DOLFAMEX

High-performance tools. Ready for action.

PLY TKI

WIELOOSTRZOWE

Indexable inserts
Wendeplatten




Ptytki wieloostrzowe frezarskie
Indexable inserts for milling
FREZOWANIE Wendeschneidplatten zum Frasen

MILLING
FRASEN

Wymiary w mm Gatunek
Dimensions in mm Grade
Abmessungen in mm Sorte

N = liczba krawedzi skrawajacych Opis

N = Number of cutting edges Ordering code
N = Anzahl der Schneidkanten | Bestellbezeichnung

APHT APHT 1003PDFR-AL 10,96 6,6 35 2,8 0,5 O
‘ o APHT 1604PDFR-AL 17,30 952 526 45 08 o
d| 715G d,
‘|
APKT 1003PDSR-M 10,96 6,6 815} 2,8 0,5 (e}
11° APKT 1604PDSR-M 17,30 9,52 5,26 4,5 0,8 o
N=2
APKT APKT 1003PDSR-P 10,96 6,6 3.5 28 05 O O
| r 11° APKT 1604PDSR-P 17,30 9,52 5,26 4,5 08 O O
R d APKT 160416SR-P 17,30 9,52 5,26 4,5 16 (e)
d - - 1
i
OFER 070405SN-P 7.4 18,1 4,76 o O
OFEX 05T305SN-P 7.4 12,70 3,97 4,6 o O
Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel: O : dostgpne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar
10 sztuk pieces Stlick APHT 1003PDFR-AL FK10C O : na zamowienie ltems upon order Posten auf Bestellung
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Ptytki wieloostrzowe frezarskie
Indexable inserts for milling
Wendeschneidplatten zum Fréasen FREZOWANIE

MILLING
FRASEN

Wymiary w mm Gatunek
et " o : ! opi Dimensions in mm Grade
= liczba krawedzi s.rawajacyc lpls Abmessungen in mm S
N = Number of cutting edges Ordering code
N = Anzahl der Schneidkanten | Bestellbezeichnung I!...II
SDHT 1204AESN 12,70 12,70 4,76
15° SDHT 1504AESN 15,88 1588 4,76 55 (e}
N =4
SDMT SDMT 090308 9,562 9,562 3,18 4 O
15° SDMT 120408SN 12,70 12,70 4,76 55 08 O O
,/
B
\
SEKN 1203AFSN 12,70 12,70 3,18 14 O O
SEKN 1204AFSN 12,70 12,70 4,76 14 O O
SEKN 1504AFSN 15,88 1588 4,76 1,4 (@)
SEKR 1203AFSN 12,70 12,70 3,18 1,4 (@)
SEKR 1204AFSN 12,70 12,70 4,76 1,4 (@]
N =4
SEKR 1203AFSN-M 12,70 12,70 3,18 1,4 O
20° SEKR 1204AFSN-M 12,70 12,70 4,76 14 (@]
N =4
Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel: O : dostepne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar
10 sztuk pieces Stiick APHT 1003PDFR-AL FK10C O : na zamowienie Items upon order Posten auf Bestellung
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FREZOWANIE

MILLING
FRASEN

Ptytki wieloostrzowe frezarskie
Indexable inserts for milling
Wendeschneidplatten zum Frasen

N = liczba krawedzi skrawajacych Opis

N = Number of cutting edges

Ordering code
N = Anzahl der Schneidkanten | Bestellbezeichnung

Wymiary w mm Gatunek
Dimensions in mm Grade
Abmessungen in mm Sorte

SPMT 120408SN

SEKW 1204AFSN 12,70 12,70 4,76 55 O O
SPKN 1203EDSR 12,70 12,70 318 O O
SPKN 1504EDSR 1588 1588 476 (0] e}
SPKR 1203EDSR 12,70 12,70 318 O

SPMT 060304 635 635 3,18 3,4 0,4 O

12,70 12,70 476 52 08 O O

TPKN 1603PDSR
e TPKN 2204PDSR

N=3

16,5 9,52 3,18 o
22 12,70 4,76 O

Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel:
10 sztuk pieces Stlick APHT 1003PDFR-AL FK10C

O : dostgpne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar
O : na zamowienie ltems upon order Posten auf Bestellung

www.dolfamex.com




Frezowanie - opis gatunkow
Milling Grades
Sortenbeschreibung Frasen

FP35C (P35, M35)

Bardzo wytrzymaty gatunek z powtoka
PVD AITiN ze specjalnym przeznacze-
niem dla stali narzedziowej. Idealny do
frezowania na sucho od niskich do $red-
nich szybkosci skrawania do obrébki
zgrubne;j.

FP30C (P30, M30)

Bardzo wytrzymate podtoze weglikowe
gwarantuje wysokie bezpieczenstwo
obrobki tego uniwersalnego gatunku do
frezowania stali przy szerokim zakresie
materiatow stalowych. Nowoczesna
powtoka wielowarstwowa MT-CVD Al203
zapewnia obrébke na sucho przy wyso-
kiej szybkosci skrawania Nanolock.

FP25C (P25, M25)

Uniwersalny gatunek do frezowania stali
niestopowej, niskostopowej i wysokosto-
powej oraz nierdzewnej, a takze zeliwa

z grafitem sferoidalnym. Ten gatunek
pokryty powtokg TiAIN jest szczegdlnie
odpowiedni dla wysokich szybkosci skra-
wania przy obrébce na sucho.

FM40C (M40)

Bardzo wytrzymate, wzglednie drobno-
ziarniste podtoze weglikowe z cienka,
gtadka i odporng powtokg wielowarstwo-
wg PVD. Idealny gatunek do frezowania
nierdzewnej stali austenitycznej od
niskich do $rednich szybkosci skrawania
i obrébki na mokro.

FK15C (K15)

Gatunek do frezowania zeliwa szarego

i zeliwa sferoidalnego, do obrébki przy
$rednich i matych obcigzeniach. Gatunek
ten wyrdznia sie odpornoscig na $cieranie
i dobrg stabilnoscig termiczna.

