22
Sl nEerEms 7 wyzarzona 020 | 20 0,15 0,38 027 170 250 1,0 0,24
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?ttlalzl:rir:rzt:nwznyatyczne' 8 0.20 2,0 0,15 0,35 0,27 1,0 0,15
) ulepszona 120 210
0,46 280
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 2,0 0,15 0,40 0,43 170 250 1,0 0,24
0,43 230
210 0,35 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 2,0 0,15 0,40 0,29 120 190 1,0 0,15
310 0,29 150
450 0,20 0,8 0,07 0,18 0,09 30 50 0,9 0,12
0,17 25 35
1 - 0,20 1,5 0,15 0,32 0,17 28 40 0,7 0,22
0,20 40 65
0,35 0,20 35 60 0,7 0,22
12 - 0,20 1,5 0,12 . - . .
0,35 0,17 28 40 0,7 0,22
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TOCZENIE DARMET

TCMT 167304 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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DARMET TOCZENIE

TCMT 167312 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw‘;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,47 1,3 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 4,0 0,22 0,43 1,1 180 280 2,0 0,33
210 4,0 0,38 0,9 250
180 4,0 022 0,43 1,1 280
Stal 230 4,0 ! 0,43 0,9 250
stopowa 2 280 0.50 3,0 0.20 0,38 0,7 120 210 1.8 0.30
320 3,0 ' 0,35 0,6 180
220 4,0 0,38 0,9 190
280 4,0 0,35 0,7 150
o 320 0,50 3.0 0,20 0.32 0.6 70 130 15 0,28
a 3 350 3,0 0,32 0,5 100
wysokostopowa
400 2,8 0,28 0,4 50 90 2,4 0,23
480 0,20 2,2 0,05 0,24 0,3 40 80 2,0 0,20
550 1,5 0,20 0,3 30 70 1,2 0,16
4 210 - 250 4,0 0,22 0,38 0,9 170 270 1,5 0,28
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 120 210 1,5 0,25
6 - 3,0 0,20 0,32 0,6 70 120 1,5 0,23
SEl e 7 wyzarzona 050 | 30 0,23 0,38 08 170 250 15 0,28
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?:?;t: Ir‘;ret:‘rzt:nwznyatycznej 8 0,50 3.0 0,23 0,38 038 15 0,28
ulepszona 120 210
1,3 280
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,18 0,45 1,2 170 250 3,0 0,32
1,1 230
210 1,1 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 4,0 0,18 0,38 1,0 120 190 2,5 0,28
310 0,9 150
450 0,20 1,2 0,04 0,12 0,1 30 50 0,9 0,08
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,22 0,34 0,7 28 40 1,5 0,25
0,8 40 65
0,34 0,8 35 60 1,5 0,25
12 ) 0,50 3.0 0,20 0,30 0,7 28 40 1,5 0,22
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TOCZENIE DARMET

TNMG

Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

M - ol

s+0,13 d

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek | s r Operacje toczenia
TNMG 160404 NN PL10 | 16 [4,76 | 04
TNMG 160408 NN PL10 | 16 [4,76 | 08
TNMG 160412 NN PL10 | 16 |4,76 | 1,2 I. Illll
TNMG 220404 NN PL10 | 22 |4,76 | 04
TNMG 220408 NN PL10 | 22 [4,76 | 0,8
TNMG 220412 NN PL10 | 22 |4,76| 1,2 wzdtuzne ksztattowe

NN - tamacz wiéra uniwersalny

Dobor plytki w zaleznosci od obrobki

Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
TNMG 160404 NN (
TNMG 160408 NN (
TNMG 160412 NN (
TNMG 220404 NN (
TNMG 220408 NN (
TNMG 220412 NN (

o U U o U
D N N D S N
) U ) U

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal ' posuw Xx gteb. skraw.
nierdzewna V¢
Amax
Przestrzega¢ zalecanych predkos$ci skrawania Nalezy kontrolowa¢ parametr Amax.
przy obrébce stali nierdzewnej lloczyn: posuw x gteboko$¢ skrawania

nie moze przekracza¢ wartosci podanej w tabeli
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DARMET TOCZENIE

TNMG 160404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 50 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

TNMG 160412 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,68 3,1 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,27 0,68 3,1 180 280 4,0 0,50
210 5,0 0,60 2,6 250
180 5,0 027 0,60 2,6 280
Stal 230 5,0 ! 0,60 2,0 250
stopowa 2 280 0,50 5.0 o 0.53 2.0 120 210 4,0 0,45
320 4,0 ' 0,53 1,7 180
220 5,0 0,60 2,0 190
280 5,0 0,60 2,0 150
» 320 0,50 70 0,23 053 6 70 130 4,0 0,40
a 3 350 4,0 0,53 1,6 100
wysokostopowa
400 3,5 0,45 1,2 50 90 3,4 0,36
480 0,50 3,0 0,14 0,35 0,9 40 80 2,9 0,30
550 2,5 0,28 0,6 30 70 2,5 0,25
4 210 - 250 5,0 0,26 0,52 1,7 170 270 4,0 0,40
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 5,0 0,23 0,46 1,4 160 210 4,0 0,36
6 - 5,0 0,23 0,46 1,0 70 150 4,0 0,32
SEl e 7 wyzarzona 050 | 50 0,29 0,46 15 170 250 40 035
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tjig I;Eé:nwznyat cznej 8 0,50 5,0 0,29 0,46 1,5 4,0 0,35
4 ) ulepszona 120 190
3,0 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 5,0 0,20 0,90 2,7 170 230 4,0 0,60
2,7 210
210 2,3 230
Zeliwo sferoidalne 260 0,50 5,0 0,20 0,70 2,0 120 190 4,0 0,50
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,3 30 70 1,2 0,12
1,4 25 35
- 0,50 5,0 0,26 0,46 1,4 28 40 3,0 0,38
1,6 40 65
0,46 1,6 35 60 3,0 0,38
) 0,50 5.0 0,23 0,39 1,2 28 40 3,0 0,32

Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] optyrr;ilr;v[:‘ri:metry
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 4,0 0,40 1,3 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 4,0 0,15 0,40 1,3 180 280 3,0 0,25
210 4,0 0,30 1,1 250
180 4,0 015 0,30 1,1 280
Stal 230 4,0 ! 0,30 1,1 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 015 0,28 1,0 120 210 25 0.25
320 4,0 ! 0,28 1,2 180
220 4,0 0,30 1,1 190
280 4,0 0,30 1,1 150
320 0,50 3.0 0,13 0.28 T0 70 130 2,0 0,20
! 3 350 3.0 0.28 1.0 100
wysokostopowa
400 2,5 0,24 0,5 50 90 1,7 0,18
480 0,50 2,0 0,08 0,20 0,3 40 80 1,4 0,16
550 1,5 0,15 0,2 30 70 1,2 0,14
4 210 - 250 4,0 0,15 0,30 1,0 170 270 2,0 0,18
o Struﬁ:ﬁ'z";e;ng:]ﬁ?cznej 5 230 - 270 050 | 30 015 025 1,0 160 210 20 015
6 - 3,0 0,15 0,25 1,0 70 150 2,0 0,12
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,16 0,25 1,0 170 250 20 015
o strukturze ferrytycznej
f wyzarzona 170 250
o struk?:arig Ir‘:lrgrzt:nwznyatycznej 8 0.50 40 0,16 025 0.9 20 015
ulepszona 120 190
1,7 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 4,0 0,12 0,40 1,5 170 230 3,0 0,18
1,3 210
210 1,6 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 4,0 0,12 0,35 1,3 120 190 2,0 0,15
310 1,1 150
450 0,50 1,5 0,08 0,15 0,3 30 50 0,6 0,07
0,5 25 35
" - 0,50 3,0 0,12 0,25 0,5 28 40 1,0 0,13
0,3 40 65
0,25 0,3 35 60 1,0 0,15
12 ) 080 | 30 0.1 0,23 0,3 28 40 1,0 0,12
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DARMET TOCZENIE

TNMG 220408 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 7,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 7,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 5,0 0,40 1,5 250
180 7,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 7,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 5,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0.30
320 4,0 ' 0,35 1,0 180
220 5,0 0,40 1,2 190
280 5,0 0,40 1,2 150
S 320 0,50 4,0 0.18 0,35 0,8 7 130 25 0.28
a 3 350 4,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o st ',Z?éznwznﬁ conei 8 050 | 40 0,22 0,35 09 30 0,32
4 ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 7,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,50 7,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
- 0,50 5,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
) 0,50 5.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materiatlowa materiatowej [HB] n N [mm?] X
min max min max min max a, posuw
150 6,0 0,68 3,1 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,27 0,68 3,1 180 280 4,0 0,50
210 5,0 0,60 2,6 250
180 6,0 0.27 0,60 2,6 280
Stal 230 6,0 ! 0,60 2,0 250
stopowa 2 280 0.50 5,0 023 0,53 2,0 120 210 40 0:45
320 5,0 ' 0,53 1,7 180
220 6,0 0,60 2,0 190
280 5,0 0,60 2,0 150
ol 320 0,50 5.0 0,23 0.53 6 70 130 4,0 0,40
a 3 350 4,0 0,53 1,6 100
wysokostopowa
400 3,5 0,45 1,2 50 90 3,4 0,36
480 0,50 3,0 0,14 0,35 0,9 40 80 2,9 0,30
550 2,5 0,28 0,6 30 70 2,5 0,25
4 210 - 250 5,0 0,26 0,52 1,7 170 270 4,0 0,40
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 5,0 0,23 0,46 14 160 210 4,0 0,36
6 - 5,0 0,23 0,46 1,0 70 150 4,0 0,32
Sl e 7 wyzarzona 050 | 50 0,29 0,46 15 170 250 40 035
o strukturze ferrytycznej
f wyzarzona 170 250
. Strukf:f;g':]’;’ftznwz"yat e 8 050 | 50 0,29 0,46 15 40 0,35
yezne] ulepszona 120 190
3.0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 6,0 0,20 0,90 2,7 170 230 4,0 0,60
2,7 210
210 2,3 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 6,0 0,20 0,70 2,0 120 190 4,0 0,50
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,3 30 50 1,2 0,12
1,4 25 35
" - 0,50 5,0 0,26 0,46 1,4 28 40 3,0 0,38
1,6 40 65
0,46 1,6 35 60 3,0 0,38
12 ) 050 | 50 023 0,39 1,2 28 40 3.0 0,32
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TOCZENIE DARMET
T N M P Ksztatt plytki i kat naroza

/ 60°\

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

M - ol

s+0,13 Gl il

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek 1 s r Operacje toczenia

TNMP 160408 NN PL 10 16 (4,76 | 0,8

NN - Lamacz widra uniwersalny I|II
TNMP wzdtuzne ksztattowe

Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
TNMP 160408 NN ' ) ' ) ' ' ( ) ( )

Nie zalecane n Akceptowane

Stal nierdzewna

CNMP
CNMP - TNMP - WNMP | | TNMP #
WNMP
Materialy egzotyczne
Przy obroébce stali nierdzewnej i materiatow eg- Geometria ptytek typu P nie jest zalecana do

zotycznych w pierwszej kolejnosci nalezy wybra¢ obrébki przerywanej
ptytki z geometrig typu P (CNMP, TNMP, WNMP)
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DARMET TOCZENIE

TNMP 160408 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw‘;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0,50 %0 ™ 0.35 T2 120 210 3,0 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
o 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o st ',Zf,ztznwznﬁ conei 8 050 | 40 0,22 0,35 09 30 0,32
4 ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET
T N U X Ksztatt plytki i kat naroza

/ 60°\

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

U A

s+0,13 d

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Operacje toczenia
TNUX 160404 R PL 10 16 | 4,76 | 0,4
TNUX 160404 L PL 10 16 | 4,76 | 0,4
TNUX 160408 R PL10 16 | 4,76 | 0,8 IiII
TNUX 160408 L PL 10 16 | 4,76 | 0,8
wzdituzne ksztattowe
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
TNUX 160404 R ' ' ' ) ( ) ( ) ( )
TNUX 160404 L { ) { ) ( ) ( ) ( )
TNUX 160408 R ( ) ( ) { ) ( ) ( )
C ) )

TNUX 160408 L ( ) ( ) ( )

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal nierdzewna

CNMP
CNMP - TNMP - WNMP | |[TNMP #
WNMP

Materialy egzotyczne

Przy obroébce stali nierdzewnej i materiatow eg- Geometria ptytek typu P nie jest zalecana do
zotycznych w pierwszej kolejnosci nalezy wybra¢ obrébki przerywanej
ptytki z geometrig typu P (CNMP, TNMP, WNMP)
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DARMET TOCZENIE

