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NOWY MATERIAL SKRAWAJACY SERII 3000
R

S
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OBSZAR ZASTOSOWANIA

Gatunek 3025 charakteryzuje sie wysokg cig-
gliwoscig i wytrzymatoscig krawedzi skrawajg-
cej. Wysokg odpornosé na $cieranie zapewnia
wielowarstwowa,nanokompozytowa i gradien-
towa povtoka PVD. Wyjatkowa przyczepnosé
powioki PVD do substratu osiggnieta zostata
poprzez intensywne oczyszczanie jonowe
przed natozeniem powtoki. Material ten jest
przeznaczony gtownie do toczenia stali nierd-
zewnych austenitycznych. Moze by¢ réwniez
stosowany do obrébki pozostatych grup mate-
riatdw obrabianych.

Obrébka nieprzerywana
Stabilne warunki

Wysokie predkosci skrawania

Odpomnosc¢ na Scieranie =>

Ciagliwos¢ =)

NOWY GATU

6040

Obrdbka przerywana
Wysokie posuwy
Niestabilne warunki

* submikronowy substrat typu H

* wielowarstwowa,nanokompozytowa
i gradientowa povtoka PVD

* obnizone naprezenia wewnetrzne powtoki
i podwyzszona twardos$¢

* zmniejszone powstawanie karbu
* niezawodno$¢ eksploatacyjna
* wysoka odporno$¢ przy trudnych warunkach obrobki

PRZYKLADY ZUZYCIA

W pierwszy wybdr [ alternatywnie [ warunkowo

Plytka: 15 minut w materiale, materiat obrabiany: 17349.4 (X2CrNiMo A7-12-2), twardos¢ 170 HB, v_ = 100 m/min., f = 0.20 mm/obr., a = 1,5mm.

Catkowity czas obrdbki:
materiat

13,2 min

Catkowity czas obrdbki:
materiat

3025

26,5 min

Przykiady obrébki

PRZYKLAD 1

OBROBKA NOWYM GATUNKIEM 3025:

trwatosé

’ <>
Obrabiarka: tokarka
Typ: MAAS-30SL TBHE
Materiat: ~ stal17240 (X5CrNi 18-10) 20
Operacja: toczenie tulei
Narzedzie: DWLNR 2525 M 08 =5 15
Ptytka: WNMG 080408E-RM -
Chtodzenie: z chlodzeniem 3 2/PRAMET
g 10 23 szt.
Predkos¢ skrawania v, | 140 m.min? 15szt.
Posuw na obrét f | 0,25 mm.obr! S
Gtebokos¢ skrawania a, | 1,5mm o
Konkurencja (M30) Pramet 3025
PRZYKLAD 2
trwatosé
e o
OBROBKA NOWYM GATUNKIEM 3025: +25%
25
Obrabiarka: tokarka
Typ: MAZAK
Materiat:  stal17240 (X5CrNi 18-10) 20
Operacja: toczenie tulei
Narzedzie: PWLNR 2525 MO 8 = 3
Plytka:  WNMG 080408E-RM 2 2/PRAMET
Chtodzenie: z chlodzeniem Tg . 25 min
e 10 20 min
Predkos¢ skrawania v, | 90 mmin’
Posuw na obrot f | 0,25 mm.obr’ s
Gtebokos¢ skrawania a,| 15mm
0
Konkurencja (M30) Pramet 3025
PRZYKLAD 3
OBROBKA NOWYM GATUNKIEM 3025: e
35 +45%
Obrabiarka: tokarka
Typ: HAAS-30SL TBHE 30
Materiat: 11523 (Fe 510)
Operacja: toczenie 25
Narzedzie: DWLNNR 2525 M 08 =
Plytka:  WNMG 080408E-RM & 20
Chtodzenie: z chlodzeniem 3 2/PRAMET
g 32szt.
Predkosé skrawania v, | 120 mmin" 10 22szt.
Posuw na obrét f | 0,2mm.obr! 5
Gtebokos¢ skrawania a, 2,5mm
0
Konkurencja (P35) Pramet 3025