FK10C (K10)

Idealny gatunek do obrébki materiatow
aluminiowych i innych metali niezela-
znych. Jego niesamowicie cienka powto-
ka PVD-TIAIN czyni go rowniez doskona-
tym do wykanczania stali nierdzewnej

i zeliwa szarego.

www.dolfamex.com

FP35C (P35, M35)

Very tough Nanotop PVD AITIN gradient-
coating-carbide grade especially for mill-
ing tool steels. Ideal for dry milling at low
to medium cutting speeds for roughing.

FP30C (P30, M30)

The very tough carbide substrate guar-
antees this universal steel milling grade’s
high machining security for a wide range
of steel material. A modern MT-CVD
multilayer AlpO3 - coating ensures dry
machining with Nanolock high cutting
speed.

FP25C (P25, M25)

Multi-purpose grade for milling unal-
loyed, low alloyed and high alloyed steel,
stainless steel and cast iron with nodu-
lar graphite. This TiAIN coated grade

is especially suitable for high cutting
speeds in dry machining.

FM40C (M40)

Extremely tough, relatively fine-grained
carbide substrate with thin, smooth
and tough PVD-multilayer coating. Ideal
grade for milling austenitic stainless
steels at low to medium cutting speeds
and wet machining.

FK15C (K15)

Grade for the milling of grey cast iron
and spheroidal cast iron, for medium
and light-duty machining.

This grade stands out with its wear
resistance and good thermal stability.

FK10C (K10)

Ideal grade for machining aluminium
materials and other non-ferrous metals.
Its extremely thin PVD-TIAIN coating also
makes it perfect for finishing stainless
steels and grey cast iron.

FP35C (P35, M35)

Nanotop PVD AITiN Gradientenschicht-
Hartmetallsorte mit hoher Zahigkeit zum
Frasen von vor allem Werkzeugstahlen.
Besonders gut geeignet zum
Trockenfrasen bei niedrigen bis mitt-
leren Schnittgeschwindigkeiten flr
Schruppbearbeitung.

FP30C (P30, M30)

Universelle Stahlfrassorte. Hohe
Bearbeitungssicherheit auf einem brei-
ten Stahlwerkstoffspektrum wird durch
das besonders zéhe Hartmetallsubstrat
garantiert. Eine moderne MT-CVD
Nanolock Mehrlagen - AloO3

- Beschichtung bietet wirtschaftliche
Trockenbearbeitung bei hohen Schnittge
schwindigkeiten.

FP25C (P25, M25)

Mehrbereichssorte zum Frasen von
unlegiertem, niedrig legiertem und hoch
legiertem Stahl, rostfreiem Stahl und
Gusseisen mit Kugelgraphit. Diese TiAIN
beschichtete Sorte eignet sich beson-
ders fUr hohe Schnittgeschwindigkeiten
bei der Trockenbearbeitung.

FM40C (M40)

Extrem zahes, relativ feinkdrniges
Hartmetallsubstrat mit dinner, glatter
und zéher PVD-Mehrlagenschicht. Ideale
Sorte zum Frasen von austenitisch
rostfreien Stahlen mit niedrigen bis
mittleren Schnittgeschwindigkeiten und
Nassbearbeitung.

FK15C (K15)

Sorte zum Frasen von Grauguss und
Spharoguss, flr mittlere und leichte
Zerspanung. Diese Sorte zeichnet sich
durch ihre VerschleiBfestigkeit und gute
thermische Bestandigkeit aus.

FK10C (K10)

Ideale Sorte fir die Bearbeitung von
Aluminiumwerkstoffen und weiteren NE-
Metallen. Durch eine hauchdinne PVD
TiAIN-Schicht ebenfalls hervorragend fir
die Schlichtzerspanung von rostfreien
Stahlen und Grauguss geeignet.

FREZOWANIE

MILLING
FRASEN




Przeglad gatunkow
Grade overview

Sorteniibersicht
Gatunek ISO Zakres zastosowan Grupa materiatowa
Grade Range of applications Group of materials
FREZOWANIE Sorte Anwendungsbereich Werkstoffgruppe
MILLING . |
FRASEN . Mg £ .
05 15 25 35 45 g 552 £ 83 .53
01 10 20 30 40 50 Sq 233 cift ggg
228 §50 (15:2 J5s
P35 [ u
FP35C
M3 -
P30 [ .
FP30C
M30 Y
P25 N =
FP25C
M25 X
FM40C M40 )
FK15C K15 [ u
K10 I u
K10
106 I
P10 o o
M1 -

B Gtowne zastosowanie Main application Hauptanwendung
O Mozliwe zastosowanie Further applications Weitere Anwendung

Wskazoéwki techniczne
Technical hints
Technische Hinweise

Parametry skrawania dla FK15C
Cutting data recommendation for FK15C
Schnittwertempfehlungen fiir FK15C

Szybkos$¢ skrawania dla posuwu ve m/min
Schnittgeschwindi(};]keit Cutting speed
n

fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth
Materiat Material Werkstoff (F:\lr;]r/nurrrf) 008_;r150rsc UO::_O:; - ;:6-050
N

. ) 100-400
Zeliwa szare Grey cast iron Grauguss (120-260 HB) 160 | 320 | 130 | 240 | 90 | 180
- . ) . 150-250
Zeliwa szare wielostopowe | Alloyed grey cast iron Legierter Grauguss (160-230 HB) 130 | 250 | 100 | 200 | 80 | 150
. : ) x 400-800
Zeliwa sferoidalne Nodular cast iron Sphéroguss (120-310 HB) 150 | 180 | 120 | 150 | 90 | 130
Zeliwa ciagliwe Malleable cast iron Temperguss 350700 | 450 | 280 | 120 | 210 | 90 | 150

(150-280 HB)

.e. Obrdébka na mokro
= Wet machining
Nassbearbeitung

Obroébka na sucho

?.% Dry machining
Trockenbearbeitung

www.dolfamex.com



Wskazoéwki techniczne
Technical hints
Technische Hinweise

Parametry skrawania dla FP35C
Cutting data recommendation for FP35C
Schnittwertempfehlungen fiir FP35C