TNUX 160404 R1 TNUX 160404 L

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,30 1,2 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 4,0 0,12 0,28 0,8 180 280 25 0,16
210 4,0 0,25 0,8 250
180 4,0 010 0,28 0,8 280
Stal 230 4,0 i 0,25 0,8 250
stopowa 2 280 0,20 3.0 o 0.22 06 120 210 2,0 0,15
320 3,0 ' 0,20 0,5 180
220 3,0 0,23 0,6 190
280 3,0 0,21 0,5 150
» 320 0,20 3.0 0,08 0.18 05 70 130 1,5 0,12
a 3 350 3,0 0,16 0,4 100
wysokostopowa
400 2,0 0,12 0,2 50 90 1,5 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,2 40 80 1,0 0,09
550 1,0 0,08 0,1 30 70 0,5 0,07
4 210 - 250 4,0 0,12 0,23 0,7 170 270 3,0 0,16
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 280-270 0,20 3.0 0.10 021 05 160 210 20 0,14
6 - 3,0 0,08 0,18 0,5 70 150 1,5 0,20
SEl e 7 wyzarzona 020 | 30 0,10 0,22 06 170 250 20 015
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?&?;g 'i?ﬁiﬁ”z" " cznej 8 020 | 30 0,10 0,22 0,6 2,0 0,15
vty ) ulepszona 120 190
1,2 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 5,0 0,12 0,30 1,2 170 230 3,0 0,16
1,2 210
210 0,8 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 4,0 0,10 0,25 0,8 120 190 2,0 0,13
310 0,8 150
450 0,20 1,4 0,05 0,10 0,1 30 50 1,0 0,07
0,6 25 35
- 0,20 3,0 0,08 0,22 0,6 28 40 1,5 0,12
0,6 40 65
0,23 0,6 35 60 1,5 0,12
) 0,20 3.0 0,08 0,21 0,5 28 40 1,5 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardo$¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw’;nia i
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 2,3 330
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 4,0 0,18 0,45 2,3 180 280 3,0 0,35
210 4,0 0,40 2,0 250
180 4,0 015 0,40 2,0 280
Stal 230 4,0 i 0,40 1,5 250
stopowa 2 280 0.20 3,0 012 0,35 1,5 120 210 30 0,30
320 3,0 ' 0,35 1,3 180
220 3,0 0,40 1,2 190
280 3,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,20 3.0 0,12 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,5 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,5 0,22
550 1,0 0,19 0,2 30 70 1,0 0,15
4 210-250 4,0 0,18 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,20 3,0 0,15 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 3,0 0,12 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
Sl e 7 wyzarzona 020 | 30 0,15 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?&?iglr?:rzt:nw;a cznej 8 0.20 3.0 0,15 0,35 09 3,0 0,32
D] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 5,0 0,12 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Sl S 10 260 0,20 4,0 0,10 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,0 0,10 0,19 0,2 30 50 1,0 0,09
0,7 25 35
" - 0,20 3,0 0,12 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0.20 30 0.12 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

T P M R Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

P el

Doktadnos¢ ptytki

10,05 | .
m+0,16
$+0,13 '

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek

Operacje toczenia
TPMR 160304 NN PL 10 16 | 3,18 | 0,4

TPMR 160308 NN PL 10 16 (3,18 | 0,8

NN - tamacz wiéra uniwersalny I. . II|II

wzdtuzne ksztattowe
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
TPMR 160304 NN ' ) ( ) ( ) ( ) ( )
TPMR 160308 NN { ) { ) ( ) ( ) ( )

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal '
nierdzewna VC Wydajnos¢ I3~ Ve

Przestrzega¢ zalecanych predkos$ci skrawania

W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej

zwiekszy¢ predkos$¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET TOCZENIE

TPMR 160304 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET
V B M T Ksztalt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

B 5

Doktadnos¢ ptytki

10,05 j
m+0,16 Y .
$+0,13 P R L

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

1/

Operacje toczenia

Oznaczenie Gatunek

VBMT 110304 NN PL 10 1 |318 | 04
VBMT 160404 NN PL 10 16 (4,76 | 0,4

VBMT 160408 NN PL 10 16 | 4,76 | 0,8 IEII
NN - Lamacz widra uniwersalny

wzdiuzne ksztattowe
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
VBMT 110304 NN { ) { ) ( ) ( ) ( )
VBMT 160404 NN { ) ( ) ( ) ( ) ( )

VBMT 160408 NN

-/
M
—/
™
—/

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal '
nierdzewna VC Wydajnos¢ I3~ Ve

Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej zwigkszy¢ predkos¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET TOCZENIE

VBMT 110304 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 2,0 0,20 0,36 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,10 2,0 0,08 0,18 0,29 180 280 1,0 0,18
210 2,0 0,16 0,29 250
180 2,0 008 0,18 0,29 280
Stal 230 2,0 i 0,18 0,24 250
stopowa 2 280 0.10 1,5 0.09 0,16 0,24 120 210 1.0 0.15
320 1,5 ' 0,14 0,19 180
220 2,0 0,16 0,24 190
280 1,5 0,14 0,24 150
S 320 0.10 1,5 0.08 0,13 0,17 n 130 1.0 0.12
o 3 350 15 0,13 0,14 100
wysokostopowa
400 1,3 0,11 0,12 50 90 0,9 0,10
480 0,10 1,2 0,05 0,09 0,10 40 80 0,7 0,08
550 1,0 0,08 0,08 30 70 0,6 0,07
4 210 - 250 2,0 0,08 0,16 0,22 170 270 1,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,10 1,8 0,08 0,14 0,17 160 210 1,0 0,12
6 - 1,5 0,08 0,13 0,14 70 150 1,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 010 | 20 0,08 0,16 0,20 170 250 1,0 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.10 2,0 0,08 0,16 0,20 1,0 0,15
) ulepszona 120 190
0,38 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,10 2,0 0,06 0,18 0,36 170 230 1,0 0,18
0,36 210
210 0,29 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,10 2,0 0,06 0,16 0,24 120 190 1,0 0,15
310 0,24 150
450 0,10 1,0 0,06 0,10 0,08 30 70 0,6 0,07
0,14 25 35
- 0,10 1,5 0,08 0,14 0,14 28 40 1,0 0,12
0,17 40 65
0,14 0,17 35 60 1,0 0,14
) 0.10 15 0,08 0,13 0,14 28 40 1,0 0,12

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 | 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ! 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
Stal 320 020 5o % 0.14 0.28 n 730 20 0.12
a 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 2,5 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
Sl nEerEms 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
. Struki‘;' :Ir?qr:rzt:nwzn;tyczne' 8 020 | 20 0,11 0,18 0,28 20 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 25 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0.20 20 0.09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12
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TOCZENIE DARMET

VBMT 160408 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw‘;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0,50 %0 ™ 0.35 T2 120 210 3,0 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
o 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o st ',Zf,ztznwznﬁ conei 8 050 | 40 0,22 0,35 09 30 0,32
4 ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

VBMT
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DARMET TOCZENIE

VCMT

Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

C :

Doktadnos¢ ptytki

1£0,05 j
m+0,16 Y -
$+0,13 b -

Oznaczenie Gatunek

Operacje toczenia

VCMT 160404 NN PL 10 16
VCMT 160408 NN PL 10 16

4,76 | 04
4,76 | 0,8

NN - tamacz wiéra uniwersalny . . I|II

wzdtuzne ksztattowe
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki

Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
VCMT 160404 NN ' ) ( ) ( ) ( ) ( )
VCMT 160408 NN ( ) { ) { ) ( ) ( )

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

posuw Xx gteb. skraw.

Stal '
nierdzewna Vc WYdajnOéé [@ Vc
Amax

Przestrzega¢ zalecanych predkos$ci skrawania
przy obrébce stali nierdzewnej

W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy Nalezy kontrolowa¢ parametr Amax.
zwiekszy¢ predkos$¢ skrawania przy jednoczesnym  lloczyn: posuw x gteboko$é¢ skrawania
uwzglednieniu parametru Amax nie moze przekracza¢ wartosci podanej w tabeli
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TOCZENIE DARMET

VCMT 160404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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DARMET TOCZENIE

V N M G Ksztatt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N .

Doktadnos¢ ptytki

1£0,05 j
m+0,16 Y -
$+0,13 b -

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Operacje toczenia
VNMG 160404 NN PL 10 16 | 4,76

VNMG 160408 NN PL 10 16 (4,76 | 0,8

NN - tamacz wiéra uniwersalny . . I|II

wzdtuzne ksztattowe
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
VNMG 160404 NN ' ' ' ) ( ) ( ) ( )
VNMG 160408 NN ( ) ( ) { ) ( ) ( )

VNMG

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal ' posuw Xx gteb. skraw.
nierdzewna V¢ Wydajnosé I3 Ve =
Amax

Przestrzega¢ zalecanych predkos$ci skrawania

W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej

zwiekszy¢ predkos$¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax

Nalezy kontrolowa¢ parametr Amax.
lloczyn: posuw x gtebokosé skrawania
nie moze przekracza¢ wartosci podanej w tabeli
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TOCZENIE DARMET

VNMG 160404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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DARMET TOCZENIE

Ksztalt plytki i kat naroza
w

Kat przytozenia plytki

N .

Doktadnos¢ ptytki

10,05
m £ 0,08 |

s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek (3
WNMG 060404 NN PL 10 476 | 04
WNMG 060408 NN PL 10 476 | 0,8

6
6
WNMG 080404 NN PL 10 8 [4,76| 04 I. I.
8
8

‘G)

Operacje toczenia

WNMG 080408 NN PL 10 4,76 | 0,8
WNMG 080412 NN PL 10 4,76 | 1,2

NN - Lamacz wiéra uniwersalny wzdiuzne poprzeczne

Dobor plytki w zaleznosci od obrobki

Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
WNMG 060404 NN ( ) ' ' ( ) ( ) ( )
WNMG 060408 NN ( ) { ) { ) ( ) ( )
WNMG 080404 NN ( ) { ) ( ) ( ) ( )
WNMG 080408 NN ( ) ' ) ' ) ( ) ( )
WNMG 080412 NN ( ) ( ) ( ) ( ) )

S
-
w
S

| . . | | . . | | . . | ) ) )
1 2 3 4 1 2 3 4| 1 2 3 4| 1 2 3

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate

Stal '
nierdzewna VC Wydajnos¢ I3~ Ve

Przestrzega¢ zalecanych predkosci skrawania W celu zwigkszenia wydajnosci obrébki nalezy
przy obrébce stali nierdzewnej zwigkszy¢ predkos¢ skrawania przy jednoczesnym
uwzglednieniu parametru Amax
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TOCZENIE DARMET

WNMG 060404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,5 0,45 1,2 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 3,5 0,21 0,45 1,2 180 300 3,0 0,35
210 3,5 0,40 1,0 250
180 3,5 0.21 0,40 1,0 280
Stal 230 3,0 ! 0,40 1,0 250
stopowa 2 280 0.50 3,0 018 0,35 0,9 120 210 30 0,30
320 3,0 ' 0,35 0,8 180
220 3,0 0,40 1,0 190
280 3,0 0,40 1,0 150
ol 320 0,50 25 0,18 0.35 0.7 70 130 25 0,28
a 3 350 2,5 0,35 0,7 100
wysokostopowa
400 2,0 0,30 0,5 50 90 1,5 0,25
480 0,50 1,5 0,11 0,25 0,3 40 80 1,0 0,20
550 1,0 0,20 0,2 30 70 0,5 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

www.darmet.com.pl



DARMET TOCZENIE

WNMG 080404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 0.21 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0.50 4,0 018 0,35 1,2 120 210 30 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
ol 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

WNMG 080412 NN

Parametry sk

optymalne parametry

Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] -
min max min max min max a, posuw
150 5,0 0,68 3,1 330
a oweglowa 1 180 0,50 5,0 0,27 0,68 3,1 180 280 4,0 0,50
210 5,0 0,60 2,6 250
180 5,0 027 0,60 2,6 280
a 230 5,0 ! 0,60 2,0 250
opowa 2 280 0.50 5,0 023 0,53 2,0 120 210 40 0,45
320 4,0 ’ 0,53 1,7 180
220 5,0 0,60 2,0 190
280 5,0 0,60 2,0 150
320 0,50 %0 0,23 0.53 6 70 130 4,0 0,40
oko '." 3 350 4,0 0,53 1,6 100
400 3,5 0,45 1,2 50 90 3,4 0,36
480 0,50 3,0 0,14 0,35 0,9 40 80 2,9 0,30
550 2,5 0,28 0,6 30 70 2,5 0,25
4 210 - 250 5,0 0,26 0,52 1,7 170 270 4,0 0,40
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0.50 5,0 0,23 0,46 14 160 210 4,0 0,36
6 - 50 | 023 046 10 70 150 40 0,32
SEllEeEDE 7 wyzarzona 050 | 50 0,29 0,46 1,5 170 250 4,0 0,35
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?l:ig I::::rzt:nwznyz:yczne' 8 0.50 50 029 0,46 15 4,0 0,35
) ulepszona 120 190
3,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,20 0,90 2,7 170 230 4,0 0,60
2,7 210
210 2,3 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,20 0,70 2,0 120 190 4,0 0,50
310 1,8 150
450 0,50 1,8 0,06 0,15 0,3 30 50 1,2 0,12
1,4 25 35
" - 0,50 5,0 0,26 0,46 1,4 28 40 3,0 0,38
1,6 40 65
0,46 1,6 35 60 3,0 0,38
12 ) 0,50 50 0.23 0,39 1,2 28 40 3,0 0,32
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DARMET TOCZENIE

W N M P Ksztalt plytki i kat naroza
w

Kat przytozenia plytki

N .