Informacje techniczne Zaleznosé T-v materialéow 3025/8030

POCZATKOWE PARAMETRY SKRAWANIA
7 c Zaleznos¢ T-v materiatow 3025/8030  1ggq | |
akresy parametréw pracy S e
Ksztatt plytki Parametry skrawania f = 0,25 mm/obr. = - gggg =
DCMT 11T304E-UR posuw [mm.obr] 0,08 - 0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 0,08 - 0,24 - - materiat. 12050.9(Cd5) = B N
@ M 90, 90, 200 2020 plytka: CNMG 120408E-FM £
3025 gtebokos¢ skrawania [mm] 04-2,0 04-15 0,4-2,0 04-2,0, - = — 100 L B
preckosé skrawania mmin’ | 100- 160 60-95 95-150 150 - 560 - = 8 B ]
DCMT 11T308E-UR posuw [mm.obr] 0,08 - 0,48 0,08 - 0,36 0,08-0,48 0,08-0,48 - - g B i
3025 @ glebokos skrawania mm] 08-20 08-15 08-20 08-20 - - B 1
predkos$c skrawania [m.min""] 100 - 175 60 - 105 95 - 165 150 - 610 - = 10 |- B
DCMT 070202E-UR posuw [mm.obr] 0,05-0,12 0,05 - 0,09 0,05-0,12 0,05-0,12 - - - R
3025 @ gtebokos¢ skrawania [mm] 02-1,0 0,2-0,75 02-1,0 02-1,0 - - [ a
T e e mmin'] | 120- 180 70- 105 110-170 180 - 630 - - 100
predkos¢ skrawania v_[m/min]
DCMT 070204E-UR posuw [mm.obr] | 0,08-0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 0,08 -0,24 - - o
3025 <O> glebokosé skrawania [mm] 04-2,0 04-15 04-2,0 04-2,0 _ _
predkos¢ skrawania [m.min""] 100 - 160 60 - 95 95 - 150 150 - 560 = =
RCMT 0602MOE-UR posuw [mm.obr'] 0,1-0,4 0,1-03 0,1-04 0,1-04 - -
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 0,1-15 0,1-1,13 01-15 01-15 - -
predkosé skrawania [m.min] 180 - 345 105 - 205 170 - 325 270 - 1205 = = Poréwnanie wynikéw prob gatunku 3025 100 0
RCMT 0803MOE-UR posuw [mm.obr] 0,13-0,5 0,13-0,38 0,13-0,5 0,13-05 - - materiat: stal nierdzewna 86 %
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 0,2-3,0 0,2-2,25 0,2-3,0 0,2-3,0 - - 80
predko$¢ skrawania [m.min-'] 160 - 300 95- 180 150 - 285 240 - 1050 - -
RCMT 10T3MOE-UR posuw [mm.obr] 0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6 0,15-0,6 - - S 60
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 0,2-4,0 0,2-30 0,2-4,0 0,2-4,0 - - TZ
predko$¢ skrawania [m.min"] 145 - 290 85-170 135 - 275 215-1015 - - =
RCMT 1204MOE-UR posuw [mm.obr] 0,17-1,0 0,17-0,75 0,17-1,0 0,17-1,0 - - § 40~
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 02-5,0 02-375 02-50 02-5,0 - -