Szybkos¢ skrawania dla posuwu ve m/min
Schnitlgeschwindi?lkeit Cutting speed

fiir Vorschub/Zal
0,08 - 0,15

n for feed/tooth

LG 016-035 | 0,36-0,50

Materiat Material

Niskostopowa stal konstrukcyjna | Unalloyed structural steel Unlegierter Baustahl -700 140 | 230 | 120 | 200 | 110 | 160 FREZOWANIE
Stale automatowe Free cutting steel Automatenstahl -700 140 | 230 | 120 | 200 | 110 | 160 MILLING
Stal konstrukcyjna Structural steel Baustahl 500-950 | 140 | 230 | 120 | 200 | 110 | 160 FBASEN
TN . Heat-treatment steel, 7 A
Stale do obrébki cieplnej medium strength Vergiitungsstahl, mittelfest 500-950 120 | 170 | 120 | 150 | 90 | 120
Staliwa Cast steel Stahlguss -950 120 | 170 | 120 | 150 | 90 | 120
Stal ulepszona Case hardened steel Einsatzstahl -950 120 | 170 | 120 | 150 | 90 | 120
Stal nierdzewna . Rost- und sdurebestandiger
Stainless steel o 150 | 160 | 130 | 170 | 100 | 140
ferrytyczna o 2 Stahl, ferritisch, marten- 500-950
martenzytyczna ferritic, martensitic sitisch 110 | 160 | 100 | 140 | 80 | 110
Stal zarowytrzymata Eﬁgﬁgt?]atment ] il Vergiitungsstahl, hochfest 950-1400 | 120 | 160 | 100 | 140 | 80 | 110
Stale do azotowania Nitriding steel Nitrierstahl, vergiitet 950-1400 | 120 | 160 | 100 | 140 | 80 | 110
Stal narzedziowa Tool steel Werkzeugstahl 950-1400 | 120 | 160 | 100 | 140 | 80 | 110
Stale nierdzewne f e Rost- und séurebesténdiger
M austenityczne Stainless steel, austenitic Stahl, austenitisch 500 - 950 80 | 160 _ _ _ _
Stale nierdz. martenzytyczne | Maraging steel Martensitaushartbarer Stahl
. . 100-400
Zeliwa szare Grey cast iron Grauguss (120-260 HB)
. . . ) 150-250
Zeliwa szare niskostopowe | Alloyed grey cast iron Legierter Grauguss (160-230 HB)
- ) . « 400- 800
Zeliwa sferoidalne Nodular cast iron Sphéroguss (120-310 HB) 150 | 180 | 130 | 160 | 95 | 130
S ) 350-700
Zeliwa ciagliwe Malleable cast iron Temperguss (150-280 HB)

Parametry skrawania dla FP30C
Cutting data recommendation for FP30C
Schnittwertempfehlungen fiir FP30C

Szybkos$¢ skrawania dla posuwu vc m/min
Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth
0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50

Material Werkstoff

Materiat

Unlegierter Baustahl -700 160 | 240 | 150 | 220 | 120 | 160

Niskostopowa stal konstrukcyjna | Unalloyed structural steel
Stale automatowe Free cutting steel Automatenstahl -700 160 | 240 | 150 | 220 | 120 | 160
Stal konstrukcyjna Structural steel Baustahl 500-950 160 | 240 | 150 | 220 | 120 | 160

Heat-treatment steel,

Stale do obrdbki cieplnej medium strength Vergiitungsstahl, mittelfest 500-950 | 150 | 190 | 130 | 160 | 110 | 140
Staliwa Cast steel Stahlguss -950 150 | 190 | 130 | 160 | 110 | 140
Stal ulepszona Case hardened steel Einsatzstahl -950 150 | 190 | 130 | 160 | 110 | 140
Stal nierdzewna . Rost- und sdurebestandiger

Stainless steel o 160 | 220 | 130 | 180 | 100 | 140
ferrytyczna " - Stahl, ferritisch, marten- 500-950
martenzytyczna ferritic, martensitic sitisch 130 | 180 | 100 | 140 | 80 | 110
Stal zarowytrzymata ;er::]-;rt?]atment SEEL i Vergiitungsstahl, hochfest 950-1400 | 120 | 160 | 90 | 130 | 70 | 100
Stale do azotowania Nitriding steel Nitrierstahl, vergiitet 950-1400 | 120 | 160 | 90 | 130 | 70 | 100
Stal narzedziowa Tool steel Werkzeugstahl 950-1400 | 120 | 160 | 90 | 130 | 70 | 100
Stale nierdzewne f e Rost- und séurebestandiger

M austenityczne Stainless steel, austenitic Stahl, austenitisch 500 - 950 120 | 180 _ _ _ _

Stale nierdz. martenzytyczne | Maraging steel Martensitaushartbarer Stahl
. . 100-400
Zeliwa szare Grey cast iron Grauguss (120-260 HB)
- ) . ) 150-250
Zeliwa szare niskostopowe | Alloyed grey cast iron Legierter Grauguss (160-230 HB)
Zeliwa sferoidalne Nodular cast iron Sphéroguss (138?3:1%038) 150 | 190 | 125 | 165 | 105 | 140
Zeliwa ciagliwe Malleable cast iron Temperguss 350 - 700

(150-280 HB)

www.dolfamex.com




Wskazoéwki techniczne
Technical hints
Technische Hinweise

Parametry skrawania dla FP25C
Cutting data recommendation for FP25C
Schnittwertempfehlungen fiir FP25C

Szybko$¢ skrawania dla posuwu v m/min
Schnittgeschwindi?]keit Cutting speed

FREZUWAME . . fiir Viorschub/Zahn for feed/tooth
MILLING Materiat Material Werkstoff 008015 016-035  036-050
FRASEN el Sl el S Bl aer
Niskostopowa stal konstrukcyjna | Unalloyed structural steel Unlegierter Baustahl -700 210 | 265 | 165 | 220 | 130 | 175
Stale automatowe Free cutting steel Automatenstahl -700 210 | 265 | 165 | 220 | 130 | 175
Stal konstrukcyjna Structural steel Baustahl 500-950 | 210 | 265 | 165 | 220 | 130 | 175
S . Heat-treatment steel, . .
Stale do obrdbki cieplnej medium strength Vergiitungsstahl, mittelfest 500-950 170 | 215 | 135 | 180 | 110 | 145
Staliwa Cast steel Stahlguss -950 170 | 215 | 135 | 180 | 110 | 145
Stal ulepszona Case hardened steel Einsatzstahl -950 170 | 215 | 135 | 180 | 110 | 145
Stal nierdzewna p Rost- und séurebestandiger
ferrytyczna f’eﬁ"g'ces;::te;:sm 5 Stahl, ferritisch, marten- 500-950 | 170 | 215 | 135 | 180 | 110 | 145
martenzytyczna ’ sitisch
Stal zarowytrzymata gt?::{;rt?]atment stel, high Vergiitungsstahl, hochfest 950-1400 | 150 | 190 | 120 | 160 | 95 | 130
Stale do azotowania Nitriding steel Nitrierstahl, vergitet 950-1400 | 150 | 190 | 120 | 160 | 95 | 130
Stal narzedziowa Tool steel Werkzeugstahl 950-1400 | 150 | 190 | 120 | 160 | 95 | 130
Stale nierdzewne f - Rost- und séurebestandiger
M austenityczne Stainless steel, austenitic Stahl, austenitisch 500 - 950 160 | 120 | 140 | 100 | 120 80
Stale nierdz. martenzytyczne | Maraging steel Martensitaushartbarer Stahl