Doktadnos¢ ptytki

10,05 "
m £ 0,08 |

s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek | Operacje toczenia
WNMP 060404 NN PL 10 6 |4,76| 04
WNMP 060408 NN PL 10 6 |4,76| 0,8
WNMP 080408 NN PL10 8

476 | 0,8 . , . ,
NN - Lamacz widra uniwersalny

wzdtuzne poprzeczne
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
WNMP 060404 NN ' ' ' ' ' ) ( ) ( )
WNMP 060408 NN ( ) { ) { ) ( ) ( )
WNMP 080408 NN ( ) { ) { ) ( ) ( )

Nie zalecane n Akceptowane Doskonate

Stal nierdzewna
CNMP

CNMP - TNMP - wNMP TNMP #
WNMP

Materialy egzotyczne

Przy obroébce stali nierdzewnej i materiatow eg- Geometria ptytek typu P nie jest zalecana do
zotycznych w pierwszej kolejnosci nalezy wybra¢ obrébki przerywanej
ptytki z geometrig typu P (CNMP, TNMP, WNMP)
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TOCZENIE DARMET

WNMP 060404 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
- 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

. optymalne paramet
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] i skraw’;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,5 0,45 1,2 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 3,5 0,21 0,45 1,2 180 300 3,0 0,35
210 3,5 0,40 1,0 250
180 3,5 0.21 0,40 1,0 280
Stal 230 3,0 ! 0,40 1,0 250
stopowa 2 280 0.50 3,0 018 0,35 0,9 120 210 30 0,30
320 3,0 ' 0,35 0,8 180
220 3,0 0,40 1,0 190
280 3,0 0,40 1,0 150
ol 320 0,50 25 0,18 0.35 0.7 70 130 25 0,28
a 3 350 2,5 0,35 0,7 100
wysokostopowa
400 2,0 0,30 0,5 50 90 1,5 0,25
480 0,50 1,5 0,11 0,25 0,3 40 80 1,0 0,20
550 1,0 0,20 0,2 30 70 0,5 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 25 0,28
Sl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
o struk?:arig I:::rzt:nwznyat cznej 8 0.50 4.0 022 0,35 09 3,0 0,32
yezne] ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 30 0.18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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DARMET TOCZENIE

WNMP 080408 NN

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw‘;nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 5,0 0,45 1,8 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 5,0 0,21 0,45 1,8 180 300 3,0 0,35
210 4,0 0,40 1,5 250
180 5,0 021 0,40 1,2 280
Stal 230 4,0 ! 0,40 1,2 250
stopowa 2 280 0,50 %0 ™ 0.35 T2 120 210 3,0 0,30
320 3,5 ' 0,35 1,0 180
220 4,0 0,40 1,2 190
280 4,0 0,40 1,2 150
o 320 0,50 3.0 0,18 0.35 0.8 70 130 25 0,28
a 3 350 3,0 0,35 0,8 100
wysokostopowa
400 2,5 0,30 0,6 50 90 2,0 0,25
480 0,50 2,0 0,11 0,25 0,4 40 80 1,7 0,20
550 1,7 0,20 0,3 30 70 1,0 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o st ',Zf,ztznwznﬁ conei 8 050 | 40 0,22 0,35 09 30 0,32
4 ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Zeliwo sferoidalne 10 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
" - 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
12 ) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28
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TOCZENIE DARMET

S T A R Ksztalt plytki i kat naroza
V 35° D 55° I 60° ‘ 80°

Kat przytozenia plytki

B 5

Doktadnos¢ ptytki

s+0,13

mso l I:l
A

sl
o I P

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek

|
ST-CBMT 060408L NN PL 10 6 |[4,76| 0,8
ST-DBMT 060404L NN PL 10 6 |476| 04
ST-TBMT 060404L NN PL 10 6 4,76 | 04
ST-VBMT 060404L NN PL 10 6 |476| 04
NN - tamacz wiéra uniwersalny
Dobor plytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo dokfadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
ST-CBMT 060408L NN | ) ) ' ( ) )
ST-DBMT 060404L NN ) ) ( ) ( ) ( )
ST-TBMT 060404L NN | ) ) ( ) ( ) )
ST-VBMT 060404L NN ) ' ( ) ) ( )
1 2 3 4 2 3 23 2 3 2 3

Nie zalecane n Akceptowane n Polecane Doskonate
STAR

Stal t posuw x gteb. skraw.
nierdzewna V¢
Amax
Przestrzegac¢ zalecanych predkos$ci skrawania Nalezy kontrolowa¢ parametr Amax.
przy obrobce stali nierdzewnej lloczyn: posuw x gteboko$¢ skrawania

nie moze przekracza¢ wartosci podanej w tabeli
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DARMET TOCZENIE

ST-CBMT 060408L

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,5 0,45 1,2 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,50 3,5 0,21 0,45 1,2 180 300 3,0 0,35
210 3,5 0,40 1,0 250
180 3,5 021 0,40 1,0 280
Stal 230 3,0 ! 0,40 1,0 250
stopowa 2 280 0.50 3,0 018 0,35 0,9 120 210 30 0.30
320 3,0 ' 0,35 0,8 180
220 3,0 0,40 1,0 190
280 3,0 0,40 1,0 150
» 320 0,50 25 0,18 0.35 0.7 70 130 2,5 0,28
a 3 350 2,5 0,35 0,7 100
wysokostopowa
400 2,0 0,30 0,5 50 90 1,5 0,25
480 0,50 1,5 0,11 0,25 0,3 40 80 1,0 0,20
550 1,0 0,20 0,2 30 70 0,5 0,18
4 210 - 250 5,0 0,20 0,40 1,0 170 270 3,0 0,35
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,50 4,0 0,18 0,35 0,8 160 210 3,0 0,32
6 - 4,0 0,18 0,35 0,6 70 150 2,5 0,28
SEl e 7 wyzarzona 050 | 40 0,22 0,35 09 170 250 30 032
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o st ',Z?éznwznﬁ conei 8 050 | 40 0,22 0,35 09 30 0,32
4 ) ulepszona 120 190
2,0 250
Zeliwo szare 140 - 230 0,50 5,0 0,15 0,60 1,8 170 230 3,0 0,35
1,8 210
210 1,5 230
Jeliwo sferoidalne 260 0,50 5,0 0,15 0,50 1,3 120 190 3,0 0,30
310 1,2 150
450 0,50 1,7 0,11 0,25 0,4 30 50 1,0 0,18
0,7 25 35
- 0,50 3,0 0,20 0,35 0,7 28 40 2,0 0,28
0,8 40 65
0,35 0,8 35 60 2,0 0,30
) 0,50 3.0 0,18 0,30 0,6 28 40 2,0 0,28

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 | 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ! 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
Stal 320 020 5o % 0.14 0.28 n 730 20 0.12
a 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 2,5 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
Sl nEerEms 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
. Struki‘;' :Ir?qr:rzt:nwzn;tyczne' 8 020 | 20 0,11 0,18 0,28 20 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 25 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0.20 20 0.09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12
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TOCZENIE DARMET

ST-TBMT 060404L

Parametry skrawania

. optymalne paramet
Grupa Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] Py skraw';nia v
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max ap posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 i 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ' 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
S 320 0.20 2,0 0.09 0,14 0,28 7 130 20 0.12
o 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 25 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
SEl iEeREE 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
. wyzarzona 170 250
o struk?tt?zlglrenr:;:nwgyiyczne' 8 0.20 2,0 0,11 0,18 0,28 2,0 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 2,5 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0,20 20 0,09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12

ST-VBMT 060404L

. optymalne parametry
Nr grupy Twardos¢ Brinella a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V. [m/min] skrawania
materialowa materiatowej [HB] " " [mm?] "
min max min max min max a, posuw
150 3,0 0,23 0,60 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,20 2,5 0,11 0,20 0,48 180 280 2,0 0,18
210 2,5 0,18 0,48 250
180 2,5 011 0,20 0,48 280
Stal 230 2,5 | 0,20 0,40 250
stopowa 2 280 0.20 2,0 0.09 0,18 0,40 120 210 20 0.15
320 2,0 ! 0,16 0,32 180
220 2,5 0,18 0,40 190
280 2,5 0,16 0,40 150
Stal 320 020 5o % 0.14 0.28 n 730 20 0.12
a 3 350 2,0 0,14 0,24 100
wysokostopowa
400 1,8 0,12 0,20 50 90 1,7 0,11
480 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 40 80 1,4 0,09
550 1,4 0,08 0,13 30 70 1,2 0,07
4 210 - 250 2,5 0,10 0,18 0,32 170 270 2,0 0,15
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,20 2,0 0,09 0,16 0,24 160 210 2,0 0,12
6 - 2,0 0,09 0,14 0,20 70 150 2,0 0,12
Sl nEerEms 7 wyzarzona 020 | 20 0,11 0,18 0,28 170 250 20 0,15
o strukturze ferrytycznej
: wyzarzona 170 250
. Struki‘;' :Ir?qr:rzt:nwzn;tyczne' 8 020 | 20 0,11 0,18 0,28 20 0,12
) ulepszona 120 190
0,64 250
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,20 3,0 0,08 0,20 0,60 170 230 2,0 0,18
0,60 210
210 0,48 230
Jeliwo sferoidalne 10 260 0,20 25 0,08 0,18 0,40 120 190 2,0 0,15
310 0,40 150
450 0,20 1,5 0,05 0,10 0,17 30 70 1,4 0,09
0,24 25 35
1 - 0,20 2,0 0,10 0,16 0,24 28 40 2,0 0,12
0,28 40 65
0,16 0,28 35 60 2,0 0,14
12 ) 0.20 20 0.09 0,14 0,24 28 40 2,0 0,12
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DARMET TOCZENIE ALUMINIUM
C N G G Ksztalt plytki i kat naroza
C n

Kat przytozenia plytki

Doktadnos¢ ptytki

1 +0,025 oy
m + 0,025
L1

$+0,013

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Operacje toczenia

Oznaczenie Gatunek
CNGG 120404 ALU PL 05 12 14,76 | 04
CNGG 120408 ALU PL 05 12 14,76 | 0,8 l l
wzdiuzne poprzeczne
Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo dokladna Doktadna Srednio dokfadna Zgrubna Przerywana
CNGG 120404 ALU ) { ) ( ) ( ) ( )
CNGG 120408 ALU ) ( ) { ) ( ) ( )

Polecane Doskonate

Nie zalecane n Akceptowane
Aluline

69
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TOCZENIE ALUMINIUM DARMET
CNGG 120404-ALU

Parametry skrawania

. optymalne parametry
Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] skrawania
materiatowej Brinella [HB] [mm?]
min max min max min max a, posuw
13 - 0,12 0,35 1,5 400 1200
0,25 5,0 05-3 0,23
13 - 0,10 0,30 1,2 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek CNMG 120404 NN
Do aluminium z wysokg zawarto$cig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek CNMG 120404 NN o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - ] o50 | 50 | o10 | o030 | os | 200 | 400 | o5-12 | o015 |
CNGG 120408-ALU
Parametry skrawania
. optymalne parametry
Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V_ [m/min] skrawania
materiatowej Brinella [HB] [mm?]
min max min max min max a, posuw
13 - 0,12 0,60 2,0 400 1200
0,25 5,0 05-3 0,23
13 - 0,10 0,50 1,8 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek CNMP 120408 NN
Do aluminium z wysokg zawarto$cig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek CNMP 120408 NN o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - | os0 | 50 | o15 | os0 | 15 | 200 | 400 | 10-30 | o025 |
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DARMET TOCZENIE ALUMINIUM

DNGG

Ksztalt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

1 +0,025 &
m + 0,025
$+0,013

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek

Operacje toczenia

DNGG 110404 ALU PL 05 11 |4,76| 04
DNGG 110408 ALU PL 05 1 | 476 | 0,8

wzdtuzne ksztattowe
Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
DNGG 110404 ALU | ' ' ' ' ) ( ) ( )
DNGG 110408 ALU ) ' ' ( ) ( ) ( )

O T T O T iz 3] 1 p 3 4 (T T N

Nie zalecane n Akceptowane Polecane Doskonate

Aluline
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TOCZENIE ALUMINIUM DARMET
DNGG 110404-ALU

Parametry skrawania

. optymalne parametry
Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] skrawania
materiatowej Brinella [HB] [mm?]
min max min max min max a, posuw
13 - 0,12 0,30 1,5 400 1200
0,25 5,0 05-3 0,23
13 - 0,10 0,25 1,2 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek DNMG 110404 NN
Do aluminium z wysoka zawarto$cig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek DNMG 110404 NN o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - ] o50 | 50 | o10 | o030 | os | 200 | 400 | o5-12 | o015 |
DNGG 110408-ALU
Parametry skrawania
. optymalne parametry
Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V_ [m/min] skrawania
materiatowej Brinella [HB] [mm?]
min max min max min max a, posuw
13 - 0,12 0,60 2,0 400 1200
0,25 5,0 05-3 0,32
13 - 0,10 0,45 1,6 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek DNMG 110408 NN
Do aluminium z wysoka zawarto$cig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek DNMG 110408 NN o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - | o50 | 50 | o1 | o030 | os | 200 | 400 | o5-12 | o015 |
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DARMET TOCZENIE ALUMINIUM

TNGG

Ksztalt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

| +0,025 ; i
m £ 0,025
s+0,013 i l 5 s

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

G

Oznaczenie Gatunek I s r Operacje toczenia

TNGG 160404 ALU PL 05 16 (4,76 | 0,4

wzdtuzne ksztattowe
Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
TNGG 160404 ALU ¢ ) ' ' ' ) ( ) ( )

Nie zalecane n Akceptowane I Polecane Doskonate

Aluline
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Aluline

74

TOCZENIE ALUMINIUM

TNGG 160404-ALU

Parametry skrawania

DARMET

. optymalne parametry
Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] skrawania
materiatowej Brinella [HB] [mm?]

min max min max min max a, posuw
13 - 0,12 0,30 1,5 400 1200

0,25 5,0 05-3 0,23
13 - 0,10 0,25 1,2 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek TNMG 160404 NN

Do aluminium z wysoka zawarto$cig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek TNMG 160404 NN o ponizszych parametrach skrawania.