predkos¢ skrawania [m.min] 120 - 280 70- 165 110 - 265 180 - 980 - - 20 14 %
SCMT 09T304E-UR posuw [mmobr’] | 0,08-0,3 0,08-0,23 0,08-0,3 0,08-0,3 = = _. o
3025 @ glebokosé skrawania [mm] 04-30 04-225 0,4-3,0 04-30 = = 0 ‘ L 0%h
predko$c skrawania [m.min"T] 120-210 70-125 110-195 180 - 735 = = LEPSZE TAKIE SAME GORSZE
SCMT 09T308E-UR posuw [mm.obr] 0,08-05 0,08 - 0,38 0,08-05 0,08-0,5 - -
3025 @ glebokosé skrawania [mm] 08-30 08-225 08-3,0 08-30 _ _
predkos¢é skrawania [m.min] 125 - 230 75-135 115-215 185 - 805 - = formace
SCMT 120408E-UR posuw [mmobr'] | 0,08-05 0,08-0,38 008-05 0,08-0,5 - -
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 08-4,0 08-30 08-40 038-40 - - POCZATKOWE PARAMETRY SKRAWANIA
predkos$c skrawania [m.min""] 120 - 230 70-135 110- 215 180 - 805 = = Zakresy parametréw pracy
SCMT 120412E-UR posuw [mm.obr] 0,08-0,5 0,08-0,38 0,08-05 0,08-05 - - Ksztatt ptytki Parametry skrawania
3025 @ gleboko$¢ skrawania [mm] 1,2-4,0 1,2-3,0 12-4,0 12-4,0 - -
predkos$c skrawania [m.min""] 130 - 235 75-140 120 - 220 195 - 820 = = PLYTKI NEGATYWNE
TCMT 110204E-UR posuw [mm.obr] 0,08-0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 0,08 - 0,24 = - CNMG 090304E-FM posuw [mm.obr'] 0,1-03 0,1-0,225 0,1-03 - 0,1-0,18 =
3025 @ glebokosc skrawania mml|  04-20 04-15 04-2,0 04-2,0 - - 3025 @ e — - 054725 05-63 - 05-378 -
predkos¢ skrawania [m.min] 110-170 65-100 100 - 160 165 - 595 = = preckosé skrawania [m.min] 135 - 235 80 - 140 125 - 220 _ 25-70 _
TCMT 16T304E-UR posuw [mm.obr] 0,08 -0,24 0,08-0,18 0,08 - 0,24 0,08 - 0,24 - - CNMG 090308E-FM posuw [mm.obr ] 01-0,45 0,1-0,3375 0,1-045 _ 01-027 _
3025 @ ghebokos¢ skrawania [mm] 04-30 04-225 04-30 04-30 - - 3025 @ glebokosé skrawania [mm] 0,8-3,0 0,8-225 0,8-3,0 - 08-1,8 -
predko$¢ skrawania [m.min""] 100- 170 60 - 100 95 - 160 150 - 595 - - predkos¢ skrawania [m.min"] 155 - 270 90 - 160 145 - 255 _ 30- 80 _
TCMT 16T308E-UR posuw [mm.obr] 0,08-0,3 0,08 - 0,23 0,08-0,3 0,08-0,3 = = CNMG 120404E-FM posuw [mm.obr] 0,1-03 0,1-0,225 0,1-0,3 _ 0,1-0,18 _
3025 A gtebokos¢ skrawania [mm] 08-30 0,8-2,25 0,8-3,0 0,8-3,0 - - 3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 0,5-3,0 0,5-2,25 0,5-3,0 - 05-18 -