Parametry skrawania dla FM40C
Cutting data recommendation for FM40C
Schnittwertempfehlungen fiir FM40C

Brinell Szybkos¢ skrawania dla posuwu ve m/min
m Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
Materiat Material Werkstoff H ngte fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth
aterial ateria erksto grr":\:lfs 0.08-020 0.21-0,40
HB -~ —~
Austenityczne: AlSI Austenitic: AISI Austenitisch: WNr.
1.4300, 1.4301, 1.4303,
301, 303, 304, 304L, 304LN, | 301, 303, 304, 304L, 304LN, | 1430 14306, 16310, 180 80 - 160 70- 140
305, 308, 316, 316L, 316LN, | 305, 308, 316, 316L, 316LN, 14404 1.4408 1.4428
317L 317L ’ C - ’
1.4435,1.4436, 1.4438,
1.4449
1.4362, 1.4541, 1.4543,
) ) 1.4544,1.4550, 1.4552,
316Ti, 318, 321, 347, 348 316Ti, 318, 321, 347, 348 14571, 14581, 1.4583, 180 70-125 50-120
M 1.4878
Austenityczne ulepszone: AISI | Austenitic hardened: AlSI Austenitisch ehértet: WNr.
1.4504, 1.4534, 1.4542, 70-100
309, 3108, 630, J775 (SAE) | 309, 310S, 630, J775 (SAE) | 1.4548, 1.4828, 1.4845,
1.4871,
Duplex (austenityczne/ Duplex (austenitic/ferritic): Duplex (austenitisch/
ferrytyczne): AlSI AISI ferritisch): WNr.
14417, 1.4460, 1.4462, 70-120
329 329 1.4463, 1.4467, 1.4468,
1.4515, 1.45151, 1.4582
Stopy zaroodporne: Heat resisting alloys: Warmfeste Legierungen;
Ni- or Co-: Ni- or Co-basis: Ni- oder Co- Basis: 320-350 40-70 30-60
S Inconel 718, Incoloy 925 Inconel 718, Incoloy 925 Inconel 718, Incoloy 925
Stopy tytanu: Titanium alloys: Titanlegierungen;
R, 1055)
f ST 45-60 40 -55
Alpha- + Betaalloys: Ti-6AL4V | Alpha- + Beta-alloys: Ti ALY | 1%, - BetaLegierungen: T W

Dla ferrytycznych i martenzytycznych stali nierdzewnych rekomendowane FP30C
For ferritic and martensitic stainless steels we recommend grade FP30C (preferably dry machining)
Fir ferritische und martensitische rostbestandige Stahle empfehlen wir die Sorte FP30C (vorzugsweise trocken).

-o. Obrdébka na mokro
= \Wet machining
Nassbearbeitung

Obrébka na sucho
Dry machining
Trockenbearbeitung

8 www.dolfamex.com




Wskazoéwki techniczne
Technical hints
Technische Hinweise

Parametry skrawania dla FK10C
Cutting data recommendation for FK10C
Schnittwertempfehlungen fiir FK10C