14 | - | 020 | 40 | o010 | o030 | o8 | 200 | 400 | o05-12 0,15
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DARMET TOCZENIE ALUMINIUM
V N G G Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

N o

Doktadnos¢ ptytki

1 +0,025 l.
m+0,16 | [\
$+0,13 ’ 4

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Operacje toczenia

Gatunek

Oznaczenie

VNGG 160404 ALU PL 05 16 (4,76 | 0,4
PL 05 16 (4,76 | 0,8 l IIllI

VNGG 160408 ALU

wzdtuzne ksztattowe
Dobér ptytki w zaleznosci od obrobki
Oznaczenie Bardzo doktadna Doktadna Srednio doktadna Zgrubna Przerywana
VNGG 160404 ALU | ' ' ' ( ) ( ) ( )
) ( ) ( ) ( ) ( )

VNGG 160408 ALU ¢

Nie zalecane n Akceptowane Polecane Doskonate

Aluline

75
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TOCZENIE ALUMINIUM DARMET
VNGG 160404-ALU

Parametry skrawania

. optymalne parametry
Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V, [m/min] skrawania
materiatowej Brinella [HB] [mm?]
min max min max min max a, posuw
13 - 0,12 0,30 1,5 400 1200
0,25 6,0 05-3 0,23
13 - 0,10 0,25 1,2 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek VNMG 160404 NN
Do aluminium z wysoka zawartoscig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek VNMG 160404 NN o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - ] o50 | 50 | o10 | o030 | os | 200 | 400 | o5-12 | o015 |
VNGG 160408-ALU
Parametry skrawania
. optymalne parametry
Nr grupy Twardosé a, [mm] posuw [mm/obr.] A max V_ [m/min] skrawania
materiatowej Brinella [HB] [mm?]
min max min max min max a, posuw
13 - 0,12 0,60 2,0 400 1200
0,25 6,0 05-3 0,32
13 - 0,10 0,45 1,6 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek VNMG 160408 NN
Do aluminium z wysoka zawarto$cig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek VNMG 160408 NN o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - | os0 | 50 | o18 | o045 | 150 | 200 | 400 | 10-30 | o025 |
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FREZOWANIE DARMET

a D KT Ksztatt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

D 15

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05 ’-’:r
m 0,013
s+0,025

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

e

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

ADKT 1505 PDTR PL 30 15 | 556 | 90° | 15° prawy
Frezowanie 90°

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

ADKT 1505 PDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]
materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 14,0 0,32 300
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 14,0 0,18 0,32 180 260
210 14,0 0,32 220
180 14,0 0,25 200
Stal 2 230 0.5 14,0 0,15 0,25 130 180
stopowa 280 14,0 0,22 160
320 0.5 14,0 0.15 0,22 100 140
220 10,0 0,22 130
280 0.5 10,0 0.12 0,22 90 110
320 10,0 0,18 100
S 3 350 08 10,0 0.12 0,18 &0 %
wysokostopowa 700 30 018 30
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70
550 1,5 0,14 60
4 210 - 250 0,5 14,0 0,15 0,25 190 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 14,0 0,12 0,22 120 210
6 - 0,5 10,0 0,12 0,18 70 120
Stal nierdzewna R
o strukturze ferrytycznej 7 wyzarzona 0,5 14,0 0,15 0,25 150 230
Stal nierdzewna 8 wyzarzona 0,5 14,0 0,15 0,25 130 210
CEttizEmaitenzvezne) ulepszona 05 14,0 0,15 0,20 90 150
240
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 14,0 0,18 0,32 150 220
190
210 200
Zeliwo sferoidalne 10 i?g 05 140 0.15 028 100 123
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60
25 35
11 - 0,5 10,0 0,12 0,18 28 38
40 65
0,20 35 60
12 - 0,5 10,0 0,12 0.18 8 70
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FREZOWANIE DARMET

O M T Ksztalt plytki i kat naroza
mA A

Kat przytozenia plytki

O 2

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05 ’-’:r
m+0,13
s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

—

e

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

AOMT 123608 PETR | PL 30 12 | 36 | 0,8 | 15° prawy
Frezowanie 90°

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

AOMT 123608 PETR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 11,0 0,38 300

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 11,0 0,10 0,25 180 260
210 11,0 0,23 220

180 11,0 0,22 200

Siell 2 230 0.5 11,0 0,08 0,22 130 180
stopowa 280 11,0 0,18 160

320 05 11,0 0.08 0,18 100 140

220 7,0 0,18 130

280 0.5 7,0 0.08 0,18 90 110

320 7,0 0,16 100

S 3 350 05 7.0 0.08 0,16 &0 %
wysokostopowa 700 70 016 30
480 0,5 2,0 0,10 0,15 40 70

550 1,0 0,14 60

4 210 - 250 0,5 7,0 0,10 0,22 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 7,0 0,10 0,20 160 210
6 - 0,5 7,0 0,08 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 7.0 0,08 0,20 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 7,0 0,08 0,20 130 210
® S TR ne] ulepszona 05 7,0 0,08 0,20 90 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 9,0 0,10 0,25 150 220
190

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 8.0 0.10 0,22 100 ?ég
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,08 0,15 28 38

40 65

0,18 35 60

12 - 0,5 5,0 0,08 0.15 28 70
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FREZOWANIE DARMET

a P KT Ksztatt ptytki i kat naroza

e

Kat przytozenia plytki

P .

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05 "-’:r
m 0,013
s+0,025

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D) Kierunek
skrawania
APKT 1604 PDTR PL 30 16 | 4,76 | 90° 15° prawy
APKT 160424 ER PL 30 16 (4,76 | 2,4 15° prawy
APKT 1705 PETR PL 30 17 | 556 | 2,4 15° prawy

Frezowanie 90°

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

APKT 1604 PDTR 1 APKT 160424 PDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]
materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 15,0 0,32 300
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 15,0 0,18 0,32 180 260
210 15,0 0,32 220
180 15,0 0,25 200
Stal 2 230 0.5 15,0 0,15 0,25 130 180
stopowa 280 15,0 0,22 160
320 05 15,0 8.15 0,22 100 140
220 12,0 0,22 130
280 0.5 12,0 0.12 0,22 90 110
320 12,0 0,18 100
S 3 350 05 12,0 0.12 0,18 &0 %
wysokostopowa 700 30 018 30
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70
550 1,5 0,14 60
4 210 - 250 0,5 15,0 0,15 0,25 190 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 15,0 0,12 0,22 120 210
6 - 0,5 12,0 0,12 0,18 70 120
Stal nierdzewna R
o strukturze ferrytycznej 7 wyzarzona 0,5 15,0 0,15 0,25 150 230
Stal nierdzewna 8 wyzarzona 0,5 15,0 0,15 0,25 130 210
CEttizEmaitenzvezne) ulepszona 05 15,0 0,15 0,20 90 150
240
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 15,0 0,18 0,32 150 220
190
210 200
Zeliwo sferoidalne 10 i?g 0.5 15,0 0.1 0.28 100 128
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60
25 35
11 - 0,5 12,0 0,12 0,18 28 38
40 65
0,20 35 60
12 - 0,5 12,0 0,12 0.18 28 20

APKT 1705 PETR

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 15,0 0,40 300

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 15,0 0,18 0,35 180 260
210 15,0 0,32 220

180 15,0 0,35 200

Stal 2 230 0.5 15,0 0.18 0,32 130 180
stopowa 280 15,0 0,30 160

320 05 15,0 0.18 0,28 100 140

220 15,0 0,32 130

280 0.5 15,0 0.18 0,30 90 110

320 7,0 0,28 100

! 3 350 08 7.0 0.15 0.26 &0 %0
wysokostopowa 700 70 022 )
480 0,5 2,0 0,10 0,22 40 70

550 1,0 0,20 60

4 210 - 250 0,5 9,0 0,15 0,22 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 9,0 0,15 0,20 160 210
6 - 0,5 9,0 0,15 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 9,0 0,10 0,20 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl FEm R 8 wyzarzona 0,5 9,0 0,10 0,20 130 210
® S A ] ulepszona 05 9,0 0,10 0,20 90 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 9,0 0,20 0,45 150 220
190

210 200

S — 10 250 os | so | o | oss | o D0
450 0,5 3,0 0,10 0,22 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,08 0,15 28 38

40 65

0,18 35 60

12 - 0,5 5,0 0,08 0.15 28 20
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FREZOWANIE DARMET

APLX

Ksztalt plytki i kat naroza

A ]

Kat przytozenia plytki

P 1113

Doktadnosé plytki

1+0,05 ’-’:r
I m + 0,025
s+0,025

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

APLX 1003 PDTR PL 30 10 | 3,18 | 90° | 15° prawy
APLX 100308 PDTR PL 30 10 | 3,18 | 0,8 | 15° prawy
APLX 100332 PDTR PL 30 10 | 3,18 | 3,2 | 15° prawy
APLX 100340 PDTR PL 30 10 | 3,18 | 4,0 | 15° prawy

Frezowanie 90°

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

APLX 1003 PDTR i APLX 100308 PDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 9,0 0,38 300

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 9,0 0,10 0,25 180 260
210 9,0 0,23 220

180 9,0 0,22 200

Stal 2 230 0.5 9,0 0,08 0,22 130 180
stopowa 280 9,0 0,18 160

320 05 9,0 0.08 0,18 100 140

220 7,0 0,18 130

280 0.5 7,0 0.08 0,18 90 110

320 7,0 0,16 100

Stal 3 350 0,5 70 0,08 0.16 60 50
wysokostopowa 700 70 016 30
480 0,5 2,0 0,10 0,15 40 70

550 1,0 0,14 60

4 210 - 250 0,5 9,0 0,10 0,22 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 9,0 0,10 0,20 160 210
6 - 0,5 9,0 0,08 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 9,0 0,08 0,20 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 9,0 0,08 0,20 130 210
® S TR ne] ulepszona 05 9,0 0,08 0,20 90 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 9,0 0,10 0,25 150 220
190

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 50 0.10 022 100 ?ég
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,08 0,15 28 38

40 65

0,18 35 60

12 - 0,5 5,0 0,08 0.15 28 70

APLX 100332 PDTR i APLX 100340 PDTR

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 9,0 0,38 300

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 9,0 0,10 0,25 180 260
210 9,0 0,23 220

180 9,0 0,22 200

Stal 2 230 0.5 9,0 0,08 0,22 130 180
stopowa 280 9,0 0,18 160

320 05 9,0 0.08 0,18 100 140

220 7,0 0,18 130

280 0.5 7,0 0.08 0,18 90 110

320 7,0 0,16 100

Stal 3 350 0,5 70 0,08 0.16 60 %0
wysokostopowa 700 70 076 )
480 0,5 2,0 0,10 0,15 40 70

550 1,0 0,14 60

4 210 - 250 0,5 9,0 0,10 0,22 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 9,0 0,10 0,20 160 210
6 - 0,5 9,0 0,08 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 9,0 0,08 0,20 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl FEm R 8 wyzarzona 0,5 9,0 0,08 0,20 130 210
® S A ] ulepszona 05 9,0 0,08 0,20 90 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 9,0 0,10 0,25 150 220
190

210 200

S — 10 250 e I B (R W
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,08 0,15 28 38

40 65

0,18 35 60

12 - 0,5 5,0 0,08 0.15 28 20
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FREZOWANIE DARMET

a P M T Ksztatt ptytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

P 1113

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05 ’-’:r
m+0,13
s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

e

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

APMT 1135 PDTR PL 30 1 |3,52| 90° | 15° prawy

APMT 1604 PDTR PL 30 16 | 4,76 | 90° 15° prawy

APMT 160408 PDTR| PL 30 16 [ 4,76 | 0,8 | 15° prawy
Frezowanie 90°

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

APMT 1135 PDTR

Parametry sk
Grl_.lpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V, [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min max

150 10,0 0,38 300

a oweglowa 1 180 0,5 10,0 0,10 0,25 180 260

210 10,0 0,23 220

180 10,0 0,22 200

a 2 230 05 10,0 0.08 0,22 130 180

opowa 280 10,0 0,18 160

320 0.5 10,0 0,08 0,18 100 140

220 7,0 0,18 130

280 05 7,0 0.08 0,18 90 110

320 7,0 0,16 100

oko '.“ . 3 350 0.5 7,0 0.08 0,16 60 90

400 4,0 0,16 80

480 0,5 2,0 0,10 0,15 40 70

550 1,0 0,14 60

4 210 - 250 0,5 10,0 0,10 0,22 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 10,0 0,10 0,20 160 210
6 - 0,5 7,0 0,08 0,18 70 120

SElpleeEaE 7 wyzarzona 0,5 10,0 0,08 0,20 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl Fiam R 8 wyzarzona 0,5 7,0 0,08 0,20 130 210

© i i VA ] ulepszona 05 7.0 0,08 0,20 20 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 10,0 0,10 0,25 150 220

190

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 i?g 05 10,0 0.10 0.22 100 gg
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60

25 35

11 - 0,5 5,0 0,08 0,15 28 38

40 65

0,18 35 60

12 - 0,5 5,0 0,08 0.15 8 70

. Vv i
Grl_lpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] . [m/min]

materiatlowa materiatowej min max min max ‘min max
150 15,0 0,32 300

a oweglowa 1 180 0,5 15,0 0,18 0,32 180 260
210 15,0 0,32 220

180 15,0 0,25 200

a 2 230 0.5 15,0 0.15 0,25 130 180

opowa 280 15,0 0,22 160

320 0.5 15,0 0,15 0,22 100 140

220 12,0 0,22 130

280 05 12,0 0,12 0,22 % 110

320 12,0 0,18 100

oko '.“ . 3 350 0.5 12,0 0.12 0,18 60 90

400 5,0 0,18 80

480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70

550 1,5 0,14 60

4 210 - 250 0,5 15,0 0,15 0,25 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 15,0 0,12 0,22 120 210
6 - 0,5 12,0 0,12 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 15,0 0,15 0,25 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl FEmE R 8 wyzarzona 0,5 15,0 0,15 0,25 130 210
® S A ] ulepszona 05 15,0 0,15 0,20 20 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 15,0 0,18 0,32 150 220
190

210 200

S — 10 250 o5 | 1o | o o2 | o0 [0
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60

25 35

1 - 0,5 12,0 0,12 0,18 28 38

40 65

0,20 35 60

12 - 0,5 12,0 0,12 018 28 20
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FREZOWANIE DARMET

D M T Ksztatt plytki i kat naroza
L L
5

Kat przytozenia plytki

D 15

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05 %
m+0,13

s+0,13

LDMT

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

LDMT 1504 PDTR PL 30 15 | 4,76 | 90° | 15° prawy
Frezowanie 90°

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax

88 www.darmet.com.pl




DARMET FREZOWANIE

LDMT 1504 PDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 14,0 0,38 300

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 14,0 0,10 0,25 180 260
210 14,0 0,23 220

180 14,0 0,22 200

Stal 2 230 0.5 14,0 0,08 0,22 130 180
stopowa 280 14,0 0,18 160

320 05 14,0 0.08 0,18 100 140

220 7,0 0,18 130

280 0.5 7,0 0.08 0,18 90 110

320 7,0 0,16 100

Stal 3 350 0,5 7.0 0,08 0.16 60 50
wysokostopowa 700 70 016 30
480 0,5 2,0 0,10 0,15 40 70

550 1,0 0,14 60

4 210 - 250 0,5 14,0 0,10 0,22 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 14,0 0,10 0,20 160 210
6 - 0,5 7,0 0,08 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 7.0 0,08 0,20 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 7,0 0,08 0,20 130 210
® S TR ne] ulepszona 05 7,0 0,08 0,20 90 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 14,0 0,10 0,25 150 220
190

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 14.0 0,10 0.22 100 ?ég
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,08 0,15 28 38