predkos¢ skrawania [m.min"] 115-185 65-110 105-175 170 - 645 - - predkosé skrawania [m.min] 145 - 235 85 - 140 135 -220 _ 25-70 _
VBMT 110204E-UR posuw [mm.obr'] 0,08-02 0,08-0,15 0,08-02 0,08-0,2 - - CNMG 120404E-NM posuw [mm.obr] 0,15-03 0,15-0,225 0,15-0,3 0,15-0,3 0,15-0,18 -
3025 @ glebokosé skrawania [mm] 04-20 04-15 04-20 04-20 - - 3025 @ glebokosé skrawania [mm] 05-3,0 05-2.25 05-30 05-30 05-18 -
predkos¢ skrawania [m.min”] 95 - 145 55-85 90-135 140 - 505 - - predkosé skrawania [m.min] 120-175 70-105 110 - 165 180-610 20-50 -
VBMT 160402E-UR posuw [mm.obr] 0,05-0,1 0,05-0,08 0,05-0,1 0,05-0,1 - - CNMG 120408E-FM posuw [mm.obr’]|  0,15-0,45 0,15-0,3375 0,15-0,45 - 0,15-0,27 -
3025 @ gtebokos¢ skrawania [mm] 02-20 02-15 02-2,0 02-2,0 - - 3025 @ glebokosé skrawania [mm] 0,8-3,0 0,8-2,25 0,8-3,0 _ 08-1,8 _
predkos¢é skrawania [m.min] 110 - 165 65-95 100 - 155 165 - 575 = = predkosé skrawania [m.min"] 155 - 245 90 - 145 145 - 230 = 30-70 =
VBMT 160404E-UR posuw [mm.obr] 0,08-0,2 0,08-0,15 0,08-02 0,08-0,2 - - CNMG 120408E-M posuw [mm.obr] 0,17-06 0,17-0,45 0,17-0,6 - - 0,1-0,2
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 04-2,0 04-15 0,4-2,0 0,4-2,0 - - 3025 @ gtebokosé skrawania [mm] 0,8-6,0 0,8-45 0,8-6,0 - - 0,3-15
predkosc skrawania [m.min] 95 - 145 55-85 90-135 140 - 505 = = predkosé skrawania [m.min""] 120 - 210 70-125 110- 195 - - 20-40
VBMT 160408E-UR posuw [mm.obr'] 0,08-0,3 0,08 - 0,23 0,08-0,3 0,08-0,3 - - CNMG 120408E-NM posuw [mm.obr] 02-04 02-03 02-04 02-04 02-0,24 -
3025 @ gleboko$¢ skrawania [mm] 0,8-3,0 0,8-2,25 0,8-3,0 0,8-3,0 - - 3025 @ gtebokosé skrawania [mm] 0,8-3,0 0,8-2,25 0,8-3,0 0,8-3,0 08-1,8 -
predkos¢ skrawania [m.min""] 100 - 165 60 - 95 95-155 150 - 575 - - predkosé skrawania [m.min"'] 130- 180 75-105 120- 170 195 - 630 25-50 -
VBMT 160412E-UR posuw [mm.obr'] 0,08-0,3 0,08-0,23 0,08-0,3 0,08-0,3 - - CNMM 120408E-NR posuw [mm.obr'] 0,25-0,6 0,25 - 0,45 0,25-0,6 0,25-0,6 0,25-0,36 -
3025 @ glebokosé skrawania [mm] 1,2-3,0 1,2-2,25 1,2-3,0 1,2-30 - - 3025 @ gtebokos¢ skrawania [mm] 10-84 1,0-6,3 1,0-84 1,0-84 1,0-5,04 -
predko$¢ skrawania [m.min-'] 105 - 165 60 - 95 95 - 155 155 - 575 - - predkos¢ skrawania [m.min-T] 130 - 205 75-120 120 - 190 195-715 25 - 60 -