Szybkos¢ skrawania dla posuwu vc m/min
Schnmgeschwmdl?lkelt Cutting speed

: : R/UTS fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth FREZOWANIE
m
Materiat Material Werkstoff (N/mm2) 008-015 016-035  036-050 MlLLFNG
=S| =| 5|~ FRASEN
Niskostopowa stal konstrukcyjna | Unalloyed structural steel Unlegierter Baustahl -700 285 | 360 | 225 | 300 | 180 | 240
Stale automatowe Free cutting steel Automatenstahl -700 285 | 360 | 225 | 300 | 180 | 240
Stal konstrukcyjna Structural steel Baustahl 500-950 | 285 | 360 | 225 | 300 | 180 | 240
P ) Heat-treatment steel, . )
Stale do obrdbki cieplnej medium strength Vergiitungsstahl, mittelfest 500-950 | 235 | 300 | 225 | 250 | 150 | 200
Staliwa Cast steel Stahlguss -950 235 | 300 | 225 | 250 | 150 | 200
Stal ulepszona Case hardened steel Einsatzstahl -950 235 | 300 | 225 | 250 | 150 | 200
Stal nierdzewna Stainless steel, Rost- und sédurebestandiger
ferrytyczna ferritic, Stahl, ferritisch, 500-950 | 235 | 300 | 225 | 250 | 150 | 200
martenzytyczna martensitic martensitisch
Stal zarowytrzymata gﬁ:ﬁg&mmem steel, high | yergiitungsstah, hochfest | 950-1400 | 190 | 240 | 150 | 200 | 120 | 160
Stale do azotowania Nitriding steel Nitrierstahl, vergitet 950-1400 | 190 | 240 | 150 | 200 | 120 | 160
Stal narzedziowa Tool steel Werkzeugstahl 950-1400 | 190 | 240 | 150 | 200 | 120 | 160
Stale nierdzewne . " Rost- und sdurebestandiger
austenityczne Stainless steel, austenitic Stahl, austenitisch 500 -950
Stale nierdz. martenzytyczne | Maraging steel Martensitaushdrtbarer Stahl
Zeliwa szare Grey cast iron Grauguss (121802é(? OHB) 285 | 360 | 225 | 300 | 180 | 240
Zeliwa szare niskostopowe | Alloyed grey cast iron Legierter Grauguss (161(?-02-32(;5218) 220 | 276 | 170 | 230 | 140 | 185
Zeliwa sferoidalne Nodular cast iron Sphéroguss (1200 gy | 200 | 250 | 160 | 210 | 125 | 170
Zeliwa ciagliwe Malleable cast iron Temperguss (153892-870038) 200 | 250 | 160 | 210 | 125 | 170
Czyste metale migkkie Pure metals, soft Rein-Metalle, weich -500 665 | 840 | 525 | 700 | 420 | 560
Stopy aluminium Aluminium alloys, Aluminium-Legierungen, :
dtugi wiér long chipping langspanend 550 950 | 1000 | 750 | 1000 | 600 | 800
Stopy aluminium Aluminium alloys, Aluminium-Legierungen,
krotki wiér short chipping kurzspanend -400 380 [ 480 f 300 | 400 | 240 | 320
Stopy miedzi e Kupfer-Legierungen, langs- R
dhugi wior Copper alloys, long chipping panend 300-700 950 | 1000 | 750 | 1000 | 600 | 800
Rl Copper alloys, short chipping | Kupfer-Legierungen, kurz- -500 | 380 | 480 | 300 | 400 | 240 | 320
krotki wiér v, spanend
Stopy magnezu Magnesium alloys Magnesium-Legierungen 160 - 300 - | 600 | - |500| - |400
Tworzywa termoplastyczne | Thermoplastics Thermoplaste 40-70 - | 600 | - |500 | - |400
Tworzywa duroplastyczne Duroplastics Duroplaste 20-40 - | 600 | - |500| - |400
Grafit Graphite Graphit - | 600 | - |500| - |400
Stopy tytanu Titanium alloys, Titan-Legierungen, - 950
$rednia wytrzymato$é medium strength mittelfest
Stopy tytanu Titanium alloys, Titan-Legierungen, 900-1400
wysoka wytrzymato$¢ hight strength hochfest
Stopy niklu Nickel based alloys, Nickelbasis-Legierungen, .950 80 | 90 _ _ _ _
$rednia wytrzymato$é medium strength mittelfest
Stopy niklu Heat resistant nickel based | Nickel-Basis-Legierungen, i _ _ _ _
wysoka wytrzymato$¢ alloys, high strength hochwarmfest 900-1400 | 60 | 70
Zeliwa ulepszone Chilled cast iron Hartguss 300-600HB | 60 | 70 - - - -
45-52HRC | 80 | 90
Stale ulepszone Hardened steel Geharteter Stahl 53-59HRC | 60 | 70
60-65HRC | 40 | 50

www.dolfamex.com

... Obrébka na mokro
== Wet machining
Nassbearbeitung

.. Obrobka na sucho

_)-t Dry machining
Trockenbearbeitung




Ptytki wieloostrzowe tokarskie
Indexable inserts for turning
TOCZENIE Wendeschneidplatten zum Drehen

TURNING
DREHEN

. Wymiary w mm Gatunek
» , Dimensions in mm Grade
3 \ ) Opis Ab :
d d . messungen in mm Sorte
X ! Ordering code
' — t Bestellbezeichnung 8 8
] el |
= | F
CCMT...-DF CCMT 060204-DF 6,40 6,35 2,38 2,80 0,4 (e} (e}
CCMT 060208-DF 6,40 6,35 2,38 2,80 0,8 o o
CCMT 09T304-DF 9,70 9,52 3,97 4,40 0,4 o (e}
O O
O O

CCMT 09T308-DF 9,70 9,52 3,97 4,40 0,8
CCMT 120404-DF 1290 1270 476 5,50 0,4

CCMT...-DM CCMT 060202-DM 6,40 6,35 2,38 280 0,2 O O

CCMT 060204-DM 6,40 6,35 238 280 0,4 (0] (0]

CCMT 060208-DM 6,40 6,35 238 280 0,8 O O

CCMT 09T304-DM 9,70 9,62 3,97 4,40 0,4 O O

CCMT 09T308-DM 9,70 9,62 3,97 4,40 08 (0] (0]

CCMT 120404-DM 1290 12,70 476 5,50 0,4 O O

CCMT 120408-DM 1290 1270 476 5,50 0,8 O O
CNMG...-DF CNMG 120404-DF 1290 12,70 4,76 5,16 0,4 O O O

CNMG 120408-DF 1290 12,70 4,76 5,16 0,8 o O o

\/

CNMG...-DMR CNMG 120408-DMR 1290 12,70 476 516 0,8 o o O (0]
CNMG 120412-DMR 1290 12,70 476 516 12 o o o O
CNMG 120416-DMR 1290 12,70 476 516 16 (e} O o
CNMG 160608-DMR 1610 1587 6,35 6,35 08 o o o
CNMG 160612-DMR 1610 1587 6,35 6,35 12 (e} (e}
CNMG 190612-DMR 19,30 19,056 6,35 7,93 12 o o
CNMG 190616-DMR 19,30 19,05 6,35 7,93 16 (e} (e}
CNMG 190624-DMR 19,30 19,056 6,35 7,93 2,4 o o

Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel: O : dostepne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar

10 sztuk pieces Stick CCMT 060204-DF TP15C O : na zamowienie ltems upon order Posten auf Bestellung

10 www.dolfamex.com




Ptytki wieloostrzowe tokarskie
Indexable inserts for turning
Wendeschneidplatten zum Drehen

TOCZENIE

TURNING
DREHEN

Wymiary w mm Gatunek

Dimensions in mm Grade

Opis

. Abmessungen in mm Sorte
Ordering code

Bestellbezeichnung '.. &% 8

s | 9 ol &

= =

DCMT 070204-DF 7,70 6,35 2,38 2,80 0,4 o (e}

DCMT 11T304-DF 11,60 9,52 3,97 4,40 0,4 (e] (e}
DCMT-DM DCMT 070204-DM 7,70 6,35 2,38 2,80 0,4 (@] (@] O
DCMT 11T304-DM 11,60 9,52 3,97 4,40 0,4 o o o
DCMT 11T308-DM 11,60 9,52 3,97 4,40 0,8 (@] o O
DNMG-DF DNMG 110404-DF 11,60 9,52 4,76 3,97 04 (@] (@] O
DNMG 110408-DF 11,60 9,52 4,76 3,97 0,8 (e] (o] o