40 65

0,18 35 60

12 - 0,5 5,0 0,08 .15 28 70
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FREZOWANIE DARMET

O D M T Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

D 15

Doktadnos¢ ptytki

my

| +0,05 i
M m+0,13
$+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Kierunek
skrawania
ODMT 0504 ZZTR PL 30 5 476 | 0,8 - prawy
ODMT 060508 TN PL 30 6 556 | 0,8 - prawy

Frezowanie 45°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

ODMT 0504 TR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]
materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 3,5 0,48 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 3,5 0,23 0,48 190 300
210 3,5 0,48 260
180 3,5 0,42 240
Stal 2 230 0.5 3,5 0.28 0,42 150 210
stopowa 280 3,5 0,35 190
320 05 3,5 0.28 0,35 130 170
220 3,5 0,32 150
280 0.5 3,5 0.15 0,32 90 130
320 3,5 0,28 110
Stal 3 350 0,5 35 0,15 0.28 60 50
wysokostopowa 700 30 T 20
480 0,5 2,0 0,14 0,22 40 70
550 1,0 0,20 60
4 210 - 250 0,5 3,5 0,22 0,35 190 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 35 0,18 0,32 160 210
6 - 0,5 35 0,15 0,28 70 150
Stal nierdzewna .
o strukturze ferrytycznej 7 wyzarzona 0,5 3,5 0,18 0,35 150 210
Sl e o wyzarzona 0,5 3,5 0,18 0,35 150 230
S L D TR ulepszona 05 35 0,18 0,28 90 170
300
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 3,5 0,20 0,50 170 250
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 g?g 05 35 0.18 048 120 1;3
450 0,5 3,0 0,14 0,25 30 60
25 35
11 - 0,5 35 0,15 0,30 28 40
40 65
0,35 35 60
12 - 0,5 35 0,15 0.28 28 70

ODMT 060508 TN

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 4,0 0,52 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 4,0 0,23 0,52 190 300
210 4,0 0,52 260

180 4,0 0,48 240

Stal 2 230 0.5 4,0 0,20 0,48 150 210
stopowa 280 4,0 0,45 190

320 05 4,0 0.20 0,45 130 170

220 4,0 0,42 150

280 0.5 4,0 0.15 0,42 90 130

320 4,0 0,38 110

! 3 350 08 4.0 0.15 0,38 &0 %0
wysokostopowa 700 30 025 0
480 0,5 2,0 0,14 0,22 40 70

550 1,0 0,20 60

4 210 - 250 0,5 4,0 0,18 0,35 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 4,0 0,18 0,32 160 210
6 - 0,5 4,0 0,15 0,28 70 150

SEl e 7 wyzarzona 05 40 0,21 038 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl FEm R 8 wyzarzona 0,5 4,0 0,21 0,38 150 230
® S A ] ulepszona 05 40 0,21 0,32 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 4,0 0,22 0,50 170 250
210

210 210

S — 10 250 e I O S By
450 0,5 3,0 0,14 0,25 30 60

25 35

1 - 0,5 4,0 0,16 0,32 28 40

40 65

0,32 35 60

12 - 0,5 4,0 0,18 0.28 8 20
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FREZOWANIE DARMET

O D M W Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

D 15

Doktadnos¢ ptytki

my

| +0,05 i
M m+0,13
$+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Kierunek
skrawania

ODMW 060508 TN PL 30 6 |556| 08 - prawy
Frezowanie 45°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

ODMW 060508 TN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]
materiatowa materiatowej min ‘max min max min max
150 4,0 0,52 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 4,0 0,28 0,52 190 300
210 4,0 0,52 260
180 4.0 0,48 240
Stal ) 230 05 70 0,25 o2 150 —
stopowa 280 4,0 0,42 190
320 0.5 4,0 0.25 0,42 130 170
220 4,0 0,38 150
280 0.5 4,0 0.23 0,38 % 130
320 4,0 0,32 110
Siell 3 350 0,5 %0 0,23 0.32 60 %
wysokostopowa 700 30 T 20
480 0,5 2,0 0,14 0,22 40 70
550 1,0 0,20 60
4 210 - 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270
6 -
Stal nierdzewna 7 . Nie zalecane
. wyzarzona
o strukturze ferrytycznej
Stal nierdzewna 8 wyzarzona
o strukturze martenzytycznej ulepszona
300
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 4,0 0,25 0,6 170 250
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 g?g 0.5 40 023 08 120 1;8
450 0,5 3,0 0,14 0,25 30 60
11 - .
7 - Nie zalecane
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FREZOWANIE DARMET

O F E R Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

F =N

Doktadnos¢ ptytki

my

| +0,025 i
E m + 0,005
$+0,025

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Kierunek
skrawania

OFER 070405 TN PL 30 7 | 476 0,8 - prawy
Frezowanie 43°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

OFER 070405 TN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 4,0 0,32 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 4,0 0,18 0,32 190 300
210 4,0 0,32 260

180 4,0 0,30 240

Stal 2 230 0.5 4,0 0.15 0,30 150 210
stopowa 280 4,0 0,30 190

320 05 4,0 8.15 0,30 130 170

220 4,0 0,25 150

280 0.5 4,0 0.12 0,25 90 130

320 4,0 0,25 110

Stal 3 350 0,5 70 0,12 0.25 60 50
wysokostopowa 700 30 T 20
480 0,5 2,0 0,14 0,22 40 70

550 1,0 0,20 60

4 210 - 250 0,5 5,0 0,18 0,32 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 5,0 0,15 0,28 160 210
6 - 0,5 3,5 0,12 0,25 70 150

SEl e 7 wyzarzona 05 50 0,12 032 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 5,0 0,12 0,32 150 230
® S TR ne] ulepszona 05 5,0 0,12 025 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 5,0 0,15 0,40 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 50 012 032 120 ?];g
450 0,5 3,0 0,14 0,25 30 60

25 35

1 - 0,5 3,5 0,12 0,28 28 40

40 60

0,28 35 60

12 - 0,5 3,5 0,12 0.08 28 70
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FREZOWANIE DARMET
O F M T Ksztatt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

F =N

Doktadnos¢ ptytki

my

| +0,05 i
M m+0,13
$+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Kierunek
skrawania

OFMT 05T305 TN PL 30 5 3,97 | 0,8 - prawy

OFMT 050405 TR PL 30 5 4,76 | 0,8 - prawy

OFMT 070405 TN PL 30 7 476 | 0,8 - prawy

Frezowanie 43°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:
1,2,4  -NE Stal '
e e 3.5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve

é 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

OFMT 05T305 TN i OFMT 050405 TR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 3,5 0,48 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 3,5 0,23 0,48 190 300
210 3,5 0,48 260

180 3,5 0,42 240

Stal 2 230 0.5 3,5 0.28 0,42 150 210
stopowa 280 3,5 0,35 190

320 05 3,5 0.28 0,35 130 170

220 3,5 0,32 150

280 0.5 3,5 0.15 0,32 90 130

320 3,5 0,28 110

Stal 3 350 0,5 35 0,15 0.28 60 50
wysokostopowa 700 30 T 20
480 0,5 2,0 0,14 0,22 40 70

550 1,0 0,20 60

4 210 - 250 0,5 35 0,22 0,35 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 3,5 0,18 0,32 160 210
6 - 0,5 3,5 0,15 0,28 70 150

Stal nierdzewna 7 wyzarzona 05 35 018 035 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 3,5 0,18 0,35 150 230
® S TR ne] ulepszona 05 35 0,18 0,28 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 3,5 0,20 0,50 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 35 0.18 048 120 ?];g
450 0,5 3,0 0,14 0,25 30 60

25 35

1 - 0,5 3,5 0,15 0,30 28 40

40 60

0,35 35 60

12 - 0,5 3,5 0,15 0.08 28 70

OFMT 070405 TN

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 4,5 0,48 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 4,5 0,23 0,48 190 300
210 4,5 0,48 260

180 4,5 0,42 240

Stal ) 230 05 %5 0,28 042 150 s
stopowa 280 4,5 0,35 190

320 05 4,5 0.28 0,35 130 170

220 4,0 0,32 150

280 0.5 4,0 0.15 0,32 90 130

320 4,0 0,28 110

! 3 350 08 4.0 0.15 0.28 &0 %0
wysokostopowa 700 30 025 0
480 0,5 2,0 0,14 0,22 40 70

550 1,0 0,20 60

4 210 - 250 0,5 4,5 0,22 0,35 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 45 0,18 0,32 160 210
6 - 0,5 4,5 0,15 0,28 70 150

SEl e 7 wyzarzona 05 45 0,18 035 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl FEm R 8 wyzarzona 0,5 4,5 0,18 0,35 150 230
® S A ] ulepszona 05 45 0,18 0,28 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 4,5 0,20 0,50 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 i?g 05 40 0.18 048 120 1;8
450 0,5 3,0 0,14 0,25 30 60

25 35

1 - 0,5 4,0 0,15 0,30 28 40

40 60

0,35 35 60

12 - 0,5 4,0 0,15 0.08 28 70
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FREZOWANIE DARMET
R D M T Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

D 15

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05 |
s+0,13 !

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

T

Oznaczenie Gatunek I S P/r D Kierunek

skrawania

RDMT 0602 MO PL 30 6 | 2,38 3 - neutralny

RDMT 0803 MO PL 30 8 [318| 4 - neutralny
RDMT 1003 MO PL 30 10 | 3,18 | 5 - neutralny

RDMT 10T3 MO PL 30 10 | 397 | 5 - neutralny

RDMT 1204 MO PL 30 12 | 476 | 6 - neutralny

RDMT 12T3 MO PL 30 12 | 397 | 6 = neutralny

Frezowanie 90°

Operacje

frezowanie czotowe kopiowanie frezowanie form

GRUPA:
1,2,4  -NE Stal '
e . 3.5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve

é 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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DARMET FREZOWANIE

RDMT 0602 MO

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V., [m/min]
materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 2,0 0,40 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 2,0 0,18 0,35 190 300
210 1,5 0,32 260
180 2,0 0,40 240
Stal 2 230 0.5 2,0 0.15 0,32 150 210
stopowa 280 2,0 0,30 190
320 05 1,5 0.13 0,25 130 170
220 2,0 0,32 150
280 0.5 2,0 0.13 0,30 90 130
320 1,5 0,27 110
S 3 350 08 5 0.13 0.25 &0 %
wysokostopowa 700 08 0.22 20
480 0,2 0,5 0,12 0,20 40 70
550 0,5 0,18 60
4 210 - 250 0,5 2,0 0,14 0,28 190 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 2,0 0,13 0,25 160 210
6 - 0,5 1,5 0,13 0,22 70 150
SEl e 7 wyzarzona 05 20 0,15 0,25 150 210
o strukturze ferrytycznej
Sl e 8 wyzarzona 0,5 2,0 0,15 0,25 150 230
® S TR ne] ulepszona 05 2,0 0,15 025 90 170
300
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 2,0 0,11 0,45 170 250
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 20 o 035 120 ?];g
450 0,2 0,5 0,11 0,20 30 60
25 35
1 - 0,5 1,5 0,13 0,23 28 40
40 60
0,25 35 60
12 - 0,5 1,5 0,13 0.18 28 70
rametry skrawan
Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 3,0 0,50 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 2,5 0,20 0,47 190 300
210 1,5 0,43 260
180 3,0 0,45 240
Stal 2 230 0.5 2,5 0,18 0,40 150 210
stopowa 280 2,0 0,37 190
320 05 1,5 0.15 0,35 130 170
220 2,0 0,40 150
280 0.5 2,0 0.13 0,37 90 130
320 1,5 0,35 110
! 3 350 08 5 0.13 0,32 &0 %0
wysokostopowa 700 0 0.28 0
480 0,2 0,5 0,12 0,25 40 70
550 0,5 0,22 60
4 210 - 250 0,5 3,0 0,14 0,35 190 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 25 0,13 0,32 160 210
6 - 0,5 2,0 0,13 0,30 70 150
Stal nierdzewna 7 wyzarzona 05 25 015 030 150 210
o strukturze ferrytycznej
Sl FEm R 8 wyzarzona 0,5 2,5 0,15 0,30 150 230
® S A ] ulepszona 05 25 0,15 0,30 90 170
300
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 3,0 0,11 0,50 170 250
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 = 05 25 on 045 120 =
450 0,2 0,5 0,12 0,25 30 60
25 35
1 - 0,5 2,0 0,13 0,27 28 40
40 60
0,32 35 60
12 - 0,5 2,0 0,13 0.25 8 70
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FREZOWANIE DARMET

RDMT 1003 MO i RDMT 1073 MO

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 3,0 0,58 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 2,5 0,23 0,52 190 300
210 1,5 0,45 260

180 3,0 0,52 240

Stal 5 230 05 2,5 021 0,47 150 210
stopowa 280 2,0 0,43 190

320 05 1,5 0.20 0,40 130 170

220 2,0 0,47 150

280 0.5 2,0 0.17 0,43 90 130

320 1,5 0,40 110

Stal 3 350 0,5 5 0,17 0.38 60 50
wysokostopowa 700 0 032 20
480 0,2 0,5 0,12 0,28 40 70

550 0,5 0,25 60

4 210 - 250 0,5 3,0 0,17 0,38 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 2,5 0,15 0,35 160 210
6 - 0,5 2,0 0,13 0,32 70 150

SElpEeEaE 7 wyzarzona 05 25 0,15 035 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 2,5 0,15 0,35 150 230
® SR R ulepszona 05 25 0,15 0,35 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 3,0 0,18 0,60 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 25 0.18 0.50 120 ?];g
450 0,2 0,5 0,12 0,32 30 60

25 35

1 - 0,5 2,0 0,15 0,32 28 40

40 60

0,35 35 60

12 - 0,5 2,0 0,17 007 28 70

RDMT 1204 MO i RDMT 1273 MO

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V, [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 3,0 0,70 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 2,5 0,27 0,65 190 300
210 1,5 0,50 260