Informacje techniczne Informacje techniczne

POCZATKOWE PARAMETRY SKRAWANIA POCZATKOWE PARAMETRY SKRAWANIA
Zakresy parametrow pracy Zakresy parametréw pracy
Ksztatt ptytki Parametry skrawania Ksztatt ptytki Parametry skrawania
CNMM 120412E-NR posuw [mmobr]|  0,25-0,8 025-0,6 025-0,8 025-08 0,25-0,48 - WNMG 060408E-FM posuw mmobr’] | 0,1-0,35 01-026 0,1-0,35 - 0,1-0,21 -
3025 @ glebokosé skrawania [mm] 12-84 1,2-6,3 12-84 12-84 1,2-5,04 - 3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 08-3 08-2,25 0,8-3,0 - 08-1,8 -
predkosé skrawania [m.min] 130 - 210 75-125 120-195 195 - 735 25 - 60 - predkosé skrawania mmin’] | 170-270 100 - 160 160 - 255 - 30-80 -
DNMG 110404E-FM posuw [mm.obr] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - 0,1-0,14 - WNMG 080404E-FM posuw [mm.obr] 0,1-03 0,1-0,225 0,1-0,3 - 0,1-0,18 -
3025 <O> glebokos¢ skrawania [mm] 0,4-30 0,4-225 0,4-30 - 04-18 - 3025 @ geboko$¢ skrawania [mm] 0,5-3,0 05-225 0,5-3,0 = 05-18 =
predkos¢ skrawania [m.min] 125 - 195 75-115 115- 185 - 25-55 - predkosc skrawania [m.min"] 145 - 235 85-140 135 - 220 = 25-70 =
DNMG 110408E-FM posuw [mm.obr] 0,1-0,35 0,1-0,26 0,1-0,35 - 0,1-0,21 - WNMG 080408E-FM posuw [mm.obr'] | 0,15-0,45 0,15- 0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 -
3025 @ glebokosé skrawania [mm 0,8-3,0 0,8-2,25 0,8-3,0 = 08-18 = 3025 @ gtebokosé skrawania [mm] 0,8-3,0 0,8-225 0,8-3,0 - 08-18 -
predkos$c skrawania [m.min"] 135-215 80-125 125 - 200 = 25 - 60 = predko$c skrawania [m.min""] 155 - 245 90 - 145 145 - 230 - 30-70 -
DNMG 150404E-FM posuw [mm.obr'] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 - 0,1-0,14 - WNMG 080408E-M posuw [mm.obr] 0,15-0,6 0,15-0,45 0,15-0,6 = = 01-02
3025 <C> glebokosé skrawania fmm]|  05-30 05-225 05-30 - 05-18 - 3025 @ glebokos¢ skrawania [mml|  08-56 08-42 08-56 - - 03-15
pradkosé skranania fmmin'] | 125-190 75-110 115-180 - 25-55 - prediceCtaen (mmin] | 125-220 75130 1155205 - - H=40
DNMG 150408E-FM posuw [mm.obr'] | 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 = WNMG 080408E-NM posuw [mm.obr] 02-05 02-0,38 02-05 02-05 02-03 =
3025 <C> glebokost skrawania (om]|  08-30 08-2,25 08-30 - 08-18 - 3025 @ L fom|  08-30 08-225 08-30 08-30 08-18 -
preckost skrawania mmin']|  125-195 75-115 115-185 - 25-55 - preckosC skrawania [l SR ol oo iy Lolc ) 2000 -
DNMG 150604E-FM — mmoor] | 04-0.24 01-018 01-024 - 04-014 - WNMG 080408E-RM posuw [mmobr’] | 0,2-055 02-041 02-055 - 02-0,33 0,1-02
3025 @ glebokosé skrawania mm] 05-3,0 05-225 05-3,0 _ 05-18 _ 3025 @ glebokosé skrawania [mm] 1,0-5,0 1,0-3,75 1,0-5,0 - 1,0-3,0 03-15
e e [mmin] 125-190 75-110 115-180 B 2555 B predko$é skrawania [m.min"'] 130 - 205 75-120 120 - 190 - 25 - 60 25-40