DNMG 150604-DF 1550 12,70 6,35 516 0,4 (e) O

DNMG 150608-DF 1550 12,70 6,35 516 08 [e] o
DNMG-DM DNMG 110408-DM 11,60 9,52 4,76 3,97 0,8 o o o O
DNMG 150408-DM 1550 12,70 4,76 516 0,8 (o] (o] o o
DNMG 150412-DM 1550 12,70 4,76 516 12 o (e} (e) o
DNMG 150608-DM 1550 12,70 6,35 516 0,8 (e} (e] o o

DNMG 150612-DM 1550 12,70 6,35 516 12 (@] (@]

DNMG 150616-DM 1550 12,70 6,35 516 16 (o] o

Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel:
10 sztuk pieces Stiick CCMT 060204-DF TP15C

O : dostepne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar
O : na zamowienie ltems upon order Posten auf Bestellung

www.dolfamex.com 11




Ptytki wieloostrzowe tokarskie
Indexable inserts for turning
TOCZENIE Wendeschneidplatten zum Drehen

TURNING
DREHEN

r Wymiary w mm Gatunek
* ¥ ob! Dimensions in mm Grade
d a d oPIS Abmessungen in mm Sorte
el Ordering code
= t Bestellbezeichnung 8 8
= =
SCMT...-DF SCMT 09T304-DF 952 952 3,97 4,40 0,4 O O
SCMT 09T308-DF 952 952 3,97 4,40 08 o O
SCMT...-DM SCMT 09T308-DM 952 952 3,97 4,40 08 O O
SCMT 120408-DM 12,70 12,70 4,76 5,50 08 o o
SCMT 120412-DM 12,70 12,70 4,76 5,50 1,2 O O
SNMG...-DM SNMG 120408-DM 12,70 12,70 4,76 516 08 O o o o
SNMG 120412-DM 12,70 12,70 4,76 516 12 O o (@] o
SNMG 150608-DM 1587 1587 635 6,35 08 O o
SNMG 190612-DM 19,05 19,05 6,35 7,93 12 O o O
SNMM...-DR SNMM 250724-DR 2540 2540 7,94 9,12 2,4 o O
SNMM 250924-DR 2540 2540 9,52 9,12 2,4 o o
Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel: O : dostepne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar
10 sztuk pieces Stick CCMT 060204-DF TP15C O : na zamowienie ltems upon order Posten auf Bestellung

12 www.dolfamex.com




Ptytki wieloostrzowe tokarskie
Indexable inserts for turning
Wendeschneidplatten zum Drehen TOCZENIE

TURNING
DREHEN

Wymiary w mm Gatunek
Dimensions in mm Grade

Opis

. Abmessungen in mm Sorte
Ordering code

Bestellbezeichnung &% 8
a | &
= =
TCMT 110202-DF 11,00 635 238 280 0,2 O O
TCMT 110204-DF 11,00 6,35 2,38 2,80 0,4 o o
TCMT...-DM TCMT 110208-DM 11,00 6,35 2,38 2,80 0,8 (e} o
TCMT 16T304-DM 16,50 9,52 3,97 4,40 0,4 o o
TCMT 16T308-DM 16,50 9,52 3,97 4,40 0,8 O o
TNMG...-DFM TNMG 160404-DFM 16,50 9,52 4,76 3,81 04 O o O
TNMG 160408-DFM 16,50 9,52 4,76 3,81 0,8 O o O
TNMG 160412-DFM 16,50 9,52 4,76 3,81 12 o O
TNMG...-DM TNMG 220408-DM (0]
TNMG 220412-DM O
TPMR....-DFM TPMR 110304-DFM 11,00 6,35 3,18 0,4 (e) O O
TPMR 110308-DFM 11,00 6,35 3,18 08 (e) o o
TPMR 160304-DFM 16,50 9,52 3,18 0,4 o O O
TPMR 160308-DFM 16,50 9,52 3,18 08 o o o
Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel: O : dostepne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar

10 sztuk pieces Stick CCMT 060204-DF TP15C O : na zamowienie ltems upon order Posten auf Bestellung

www.dolfamex.com 13



TOCZENIE

TURNING

DREHEN

14

Ptytki wieloostrzowe tokarskie
Indexable inserts for turning
Wendeschneidplatten zum Drehen

Wymiary w mm Gatunek
r
. ¥ v Opi Dimensions in mm Grade
di HE .pIS Abmessungen in mm Sorte
Y A Ordering code
‘ | ‘ EJ Bestellbezeichnung el
o o
= =
VBMT 160404 16,60 9,52 4,76 4,40 0,4 (e) o
VBMT 160408 16,60 9,52 4,76 4,40 0,8 (e] (e]
VBMT 160412 16,60 9,52 4,76 4,40 1.2 (@] (@]
VCMT...-DF VCMT 110304-DF 1110 635 318 28 04 O O
VCMT 160404-DF 16,60 9,52 4,76 4,40 0,4 (@] (e}
VCMT 160408-DF 16,60 9,52 4,76 4,40 0,8 (@] (@]
VNMG...-DF VNMG 160404-DF 1660 952 476 381 04 O O o
VNMG 160408-DF 16,60 9,52 4,76 3,81 0,8 (@] (@] (@]
VNMG...-DM VNMG 160408-DM 16,60 9,52 4,76 3,81 0,8 (@] (@]
VNMG 160412-DM 16,60 9,52 4,76 3,81 12 (e] (@]

WNMG...-DFM

4

Opis
Ordering code

Bestellbezeichnung

WNMG 060404-DFM
WNMG 060408-DFM
WNMG 080404-DFM
WNMG 080408-DFM
WNMG 080412-DFM

Wymiary w mm
Dimensions in mm

Abmessungen in mm

0,4
0.8
0,4
08
12

(o8 TP15C

O O O O O 1286

[CEWTETR
Grade

Sorte

O O O O mpZie

O 0 OO

Przyktad zamawiania Order example Bestellbeispiel:
10 sztuk pieces Stiick CCMT 060204-DF TP15C

O : dostepne z magazynu Available from stock ab Lager verfligbar
O : na zamowienie Items upon order Posten auf Bestellung

www.dolfamex.com



Toczenie - opis gatunkow
Turning Grades
Sortenbeschreibung Drehen

TP15C (P15, K15)

Odporny na $cieranie gatunek do nie-
przerwanego skrawania stali z wysokimi
predkosciami. Moze by¢ réwniez stoso-
wany do zeliwa.