180 3,0 0,65 240

Stal 2 230 0.5 2,5 0,25 0,57 150 210
stopowa 280 2,0 0,52 190

320 05 1,5 0.23 0,50 130 170

220 2,0 0,57 150

280 0.5 2,0 0.20 0,52 90 130

320 1,5 0,50 110

Stal 3 350 0,5 G 0,20 0.47 60 50
wysokostopowa 700 5 0.35 0
480 0,5 1,0 0,18 0,34 40 70

550 0,5 0,30 60

4 210 - 250 0,5 3,0 0,20 0,45 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 25 0,17 0,40 160 210
6 - 0,5 2,0 0,15 0,37 70 150

SEl e 7 wyzarzona 05 25 017 0,40 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl FEm R 8 wyzarzona 0,5 2,5 0,17 0,40 150 230
® S D A e ulepszona 05 25 0,17 0,40 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 3,0 0,20 0,80 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 ?158 05 25 0.20 0,60 120 1;8
450 0,3 1,0 0,16 0,30 30 60

25 35

1 - 0,5 2,0 0,17 0,35 28 40

40 60

0,38 35 60

12 - 0,5 2,0 0,20 0.30 28 70
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DARMET FREZOWANIE

Ksztalt plytki i kat naroza
S

Kat przytozenia plytki

D 15

Doktadnos¢ ptytki

|E

1+0,08 3
m 0,013
s+0,025

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

SDKT 1204 AETN PL 30 12 | 4,76 | 45° | 20° | neutralny
Frezowanie 45°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SDKT 1204 AFTN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 7,0 0,48 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 7,0 0,20 0,48 190 300
210 7,0 0,48 260

180 7,0 0,45 240

Stal 2 230 0.5 7,0 0.18 0,45 150 210
stopowa 280 7,0 0,40 190

320 05 7,0 0.18 0,40 130 170

220 7,0 0,42 150

280 0.5 7,0 0.16 0,42 90 130

320 7,0 0,38 110

Stal 3 350 0,5 7.0 0,16 0.38 60 50
wysokostopowa 700 50 T 20
480 0,3 3,0 0,14 0,32 40 70

550 1,5 0,28 60

4 210 - 250 0,5 7,0 0,18 0,35 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 5,0 0,15 0,32 160 210
6 - 0,5 5,0 0,12 0,28 70 150

SElpEeEaE 7 wyzarzona 05 7.0 0,18 035 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 7,0 0,15 0,35 130 230
® SR R ulepszona 05 3,0 0,15 0,28 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,18 0,48 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 0 015 042 120 ?];g
450 0,5 3,0 0,14 0,32 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,15 0,28 28 40

40 60

0,32 35 60

12 - 0,5 5,0 0,18 0.08 28 70
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DARMET FREZOWANIE

Ksztalt plytki i kat naroza
S

Kat przytozenia plytki

E oS

Doktadnos¢ ptytki

1+0,08 +
m 0,013
s+0,025

Oznaczenie Gatunek D) Kierunek
skrawania

SEKN 1203 AFTN PL 30 12 | 3,18 | 45° | 25° | neutralny
SEKN 1204 AFTN PL 30 12 | 4,76 | 45° | 25° | neutralny
SEKN 1504 AFTN PL 30 15 | 4,76 | 45° | 25° | neutralny

Frezowanie 45°

Operacje

»‘

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SEKN 1203 AFTN i SEKN 1204 AFTN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 7,0 0,32 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 7,0 0,20 0,32 190 300
210 7,0 0,32 260

180 7,0 0,30 240

Stal 2 230 0.5 7,0 0,20 0,30 150 210
stopowa 280 7,0 0,30 190

320 05 7,0 0.20 0,30 130 170

220 7,0 0,25 150

280 0.5 7,0 0.15 0,25 90 130

320 7,0 0,25 110

Stal 3 350 0,5 7.0 0,15 0.25 60 50
wysokostopowa 700 50 0.22 20
480 0,5 3,0 0,12 0,22 40 70

550 1,5 0,20 60

4 210 - 250 0,5 7,0 0,18 0,32 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 5,0 0,15 0,28 160 210
6 - 0,5 5,0 0,12 0,25 70 150

SElpEeEaE 7 wyzarzona 05 7.0 0,12 032 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 7,0 0,12 0,32 150 230
® SR R ulepszona 05 5,0 0,12 0,28 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,15 0,40 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 7.0 0.12 032 120 ?];g
450 0,5 3,0 0,12 0,22 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,12 0,28 28 40

40 60

0,32 35 60

12 - 0,5 5,0 0,12 0.08 28 70

SEKN 1504 AFTN

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V, [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 9,0 0,52 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 9,0 0,20 0,52 190 300
210 9,0 0,52 260

180 9,0 0,48 240

Stal 2 230 0.5 9,0 0,20 0,48 150 210
stopowa 280 9,0 0,45 190

320 05 9,0 0.20 0,45 130 170

220 9,0 0,42 150

280 0.5 9,0 0.15 0,42 90 130

320 9,0 0,38 110

! 3 350 08 9.0 0.15 0,38 &0 %0
wysokostopowa 700 =0 0.32 0
480 0,5 3,0 0,12 0,28 40 70

550 1,5 0,26 60

4 210 - 250 0,5 7,0 0,25 0,35 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 7,0 0,23 0,32 160 210
6 - 05 7,0 0,18 0,28 70 150

SEl e 7 wyzarzona 05 9,0 0,23 038 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl FEm R 8 wyzarzona 0,5 9,0 0,18 0,38 150 230
® S D A e ulepszona 05 9,0 0,18 0,32 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 9,0 0,25 0,60 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 ?158 08 80 018 00 20 1;3
450 0,5 3,0 0,12 0,28 30 60

25 35

1 - 0,5 7,0 0,18 0,32 28 40

40 60

0,32 35 60

12 - 0,5 7,0 0,18 0.08 28 70
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DARMET FREZOWANIE

R Ksztalt plytki i kat naroza
S

Kat przytozenia plytki

E oS

Doktadnos¢ ptytki

m
1+0,08 +
K m 0,013
s+0,025 -

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

SEKR 1203 AFTN PL 30 12 | 3,18 | 45° 25° | neutralny
SEKR 1204 AFTN PL 30 12 | 4,76 | 45° 25° | neutralny

Frezowanie 45°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SEKR 1203 AFTN i SEKR 1204 AFTN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materiatowa materiatowej min ‘max min max min max
150 7,0 0,32 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 7,0 0,24 0,32 190 300
210 7,0 0,32 260
180 7,0 0,30 240
Siell 2 230 0.5 7,0 0.20 0,30 150 210
stopowa 280 7,0 0,30 190
320 05 7,0 0.20 0,30 130 170
220 5,0 0,25 150
280 0.5 5,0 0.15 0,25 % 130
320 5,0 0,25 110
Siell 3 350 0,5 5.0 0,15 0.25 60 %
wysokostopowa 700 =0 0.22 20
480 0,5 3,0 0,12 0,22 40 70
550 1,5 0,20 60
4 210 - 250 0,5 7,0 0,18 0,32 190 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 05 5.0 0,15 0,28 160 210
6 - 0,5 5,0 0,12 0,25 70 150
Stal nierdzewna .
o strukturze ferrytycznej 7 wyzarzona 0,5 7,0 0,18 0,32 150 210
Sell e o wyzarzona 0,5 7,0 0,12 0,32 150 230
© S D i) ulepszona 05 7.0 0,12 0,23 20 170
300
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,15 0,32 170 250
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 i?g 05 50 0.12 028 120 :]]gg
450 0,5 3,0 0,12 0,22 30 60
25 35
1 - 0,5 5,0 0,12 0,23 28 40
40 60
0,28 35 60
12 - 0,5 5,0 0,12 0.28 28 70
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DARMET FREZOWANIE

S E KT Ksztalt plytki i kat naroza
901
S E

Kat przytozenia plytki

E w0

Doktadnos¢ ptytki

1+0,08
m 0,013
s+0,025

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

SEKT 12T3 AGSN PL 30 12 | 3,97 | 45° 30° | neutralny
SEKT 1204 AFTN PL 30 12 | 4,76 | 45° 25° | neutralny

Frezowanie 45°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:

1,2,4  -NE Stal '
Ny 3,5 -TAK/NIE .
Wydajnos¢ n@ f |: 6,7,8,9 -TAK nierdzewna Ve
o 10Tz TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach Przestrzegac¢ zalecanych predkosci skrawania
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych przy obrébce stali nierdzewnej
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SEKT 12T3 AGSN i SEKT 1204 AFTN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 7,0 0,48 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 7,0 0,20 0,48 190 300
210 7,0 0,48 260

180 7,0 0,45 240

Stal 5 230 05 7,0 0.18 0,45 150 210
stopowa 280 7,0 0,40 190

320 05 7,0 0.18 0,40 130 170

220 7,0 0,42 150

280 0.5 7,0 0.16 0,42 90 130

320 7,0 0,38 110

Stal 3 350 0,5 7.0 0,16 0.38 60 50
wysokostopowa 700 50 T 20
480 0,3 3,0 0,14 0,32 40 70

550 1,5 0,28 60

4 210 - 250 0,5 7,0 0,18 0,35 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 5,0 0,15 0,32 160 210
6 - 0,5 5,0 0,12 0,28 70 150

SElpEeEaE 7 wyzarzona 05 7.0 0,18 035 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 7,0 0,15 0,35 150 230
® SR R ulepszona 05 3,0 0,15 0,28 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,18 0,48 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 70 0.15 0,42 100 ?];g
450 0,3 3,0 0,14 0,32 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,15 0,28 28 40

40 60

0,32 35 60

12 - 0,5 5,0 0,18 0.08 28 70

SEKT
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DARMET FREZOWANIE

S P K N Ksztatt ptytki i kat naroza
S 0

Kat przytozenia plytki

P f b EAN

Doktadnos¢ ptytki

1+0,08
m 0,013
s+0,025

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D) Kierunek
skrawania
SPKN 1203 EDTR PL 30 12 | 3,18 | 75° 15° prawy
SPKN 1204 EDTR PL 30 12 | 4,76 | 75° 15° prawy
SPKN 1504 EDTR PL 30 15 | 4,76 | 75° 15° prawy

Frezowanie 75°

g

frezowanie czotowe

GRUPA:
1,2,4 -NIE

@Wwajméé e ol | ) 3 s

o 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SPKN 1203 EDTR i SPKN 1204 EDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 7,0 0,38 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 7,0 0,18 0,38 190 300
210 7,0 0,38 260
180 7,0 0,35 240
Stal 2 230 0.5 7,0 0.15 0,35 150 210
stopowa 280 7,0 0,32 190
320 05 7,0 8.15 0,32 130 170
220 7,0 0,32 150
280 0.5 7,0 0.12 0,32 90 130
320 7,0 0,28 110
S 3 350 0.8 7.0 0.12 0.28 &0 %0
wysokostopowa 700 50 0.22 20
480 0,5 3,0 0,10 0,20 40 70
550 1,5 0,28 60
4 210 - 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270
[ -
Stal nierdzewna . Nie zalecane
. 7 wyzarzona
o strukturze ferrytycznej
Stal nierdzewna 8 wyzarzona
o strukturze martenzytycznej ulepszona
300
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,15 0,38 170 250
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 g?g 05 70 0,12 0.30 120 1;8
450 0,5 3,0 0,10 0,20 30 60
11 - .
7 - Nie zalecane
rametry skrawan
Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V, [m/min]
materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 9,0 0,38 350
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 9,0 0,18 0,38 190 300
210 9,0 0,38 260
180 9,0 0,35 240
Stal 2 230 0.5 9,0 0.15 0,35 150 210
stopowa 280 9,0 0,32 190
320 05 9,0 0.15 0,32 130 170
220 9,0 0,32 150
280 0.5 9,0 0.12 0,32 90 130
320 9,0 0,28 110
! 3 350 08 9.0 0.12 0.28 &0 %0
wysokostopowa 700 50 022 0
480 0,5 3,0 0,10 0,20 40 70
550 1,5 0,28 60
4 210 - 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270
6 -
Stal nierdzewna . Nie zalecane
A 7 wyzarzona
o strukturze ferrytycznej
Stal nierdzewna s wyzarzona
o strukturze martenzytycznej ulepszona
300
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 9,0 0,15 0,38 170 250
210
210 210
Zeliwo sferoidalne 10 i?g 05 8.0 0.12 0,30 120 1;8
450 0,5 3,0 0,10 0,20 30 60
11 - .
2 - Nie zalecane
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DARMET FREZOWANIE

S P K R Ksztatt ptytki i kat naroza
S

Kat przytozenia plytki

P f b EAN

Doktadnos¢ ptytki

1+0,08
m 0,013
s+0,025

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Kierunek
skrawania

SPKR 1203 EDTR PL 30 12 (3,18 | 75° | 15° prawy
SPKR 1204 EDTR PL 30 12 | 4,76 | 75° | 15° prawy

Frezowanie 75°

g

frezowanie czotowe

GRUPA:
1,2,4 -NIE

@Wwajméé e ol | ) 3 s

o 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SPKR 1203 EDTR i SPKR 1204 EDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 7,0 0,32 350

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 7,0 0,18 0,32 190 300
210 7,0 0,32 260

180 7,0 0,30 240

Stal 2 230 0.5 7,0 0.15 0,30 150 210
stopowa 280 7,0 0,28 190

320 05 7,0 8.15 0,28 130 170

220 7,0 0,28 150

280 0.5 7,0 0.12 0,28 90 130

320 7,0 0,25 110

Stal 3 350 0,5 7.0 0,12 0.25 60 50
wysokostopowa 700 50 0.22 20
480 0,5 3,0 0,10 0,20 40 70

550 1,5 0,28 60

4 210 - 250 0,5 5,0 0,18 0,25 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 5,0 0,15 0,20 160 210
6 - 0,5 10,0 0,12 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 50 0,12 025 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 5,0 0,12 0,25 150 230
® SR TRl ulepszona 05 5,0 0,12 023 90 170
300

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,15 0,32 170 250
210

210 210

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 0 012 027 120 ?];g
450 0,5 3,0 0,10 0,20 30 60

25 35

1 - 0,5 10,0 0,12 0,18 28 38

40 65

0,20 35 60

12 - 0,5 10,0 0,12 0.18 28 70
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DARMET FREZOWANIE

S P M T Ksztatt ptytki i kat naroza
S

Kat przytozenia plytki

P f b EAN

Doktadnos¢ ptytki

1+0,05
m+0,13
s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

SPMT 12T308 PL 30 12 | 3,97 | 0,8 - neutralny
Frezowanie 45°

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:
1,2,4 -NIE
Wydajnos¢ [33 f [ 3,5 -TAK/NIE

6,7,8,9 -TAK
é 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SPMT 127308

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 9,0 0,38 300

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 9,0 0,10 0,25 180 260
210 9,0 0,23 220

180 9,0 0,22 200

Stal 2 230 0.5 9,0 0,08 0,22 130 180
stopowa 280 9,0 0,18 160

320 05 9,0 0.08 0,18 100 140

220 7,0 0,18 130

280 0.5 7,0 0.08 0,18 90 110

320 7,0 0,16 100

S 3 350 05 7.0 0.08 0,16 &0 %
wysokostopowa 700 70 016 30
480 0,5 2,0 0,10 0,15 40 70

550 1,0 0,14 60

4 210 - 250 0,5 9,0 0,10 0,22 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 9,0 0,10 0,20 160 210
6 - 0,5 9,0 0,08 0,18 70 120

SElpEeEaE 7 wyzarzona 05 9,0 0,08 0,20 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl e 8 wyzarzona 0,5 9,0 0,08 0,20 130 210
® SR R ulepszona 05 9,0 0,08 0,20 90 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 9,0 0,10 0,25 150 220
190

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 :2:138 05 8.0 0.10 0,22 100 ?ég
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60

25 35

1 - 0,5 5,0 0,08 0,15 28 38

40 65

0,18 35 60

12 - 0,5 5,0 0,08 0.15 28 70

SPMT

1 www.darmet.com.pl



DARMET FREZOWANIE

S P U N Ksztalt plytki i kat naroza
90
S !