DNMG 150608E-FM posuw [mmobr] | 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 - WNMG 080412E-FM pooy fmim.obr'] | EOAERIOES 01155038 0il-0E - Bi5-02 -
3025 @ lebokosé skrawania mml|  08-30 08-225 08-30 - 08-18 - 3025 @ glebokose skaavaria mml]  1.2-40 12-30 1.2-40 - 12-24 -
predkoseé skrawania mmin]|  125-195 75- 115 115- 185 B 2555 B Predkoéé skrawaria o] %145 195 -230 - $0-70 -
DNMG 150608E-NM posuw [mmobr]|  02-04 02-03 02-04 02-04 02-0,24 = VNMG 160404E-FM ' : mmobr|  0,1-02 il Gt - 01-012 -
3025 <C> glebokos¢ skrawania [mm] 0,8-3,0 0,8-2,25 0,8-3,0 0,8-3,0 08-18 = 3025 g‘ebOko,S,c Sk'awafua [fT‘"T:] 0530 05225 08:30 - 05:18 -
predkosé skrawania mmin') | 105-145 60 - 85 95- 135 155 - 505 20-40 - VTGHETRET R ZZ‘:‘;‘:S" - [r:;::r; 01:2 :)6:5 ; fg (9)526 01?: ;5355 - ofg 3; -
R e I 0T5- 0% 015:0% - 015-027 - 3025 @ gebokos€ skrawania ] !0,8 n (;,8 2,25 08-30 - 08-18 -
i @ getage Gl - L) 12:30 - 12:18 = predkodé skrawania mmin']|  120-170 70-100 110- 160 - 20-50 -
predkosé skrawania [m.min"] 130- 195 75-115 120 - 185 - 25-55 - VNMG 160412E-FM - P—— 0.15-045 0.15-034 0.15-045 - 0.15-027 -
DNMM 150608E-NR posuw [mmobr’] | 0,25-048 0,25-0,36 0,25-0,48 0,25-0,48 0,25-0,29 - o @ p— - 2.3 12225 12-30 - T -
3025 <C> it Ao aal B0 L0 Lo DR - prodkodé siuamaria mmin]|  115-170 65-100 105 - 160 - 20- 50 -
predkos¢ skrawania [m.min] 120 - 165 70-95 110 - 155 180 - 575 20-45 - WNNIM 080408E-NR — P——— 025-06 025045 025-06 025-06 025-0.36 ~
SNMG 120404E-FM posuw [mm.obr] 01-03 0,1-0,225 0,1-03 - 0,1-0,18 - 3025 @ T - TR T e T TR -
3025 @ glebokosé skrawania [mm] 05-30 05-2,25 05-30 - 05-18 - T — ™~ 120205 R e ST SRWET -
predkosé skrawania [m.min"] 155 - 245 90 - 145 145 - 230 - 30-70 - PLYTKI POZYTYWNE
SNMG 120408E-FM posuw mmobr]|  0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 - CCMT 060202E-UR — p— R TR0 T - -
L @ il T T ool | 08:30 08:225 08:90 - 08:18 - 3025 @ glebokoss skrawania mml|  02-20 02-15 02-20 02-20 - -
prackosé skrawania Immin’] %-150 150240 - 30-75 - predkosc srawania mmin'] | 130-200 75- 120 120-190 195-700 - -
SNMG 120412E-FM posuw [mmobr'] | 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 - CCMT 060204E-UR — oo | 0,08-03 0.08-023 0.08-03 0.08-03 - -
3025 @ glebokosé skrawania [mm] 1,2-30 1,2-2,25 1,2-3,0 = 12-18 = 3025 @ RS — 04-20 0415 04-20 04-20 - -
predkos¢é skrawania [m.min] 170 - 255 100 - 150 160 - 240 - 30-75 - e [mmin’] 115- 200 65- 120 105- 190 170 - 700 _ _
SNMG 120416E-FM posuw [mmobr] | 0,15-045 0,15-0,34 0,15-0,45 - 0,15-0,27 - CCMT 060208E-UR S— oo | 0.08-05 0.08-038 008-05 0.08-05 - -
3025 @ glebokos¢ skrawania m] | 1,6-84 16-63 16-84 - 16-504 - 3025 @ fobokost skawarla ol 08-20 0815 08-20 08-20 5 -