TP25C (P25, M25)

(Uniwersalny gatunek do toczenia)
Podstawowy gatunek do obrobki mate-
riatéw stalowych i tatwo skrawalnych stali
nierdzewnych ze srednimi szybkosciami
skrawania, wtaczajgc skrawanie przery-
wane. Gatunek ogélnego zastosowania
charakteryzuje sie wysoka trwatosciag i
doskonatg odpornoscia przy szerokim
zakresie zastosowan.

TP40C (P40, M40)

Gatunek gwarantujgcy maksymalng
wydajnosé przy ciezkim skrawaniu prze-
rywanym.

TS15C

Submikronowy gatunek posiadajacy
ostrg i stabilng krawedz skrawajaca. Do
pracy z wysokimi szybkosciami w obréb-
ce superstopow takich jak: Inconel,
Hastelloy, Nimonic i stopdw tytanu

TK10C

Innowacyjny gatunek do toczenia zeliwa
z ekstremalnie twarda powtoka TiCN-
TiC i ceramiczng warstwg ochronng
pozwalajacg na prace z szybkoscig do
500m/min

www.dolfamex.com

TP15C (P15, K15)

Wear resistant steel grade for not inter-
rupted cut for high cutting speeds. Also
applicable on cast iron.

TP25C (P25, M25)

(Universal turning grade)

Main grade for machining steel materials
and easily machinable stainless steels
at medium cutting speeds, including
interrupted cutting work. This general
purpose grade is characterised by the
properties of high durability and excel-
lent toughness across a wide range of
applications.

TP40C (P40, M40)

The LC240F Steeltec steel turning grade
guarantees maximum performance in
heavy interrupted cutting thanks to the
combination of an extremely tough car-
bide with the "Nanolock yellow MT-CVD
layer".

TS15C

Turning grade with its micro-grain sub-
strate ensures sharp micro-geometry
and edge stability. High cutting speeds
and extended tool life for super-alloys
such as Inconel, Hastelloy, Nimonic and
for titanium alloys

TK10C

Turning grade for spheroidal cast iron
and grey cast iron combines the innova-
tive, extremely hard and wear-resistant
TiCN-TiC compound with a ceramic
heat shield (aluminium oxide top layer)
and ensures cutting speeds up to 500
m/min.

TP15C (P15, K15)

VerschleiBfeste Stahlsorte fiir den
nichtunterbrochenen Schnitt fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten. Auch fur die
Bearbeitung im Guss geeignet.

TP25C (P25, M25)

(Universelle Drehsorte)

Hauptsorte zum Drehen von
Stahlwerkstoffen und leicht zerspan-
barem rostbestandigem Stahl bei mitt-
leren Schnittgeschwindigkeiten, auch
bei unterbrochenem Schnitt. Diese
Mehrbereichssorte zeichnet sich durch
hohe VerschleiBfestigkeit und ausge-
zeichnete Zahigkeitseigenschaften in
einem breiten Einsatzspektrum aus.

TP40C (P40, M40)

Die Stahldrehsorte Steeltec LC240F
gewahrleistet durch das Zusammenspiel
eines extrem zahen Hartmetalls mit der
"Nanolock gelb MT-CVD-Schicht" héchs-
te Performance im stark unterbrochenen
Schnitt.

TS15C

Drehsorte garantiert mit ihrem
Feinstkornsubstrat eine scharfe
Mikrogeometrie bei gleichzeitig hoher
Kantenstabilitat. Die hochwarmfes-

te und extrem glatte Supernitrid
Beschichtung gewabhrleistet hdhere
Schnittgeschwindigkeiten und langere
Standzeiten auf Superlegierungen
wie Inconel, Hastelloy, Nimonic und
Titanlegierungen

TK10C

Fir Sphéro- und Graugusswerkstoffe
wurde mit der innovativen extrem
harten und verschleiBfesten TiCN-
TiC-Kombination in Verbindung

mit dem Hitzeschild Keramik
(Aluminiumoxyddecklage) aus-
gelegt und garantiert damit
Schnittgeschwindigkeiten bis 500
m/min.

15
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TOCZENIE

TURNING
DREHEN
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Toczenie - przeglad gatunkéow
Turning Grades Overview
Schneidstoffsorten, Ubersicht

Gatunek ISO Zakres zastosowan Grupa materiatowa
Grade Range of applications Group of materials
Sorte Anwendungsbereich Werkstoffgruppe
M N ¢ S H
05 15 25 35 45 g S8 S gy .22
01 10 20 30 40 50 e Bg5 B85t i
838 oSS SEE§ zE=
» o === HISE ST
P15 [ m
TP15C
K15 i o
P25 ey u
TP25C
M25 i
pa0 -
TP40C
M40 Y
TS15C 15 )
TK10C K10 | |
B Gtdéwne zastosowanie Main application Hauptanwendung
O Mozliwe zastosowanie Further applications Weitere Anwendung
Wskazoéwki techniczne Parametry skrawania dla TP15C
Technical hints Cutting data recommendation for TP15C
Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen fiir TP15C
: Szybkos¢ skrawania dla posuwu ve m/min
Materiat Brinell Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
Material hardness fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth
Werkstoff Brlnell:BHarte 04-08 0,25-0,4 0,05-0,25
ca0,15%C 125 140-200 | 230-300 | 290 - 360
. ca 0,45 % C 190 110 - 180 | 180 -260 | 250 - 320
Stale niestopowe
Unalloyed steel ca0,45 % C 250 90-180 | 110-180 | 140-210
Unlegierter Stahl
ca0,75%C 270 120-180 | 170-240 | 230 - 300
ca 0,75 % C 300 130 - 150 80 - 150 140 - 210
180 100 - 170 | 150 -220 | 220 - 300
Stale niskostopowe 275 100 - 150 | 110-180 | 140-210
Low-alloy steel
Niedrig legierter Stahl 300 100 - 140 | 100- 170 | 130- 200
350 100- 140 | 80-150 | 110- 180
Stale wysokostopowe 200 100 - 180 | 80-220 | 180- 260
High-alloy steel and high-alloy tool steel
Hochlegierter Stahl und hochleg. Werkzeugstahl 325 100 - 160 | 80-140 | 100-170
Stale nierdzewne 200 100- 170 | 130-200 | 180 - 260
Stainless steel
Nichtrostender Stahl 240 100 - 140 | 80-150 | 150-210
Stale nierdzewne
Stainless steel 180
Nichtrostender Stahl
Zeliwa szare 180 100 - 180 | 170 - 240 | 250 - 320
Grey cast iron
Grauguss 260 90 - 120 80-150 | 110- 180
Zeliwa sferoidalne 160 100 - 150 | 110-180 | 140-210
Nodular graphite cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit 250 90 - 140 90-160 | 110- 180
Zeliwa 130 90-140 | 120-190 | 150-210
Malleable cast iron
Temperguss 230 90-120 | 100-150 | 110 - 180