Kat przytozenia plytki

P f b EAN

Doktadnos¢ ptytki

1£0,13
m 0,2
s+0,13

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

SPUN 120308 PL 30 12 | 3,18 | 0,8 - neutralny

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie

GRUPA:
1,2,4 -NIE
Wydajnos¢ [33 f [ 3,5 -TAK/NIE

6,7,8,9 -TAK
o 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

SPUN 120308

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materiatowa materiatowej min ‘max min max min max
150 7,0 0,32 300
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 7,0 0,18 0,32 180 260
210 7,0 0,32 220
180 7,0 0,28 200
Siell 2 230 0.5 7,0 0.15 0,28 130 180
stopowa 280 7,0 0,25 160
320 05 7,0 8.15 0,25 100 140
220 7,0 0,27 130
280 0.5 7,0 0,12 0,27 % 110
320 7,0 0,23 95
Siell 3 350 0,5 7.0 0,12 0.23 60 50
wysokostopowa 700 50 018 30
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70
550 1,5 0,14 60
4 210 - 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270
6 -
Stal nierdzewna 7 . Nie zalecane
. wyzarzona
o strukturze ferrytycznej
Stal nierdzewna 8 wyzarzona
o strukturze martenzytycznej ulepszona
240
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,15 0,35 150 220
190
210 200
Zeliwo sferoidalne 10 g?g 0.5 70 012 0.28 100 lgg
450 0,5 3,0 0,10 0,14 30 60
11 - .
7 - Nie zalecane
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DARMET FREZOWANIE

T P K N Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

P f b EAN

Doktadnos¢ ptytki

| £0,05 | "
m = 0,013
s +0,025 .- )
d s

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Pir D Kierunek
skrawania
TPKN 1603 PDTR PL 30 16 | 3,18 | 90° 15° prawy
TPKN 2204 PDTR PL 30 22 | 4,76 | 90° 15° prawy

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

TPKN

GRUPA:
1,2,4 -NIE
Wydajnos¢ [33 f [ 3,5 -TAK/NIE

6,7,8,9 -TAK
é 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

TPKN 1603 PDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 12,0 0,25 300
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 12,0 0,15 0,25 180 260
210 12,0 0,25 220
180 7,0 0,23 200
Stal 2 230 0.5 7,0 0.12 0,23 130 180
stopowa 280 7,0 0,22 160
320 0.5 7,0 0,12 0,22 100 140
220 7,0 0,18 130
280 0.5 7,0 0.12 0,18 90 120
320 7,0 0,18 110
Siell 3 350 0,5 70 0,12 0.18 90 100
wysokostopowa 700 50 018 30
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70
550 1,5 0,14 60
4 210 - 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270
6 -
Stal nierdzewna 7 sarzona Nie zalecane
o strukturze ferrytycznej Wy’
Stal nierdzewna s wyzarzona
o strukturze martenzytycznej ulepszona
240
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 12,0 0,15 0,25 150 220
190
210 200
Zeliwo sferoidalne 10 z?g 05 120 0.12 021 100 128
450 0,5 3,0 0,10 0,16 30 60
11 - .
™ - Nie zalecane

TPKN 2204 PDTR

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V, [m/min]
materiatlowa materiatlowej min max min hax i "
150 18,0 0,28 300
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 18,0 0,18 0,28 180 260
210 18,0 0,28 220
180 18,0 0,23 200
Stal ) 230 05 8.0 0,15 023 130 —
stopowa 280 14,0 0,23 160
320 05 14,0 0.15 0,23 100 140
220 12,0 0,18 130
280 0.5 12,0 0.12 0,18 % 110
320 12,0 0,18 95
Stal 3 350 0,5 120 0,12 0.18 60 30
wysokostopowa 00 — e -
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70
550 1,5 0,14 60
4 210 - 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270
6 -
Stal nierdzewna 7 sarzona Nie zalecane
o strukturze ferrytycznej wy.
Stal nierdzewna s wyzarzona
o strukturze martenzytycznej ulepszona
240
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 18,0 0,18 0,28 150 220
190
210 200
Zeliwo sferoidalne 10 :2;138 0,5 14,0 0,15 0,23 100 128
450 0,5 3,0 0,10 0,18 30 60
11 - .
12 N Nie zalecane
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DARMET FREZOWANIE

T P K R Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

P f b EAN

Doktadnos¢ ptytki

I +0,05 | -

m + 0,013

s £ 0,025 < 1
d 15

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek Kierunek
skrawania
TPKR 1603 PDTR PL 30 16 | 3,18 | 90° 15° prawy
TPKR 2204 PDTR PL 30 22 | 4,76 | 90° 15° prawy

Operacje

W3 G

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA: TPKR
1,2,4 - NIE

Wydajnos¢ [ f [ 3,5 -TAK/NIE

6,7,8,9 -TAK
é 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych
uwzglednieniu parametru Amax
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FREZOWANIE DARMET

TPKR 1603 PDTR

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materialowa materiatlowej min ‘max min max min max
150 12,0 0,22 300
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 12,0 0,15 0,22 180 260
210 12,0 0,22 220
180 12,0 0,18 200
Siell 2 230 0.5 12,0 0.15 0,18 130 180
stopowa 280 12,0 0,18 160
320 05 12,0 8.15 0,18 100 140
220 7,0 0,18 130
280 0.5 7,0 0,12 0,18 % 120
320 7,0 0,18 110
S 3 350 08 7.0 0.12 0,18 © 00
wysokostopowa 700 50 018 30
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70
550 1,5 0,14 60
4 210 - 250 0,5 12,0 0,12 0,21 190 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,5 12,0 0,12 0,18 160 210
6 - 0,5 10,0 0,12 0,18 70 120
Stal nierdzewna .
o strukturze ferrytycznej 7 wyzarzona 0,5 5,0 0,12 0,23 150 230
Sell e o wyzarzona 0,5 5,0 0,12 0,23 130 210
© S D i) ulepszona 05 50 0,12 0,18 20 150
240
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 7,0 0,15 0,23 150 220
190
210 200
Zeliwo sferoidalne 10 2?8 05 70 0.12 0.18 100 :]]gg
450 0,5 3,0 0,10 0,16 30 60
25 35
1 - 0,5 10,0 0,12 0,18 28 38
40 65
0,20 35 60
12 - 0,5 10,0 0,12 0.18 28 70

TPKR 2204 PDTR

Gn_:pa Nr grupy Twardosé Brinella [HE] a, [mm] posuw [mm/obr.] V, [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max min ‘max
150 18,0 0,25 300

Stal niskoweglowa 1 180 0,5 18,0 0,18 0,40 180 260
210 18,0 0,35 220

180 18,0 0,23 200

Stal 2 230 0.5 18,0 0.15 0,23 130 180
stopowa 280 18,0 0,20 160

320 05 18,0 0.15 0,20 100 140

220 12,0 0,18 130

280 0.5 12,0 0.12 0,18 90 110

320 12,0 0,18 95

! 3 350 08 12,0 0.12 0,18 &0 80
wysokostopowa 700 0 018 0
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70

550 1,5 0,14 60

4 210 - 250 0,5 18,0 0,18 0,25 190 250

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,5 18,0 0,18 0,23 160 210
6 - 05 10,0 0,12 0,18 70 120

SEl e 7 wyzarzona 05 15,0 0,18 0,28 150 230

o strukturze ferrytycznej

Sl FiEm R 8 wyzarzona 0,5 15,0 0,18 0,28 130 210
® S D A e ulepszona 05 15,0 0,18 023 90 150
240

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 18,0 0,18 0,25 150 220
190

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 i?g 0% 180 018 020 100 128
450 0,5 3,0 0,10 0,16 30 60

25 35

1 - 0,5 10,0 0,12 0,18 28 38

40 65

0,20 35 60

12 - 0,5 10,0 0,12 0.1 8 70

www.darmet.com.pl



DARMET FREZOWANIE

T P U N Ksztalt plytki i kat naroza

Kat przytozenia plytki

P f b EAN

Doktadnos¢ ptytki

140,08 |
m+0,13 m
s+0,13 d 3 _

g 31 Is |

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek P/r D Kierunek
skrawania

TPUN 160308 PL 30 16 | 3,18 | 90° | 15° prawy

Operacje

N
d

- T
o Y

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

GRUPA:
1,2,4 -NIE

= 4 3,5 -TAK/NIE
Wydajnosé¢ [ f [ e

o 10, 11,12 -TAK

W celu zwiekszenia wydajnosci obrébki Stosowac¢ chtodziwo przy wybranych grupach
nalezy zwigkszy¢ posuw przy jednoczesnym materiatowych
uwzglednieniu parametru Amax

www.darmet.com.pl 121




FREZOWANIE DARMET

TPUN 160308

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materiatowa materiatowej min ‘max min max min max
150 12,0 0,25 300
Stal niskoweglowa 1 180 0,5 12,0 0,15 0,25 180 260
210 12,0 0,25 220
180 7,0 0,23 200
Siell 2 230 0.5 7,0 0.12 0,23 130 180
stopowa 280 7,0 0,22 160
320 05 7,0 0.12 0,22 100 140
220 7,0 0,18 130
280 0.5 7,0 0,12 0,18 % 120
320 7,0 0,18 110
Siell 3 350 0,5 7.0 0,12 0.18 90 100
wysokostopowa 700 50 018 20
480 0,5 3,0 0,10 0,16 40 70
550 1,5 0,14 60
4 210 - 250
Stal nierdzewna
o strukturze austenitycznej 5 230-270
6 -
Stal nierdzewna 7 . Nie zalecane
. wyzarzona
o strukturze ferrytycznej
Stal nierdzewna 8 wyzarzona
o strukturze martenzytycznej ulepszona
240
Zeliwo szare 9 140 - 230 0,5 12,0 0,15 0,25 150 220
190
210 200
Zeliwo sferoidalne 10 g?g 0.5 120 012 021 100 lgg
450 0,5 3,0 0,10 0,16 30 60
11 - .
7 - Nie zalecane

TPUN
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DARMET FREZOWANIE ALUMINIUM

a P G T Ksztatt plytki i kat naroza

=

Kat przytozenia plytki

P (5 L

Doktadnos¢ ptytki

1 +0,025 ">:r
m + 0,025
$+0,013

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D Kierunek
skrawania

APGT 1003 PDERALU | PL05 10 | 3,18 | 90° | 15° prawy
APGT 1604 PDERALU | PL05 16 | 4,76 | 90° | 15° prawy

Frezowanie 90°

Operacje

N

L

3 ﬁ

frezowanie rowkéw frezowanie wystepow frezowanie czotowe

Aluline

www.darmet.com.pl 123




FREZOWANIE ALUMINIUM DARMET

APGT 1003 PDER ALU

Parametry skrawania

Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materiatowej min max min max min max
13 - 0,12 0,20 400 1200
13 - 0.3 8.0 0,10 0,18 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek APLX 1003 PDTR.

Do aluminium z wysokg zawartoscig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek APLX 1003 PDTR o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - | o5 | 90 | 0,08 | 0,20 | 200 | 400 |

APGT 1604 PDER ALU

Parametry skrawania

Aluminium Nrgrupy Twardos¢ Brinella [HB] a, [mm] posuw [mmjobr.] Y [m/min]
materiatowej min max min max min max
13 - 0,15 0,32 400 1200
13 - 0.5 155 0,12 0,25 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek APKT 1604 PDTR.

Do aluminium z wysokg zawartoscig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek APKT 1604 PDTR o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - | o5 | 160 | 0,15 | 0,25 | 200 | 400 |
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DARMET FREZOWANIE ALUMINIUM

S E G T Ksztatt plytki i kat naroza
S 5

Kat przytozenia plytki

E w o

Doktadnos¢ ptytki

1 +0,025
m + 0,025
$+0,013

Ksztalt powierzchni natarcia i spos6b mocowania ptytki

Oznaczenie Gatunek D Kierunek

skrawania
SEGT 1204 AFEN ALU PL 05 12 | 4,76 | 45° 25° | neutralny

Frezowanie 45°

Operacje

frezowanie czotowe fazowanie
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FREZOWANIE ALUMINIUM DARMET

SEGT 1204 AFEN ALU

Parametry skrawania

Nr grupy Twardosé Brinella [HB] a, [mm] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]
materiatowej min max min max min max
13 - 0,15 0,40 400 1200
13 - 0.3 7.0 0,12 0,35 250 600
14 - Zalecane jest uzycie ptytek SEKT 1204 AFTN.