edlet i (mmin} | 160 - 260 95-155 150 - 245 - 30-75 - preckos¢ skrawania mmin]|  125-220 75-130 115 - 205 185- 770 = =
SNMM 120408E-NR posuw [mmobr’] | 0,25-0,68 0,25-0,51 0,25-0,68 0,25-0,68 0,25 - 0,408 - CCMT 09T304E-UR — mmobr] | 008-0.3 0.08-023 008-03 008-03 _ _
3025 @ il o Wl o 10-63 10-84 10-84 10-504 - 3025 @ glebokosé skranania mm | 04-20 04-15 04-20 04-20 - -
predkos¢ skrawania [mmin] | 135-215 80-125 125-200 200- 750 25-60 - predkosc skrawania mmin]|  115-200 65-120 105- 190 170- 700 = =
TNMG 160404E-FM posuw [mm.obr'] 0,1-0,24 0,1-0,18 0,1-0,24 = 0,1-0,144 = CCMT 09T308E-UR posuw [mm.obr] 0,08-0,5 0,08-0,34 0,08-0,5 0,08-0,5 - -
3025 @ glebokos¢ skrawania [mml | 05-30 05-225 05-30 - 05-18 - 3025 @ glebokosc skrawania mm]|  08-30 08-225 08-30 08-30 - -
predkosé skrawania [m.min] 130 - 200 75-120 120-190 - 25-60 - predkosé skrawania [m.min"] 120 - 220 70- 130 110- 205 180 - 770 - -
TNMG 160408E-FM posuw [mm.obr'] 0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 = 0,15-0,27 - CCMT 120404E-UR posuw [mm.obr] 0,08-0,3 0,08-0,23 0,08-0,3 0,08-0,3 - _
3025 @ gtebokos¢ skrawania [mm] 0,8-3,0 0,8-225 0,8-3,0 - 08-18 - 3025 @ gtebokosé skrawania [mm] 0,4-3,0 0,4-225 0,4-3,0 0,4-3,0 - _
predkosé skrawania [m.min"] 130 - 205 75-120 120-190 = 25-60 - predkosé skrawania [m.min"] 115 - 200 65-120 105 - 190 170 - 700 - -
TNMG 160412E-FM posuw [mm.obr']|  0,15-0,45 0,15-0,34 0,15-0,45 = 0,15-0,27 = CCMT 120408E-UR posuw [mm.obr] 0,08-0,5 0,08-0,34 0,08-0,5 0,08-0,5 - -
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 1,2-30 1,2-2,25 12-30 - 1.2-18 - 3025 @ glebokosé skrawania (mm] 08-4,0 08-3 08-4,0 08-4,0 - -
predkosc skrawania [m.min] 140 - 210 80- 125 130 - 195 - 25-60 = predkosé skrawania [m.min"] 115 - 220 65 - 130 105 - 205 170 - 770 - -
TNMG 220408E-NM posuw [mm.obr] 02-04 02-03 02-04 02-04 0,2-0,24 = CCMT 120412E-UR posuw [mmobr’] | 0,08-0,5 0,08-0,38 0,08-05 0,08-05 - -
3025 @ glebokos¢ skrawania mm] 1,0-35 1,0-2,63 1,0-35 1,0-35 1,0-2,1 - 3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 12-40 12-30 1,2-40 12-40 - -
predkos¢ skrawania [m.min] 110 - 150 65-90 100 - 140 165 - 525 20-45 - predkosé skrawania [m.min] 120 - 225 70-135 110- 210 180 - 785 - -
WNMG 060404E-FM posuw [mm.obr] 0,1-03 01-0,23 01-03 - 01-0,18 - DCMT 11T302E-UR posuw [mm.obr] | 0,05-0,12 0,05 - 0,09 0,05-0,12 0,05-0,12 - -
3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 0,5-3,0 0,5-2,25 0,5-3,0 - 05-1,8 - 3025 @ glebokos¢ skrawania [mm] 02-2,0 02-15 0,2-2,0 0,2-2,0 - -
predkos¢ skrawania [m.min] 145 - 235 85 - 140 135 - 220 - 25-70 - predkosé skrawania [m.min"] 115- 180 65 - 105 105- 170 170 - 630 - -