Do aluminium z wysokg zawartoscig krzemu (Si) zalecane jest uzycie ptytek SEKT 1204 AFTN o ponizszych parametrach skrawania.
14 | - | o5 | 70 | 0,20 | 0,45 | 200 | 400 |
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DARMET WIERCENIE

WCMX

Oznaczenie

WCMX 040208 NN
WCMX 050308 NN
WCMX 06T308 NN
WCMX 080412 NN

Gatunek

PL 30
PL 30
PL 30
PL 30

o o o &

Ksztalt plytki i kat naroza

W

WCMX

)

80°

Kat przytozenia plytki

C

Doktadnos¢ ptytki

2,38
3,18
3,97
4,76

0,8
0,8
0,8
1,2

1+0,05
m + 0,08
s+0,13

Kierunek
skrawania

neutralny
neutralny
neutralny
neutralny

www.darmet.com.pl

127



WIERCENIE DARMET
WCMX 040208 NN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatowej min max min max

150 270

Stal niskoweglowa 1 180 0,05 0,10 180 230
210 200

180 240

Siell 2 230 0.05 0.12 120 190

stopowa 280 170

320 0,05 0,13 120 150

220 170

280 0,07 0,13 70 150

320 130

Stal 3 350 0,07 0,11 70 700
wysokostopowa 400 0,14 120
480 0,07 0,12 70 100

550 0,10 80

4 210 - 250 0,05 0,11 170 230

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0.07 0.12 120 210
6 - 0,08 0,12 70 120

SEl fEeEaE 7 wyzarzona 0,07 0,11 150 210

o strukturze ferrytycznej

Stal nierdzewna 8 wyzarzona 0,07 0,11 150 210

o strukturze martenzytycznej ulepszona 0.07 011 120 170
230

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,10 0,14 150 210

170

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 §?3 0.10 0,14 120 1;8
450 0,10 0,16 120 150

11 - 0,05 0,10 25 35

0,10 35 60

12 ) 0.05 0,10 28 40

rametry skrawan
Grl_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max

150 270

Stal niskoweglowa 1 180 0,05 0,10 180 230
210 200

180 239

Stal ) 230 0,05 0,14 120 5
stopowa 280 170

320 0,05 0,16 120 150

220 170

280 0,07 0,16 70 150

320 130

Stal 3 350 0,07 0,13 70 700
wysokostopowa 700 oTe 120
480 0,07 0,12 70 100

550 0,10 80

4 210 - 250 0,05 0,11 170 230

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0,07 0.12 120 210
6 - 0,08 0,14 70 120

Stal nierdzewna 7 wyzarzona 0,07 012 150 210

o strukturze ferrytycznej

Stal nierdzewna 8 wyzarzona 0,07 0,12 150 210

o strukturze martenzytycznej ulepszona 0.07 012 120 170
230

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,10 0,18 150 210

170

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 §?8 0.10 0,16 120 1;8
450 0,10 0,16 120 150

11 - 0,05 0,11 25 35

0,11 35 60

12 ) 0.05 0,10 28 40
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DARMET WIERCENIE
WCMX 067308 NN

Parametry skrawania

Gn_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatowej min max min max

150 270

Stal niskoweglowa 1 180 0,06 0,12 180 230
210 200

180 239

Siell 2 230 0,06 0.16 120 190

stopowa 280 170

320 0,06 0,18 120 150

220 170

280 0,08 0,18 70 150

320 130

Stal 3 350 0,08 0,15 70 700
wysokostopowa 200 016 120
480 0,07 0,12 70 100

550 0,10 80

4 210 - 250 0,06 0,12 170 230

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230 - 270 0,08 0,14 120 210
6 - 0,10 0,16 70 120

SEl fEeEaE 7 wyzarzona 0,08 0,14 150 210

o strukturze ferrytycznej

Stal nierdzewna 8 wyzarzona 0,07 0,12 150 210

o strukturze martenzytycznej ulepszona 0.07 012 120 170
230

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,10 0,22 150 210

170

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 §?3 0.10 0.18 120 1;8
450 0,10 0,16 120 150

11 - 0,06 0,12 25 35

0,12 35 60

12 ) 0.06 0,10 28 40

rametry skrawan
Grl_xpa Nr grupy Twardosé Brinella [HB] posuw [mm/obr.] V_ [m/min]

materialowa materiatlowej min max min max

150 270

Stal niskoweglowa 1 180 0,10 0,18 180 230
210 200

180 239

Sl , 230 0,12 0,22 120 190

stopowa 280 170

320 0,12 0,25 120 150

220 170

280 0,14 0,25 70 150

320 130

Stal 3 350 0,14 0,22 70 700
wysokostopowa 700 T8 120
480 0,10 0,16 70 100

550 0,14 80

4 210 - 250 0,10 0,18 170 230

Stal nierdzewna

o strukturze austenitycznej 5 230-270 0.11 023 120 210
6 - 0,12 0,28 70 120

Stal nierdzewna 7 wyzarzona 012 025 150 210

o strukturze ferrytycznej

Sl FiEm R 8 wyzarzona 0,12 0,25 150 210

o strukturze martenzytycznej ulepszona 0.12 025 120 170
230

Zeliwo szare 9 140 - 230 0,15 0,28 150 210

170

210 200

Zeliwo sferoidalne 10 i?g 0.12 0.2 120 1;8
450 0,10 0,18 120 150

11 - 0,12 0,18 25 35

0,18 35 60

12 ) 0.12 0,16 28 40
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DARMET CENNIK - TOCZENIE

Lp. Ptytka Gatunek Cena Lp. Ptytka Gatunek Cena

1| CCMT 060204 NN PL 10 3,41€ 50 [ TNMG 220404 NN PL 10 5,96 €
2| CCMT 09T304 NN PL 10 3,70 € 51 [ TNMG 220408 NN PL 10 5,96 €
3| CCMT 09T308 NN PL 10 3,70 € 52 | TNMG 220412 NN PL 10 5,96 €
4 [ CCMT 120404 NN PL 10 4,79 € 53 | TNMP 160408 NN PL 10 4,27 €
5[ CCMT 120408 NN PL 10 4,79 € 54 1| TNUX 160404 R PL 10 4,27 €
6 [ CCMT 120412 NN PL 10 4,79 € 55| TNUX 160404 L PL 10 4,27 €
7 | CNGG 120404 ALU PL 05 5,00 € 56 | TNUX 160408 R PL 10 4,27 €
8 | CNGG 120408 ALU PL 05 5,00 € 57 | TNUX 160408 L PL 10 4,27 €
9 [ CNMA 120416 NN PL 10 4,48 € 58 | TPMR 160304 NN PL 10 4,07 €

10 | CNMG 120404 NN PL 10 4,48 € 59 | TPMR 160308 NN PL 10 4,07 €

11 | CNMG 120408 NN PL 10 4,48 € 60 | VBMT 110304 NN PL 10 5,03 €

12 | CNMG 120412 NN PL 10 4,48 € 61| VBMT 160404 NN PL 10 5,96 €

13 | CNMP 120408 NN PL 10 4,48 € 62 | VBMT 160408 NN PL 10 5,96 €

14 | CNMP 120412 NN PL 10 4,48 € 63 | VCMT 160404 NN PL 10 5,96 €

15 | DCMT 070204 NN PL 10 3,41 € 64 | VCMT 160408 NN PL 10 5,96 €

16 | DCMT 117304 NN PL 10 3,70 € 65 | VNGG 160404 ALU PL 05 5,67 €

17 [ DCMT 11T308 NN PL 10 3,70 € 66 | VNGG 160408 ALU PL 05 5,67 €

18 | DNGG 110404 ALU PL 05 5,00 € 67 | VNMG 160404 NN PL 10 5,96 €

19 | DNGG 110408 ALU PL 05 5,00 € 68 | VNMG 160408 NN PL 10 5,96 €

20 | DNMG 110404 NN PL 10 4,48 € 69 | WNMG 060404 NN PL 10 4,27 €

21 | DNMG 110408 NN PL 10 4,48 € 70 | WNMG 060408 NN PL 10 4,27 €

22 | DNMG 150404 NN PL 10 5,96 € 71 | WNMG 080404 NN PL 10 5,03 €

23 | DNMG 150408 NN PL 10 5,96 € 72 | WNMG 080408 NN PL 10 5,03 €

24 | DNMG 150412 NN PL 10 5,96 € 73 | WNMG 080412 NN PL 10 5,03 €

25 | DNMG 150604 NN PL 10 5,96 € 74 | WNMP 060404 NN PL 10 4,27 €

26 | DNMG 150608 NN PL 10 5,96 € 75 | WNMP 060408 NN PL 10 4,27 €

27 | DNMG 150612 NN PL 10 5,96 € 76 | WNMP 080408 NN PL 10 5,03 €

28 | KNUX 160405 R11 PL 10 5,25 €

29 [RCMT 0602 MO PL 10 3,70 €

30 [ RCMT 0803 MO PL 10 3,70 €

31| RCMT 10T3 MO PL 10 4,07 €

32 | RCMT 1204 MO PL 10 4,79 €

33 | SCMT 09T304 NN PL 10 3,70 €

34 | SCMT 09T308 NN PL 10 3,70 €

35 [ SNMG 120408 NN PL 10 4,48 €

36 [ SNMG 120412 NN PL 10 4,48 €

37 | ST-CBMT 060408L NN PL 10 5,00 €

38 | ST-DBMT 060404L NN PL 10 5,00 €

39 | ST-TBMT 060404L NN PL 10 5,00 €

40 | ST-VBMT 060404L NN PL 10 5,00 €

41 [ TCMT 110204 NN PL 10 3,70 €

42 [ TCMT 110208 NN PL 10 3,70 €

43 | TCMT 16T304 NN PL 10 4,07 €

44 | TCMT 16T308 NN PL 10 4,07 €

45 | TCMT 16T312 NN PL 10 4,07 €

46 | TNGG 160404 ALU PL 05 5,21€

47 | TNMG 160404 NN PL 10 4,27 €

48 | TNMG 160408 NN PL 10 4,27 €

49 | TNMG 160412 NN PL 10 4,27 €

Powyzsze ceny sg cenami netto i podane s3 dla pojedynczej ptytki.



CENNIK - FREZOWANIE DARMET

Lp. Ptytka Gatunek Cena

CENNIK - WIERCENIE

1| ADKT 1505 PDTR PL 30 5,21 €
2| AOMT 123608 PETR PL 30 427 € -_-_
3| APGT 1003 PDERALU | PLO05 5,00 € Gatunek Cena
4| APGT 1604 PDERALU | PLO05 5,67 € 1 WCMX 040208 NN PL 30 4,27 €
5| APKT 1604 PDTR PL 30 521€| [ 2[wcMx 050308 NN PL 30 4,79€
6 | APKT 160424 ER PL 30 599€| | 3[wcMx06T308 NN PL 30 4,79€
7| APKT 1705 PETR PL 30 567€| | 4[wcMx 080412 NN PL 30 5,00 €
8| APLX 1003 PDTR PL 30 4,27 €
9| APLX 100308 PDTR PL 30 4,27 €

10 | APLX 100332 PDTR PL 30 4,91€

11| APLX 100340 PDTR PL 30 4,91€

12| APMT 1135 PDTR PL 30 427 €

13| APMT 1604 PDTR PL 30 5,21 €

14 | APMT 160408 PDTR PL 30 5,21€

15 [ LDMT 1504 PDTR PL 30 5,21€

16 | ODMT 0504 ZZTR PL 30 5,67 €

17 [ ODMT 060508 TN PL 30 6,17 €

18 | ODMW 060508 TN PL 30 6,17 €

19 | OFER 070405 TN PL 30 6,17 €

20 [ OFMT 057305 TN PL 30 5,67 €

21| OFMT 050405 TR PL 30 5,67 €

22 [ OFMT 070405 TN PL 30 6,17 €

23| RDMT 0602 MO PL 30 3,70 €

24 | RDMT 0803 MO PL 30 3,70€

25 | RDMT 1003 MO PL 30 4,07 €

26 | RDMT 10T3 MO PL 30 4,07 €

27 | RDMT 1204 MO PL 30 4,79€

28 [ RDMT 1273 Mo PL 30 4,79 €

29| SDKT 1204 AETN PL 30 521€

30 | SEGT 1204 AFENALU | PLO05 5,67 €

31| SEKN 1203 AFTN PL 30 5,21€

32 [ SEKN 1204 AFTN PL 30 5,21€

33 [ SEKN 1504 AFTN PL 30 6,16 €

34 [ SEKR 1203 AFTN PL 30 521€

35 | SEKR 1204 AFTN PL 30 521€

36 | SEKT 12T3 AGSN PL 30 521€

37 | SEKT 1204 AFTN PL 30 5,21€

38 [ SPKN 1203 EDTR PL 30 5,21€

39 [ SPKN 1204 EDTR PL 30 5,21€

40 | SPKN 1504 EDTR PL 30 6,16 €

41| SPKR 1203 EDTR PL 30 5,21€

42 | SPKR 1204 EDTR PL 30 5,21€

43| SPMT 127308 PL 30 5,21 €

44| SPUN 120308 PL 30 3,70 €

45 [ TPKN 1603 PDTR PL 30 4,07 €

46 | TPKN 2204 PDTR PL 30 5,67 €

47 | TPKR 1603 PDTR PL 30 4,07 €

48 | TPKR 2204 PDTR PL 30 5,67 €

49| TPUN 160308 PL 30 341€

Powyzsze ceny sg cenami netto i podane sa dla pojedynczej ptytki.






DARMET

DARMET 15-107 Biaiyetsk
15-197 Bialystok
Zaklad Obrobki Skrawaniem tel./fax: 85 653 86 70

www.darmet.com.pl
handel@darmet.com.pl