.. Obrébka na mokro
= Wet machining
Nassbearbeitung

Obrébka na sucho

?-% Dry machining
Trockenbearbeitung

www.dolfamex.com




Wskazowki techniczne Parametry skrawania dla TP25C

Technical hints Cutting data recommendation for TP25C
Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen fiir TP25C TOCZENIE
Szybko$¢ skrawania dla posuwu ve m/min
Materiat Brinell Schnittgeschwindigkeit Cutting speed TURNING
Material hardness fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth DREHEN
Wi Brinell Harte 04-08 0,25-0,4 0,05-0,25
erkstoff s
P el Sl o
ca0,15%C 125 150 - 200 | 170-230 | 170 - 230
. ca 0,45 % C 190 130 - 180 | 150-200 | 150 - 200
Stale niestopowe
Unalloyed steel ca 0,45 % C 250 100 - 150 | 120- 170 | 120- 170
Unlegierter Stahl
ca 0,75 % C 270 120 - 170 | 140-200 | 140 - 200
ca0,75%C 300 90-140 | 100-160 | 100 - 160
180 120 - 170 | 140-200 | 140 - 200
Stale niskostopowe 275 90-140 | 100- 160 | 100 - 160
Low-alloy steel
Niedrig legierter Stahl 300 85-130 | 100-150 | 100 - 150
350 80-120 90 - 140 90 - 140
Stale wysokostopowe 200 110- 150 | 130-170 | 130- 170
High-alloy steel and high-alloy tool steel
Hochlegierter Stahl und hochleg. Werkzeugstahl 325 70-110 80 - 130 80 - 130
Stale nierdzewne 200 120 - 150 | 140- 180 | 140- 180
Stainless steel
Nichtrostender Stahl 240 85-120 | 100- 140 | 100 - 140
Stale nierdzewne
M | Stainless steel 180 90-110 100 - 130 | 100 - 130
Nichtrostender Stahl

.. Obrébka na mokro
= \Wet machining
Nassbearbeitung

Obrébka na sucho
Dry machining
Trockenbearbeitung

Parametry skrawania dla TP40C
Cutting data recommendation for TP40C
Schnittwertempfehlungen fiir TP40C

Szybkos$¢ skrawania dla posuwu vc m/min

Y — Brinell Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
Material hardness fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth
Werkstoff BrineI!iIBHérte 04-08 0,25-0,4 0,05-0,25
~ LA A
ca0,15%C 125 60 - 100 70 - 110 90 - 170
. ca 0,45 % C 190 60 - 100 70 - 110 90 - 170
Stale niestopowe
Unalloyed steel ca 0,45 % C 250 60 - 100 70-110 90 - 170
Unlegierter Stahl
ca0,75%C 270 60 - 100 70 - 110 90 - 170
ca0,75%C 300 60 - 100 70 - 110 90 - 170
180 60 - 100 70- 110 90 - 170
Stale niskostopowe 275 70- 110 70 - 110 90 - 170
Low-alloy steel
Niedrig legierter Stahl 300 60 - 100 70 - 110 90 - 170
350 55-80 70- 110 90 - 170
Stale wysokostopowe 200 80 - 110 70-110 90-170
High-alloy steel and high-alloy tool steel
Hochlegierter Stahl und hochleg. Werkzeugstahl 325 60 - 90 70- 110 90 - 170
Stale nierdzewne 200 90-130 | 70-110 | 90-170
Stainless steel
Nichtrostender Stahl 240 70-110 | 70-110 | 90-170
Stale nierdzewne
M | Stainless steel 180 70-110 90-140 | 110-170
Nichtrostender Stahl

... Obrobka na mokro
7= Wet machining
Nassbearbeitung

.. Obrobka na sucho

?-t Dry machining
Trockenbearbeitung

www.dolfamex.com 17




Wskazowki techniczne Parametry skrawania dla TS15C

Technical hints Cutting data recommendation for TS15C
Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen fiir TS15C
Materiat Brinell Szybko$¢ skrawania dla posuwu ve m/min
Material hardness Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
" a kertlaff Brinell Harte fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth
SIS0 HB 0,0803
Stale nierdzewne
TOCZENIE M | Stainless steel 180 130 - 200
TURNING Nichtrostender Stahl
DREHEN 200 40-100
. 280 30-70
Stopy zarowytrzymate
Heat resistant alloys 250 50 -85
Warmfeste-Legierungen
S 350 20-50
320 30-50
Stopy tytanowe Rm 400 50-100
Titanium alloys
Titan-Legierungen Rm 1050 40 - 80

Parametry skrawania dla TK10C
Cutting data recommendation for TK10C
Schnittwertempfehlungen fiir TK10C

Szybkos¢ skrawania dla posuwu ve m/min

Materiat Brinell Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
Material hardness fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth
Werkstoff Brlnell:BHarte 04-08 0,25-0,4 0,05-0,25
’e |~ . ’e |~
Zeliwa szare 180 210 - 300 | 300 -450 | 350-500
Grey cast iron
Grauguss 260 140-200 | 170-240 | 190-270
Zeliwa sferoidaine 160 150-210 | 180-260 | 210 - 300
Nodular graphite cast iron
Gusseisen mit Kugelgraphit 250 110 - 160 | 130-190 | 150 - 200
Zeliwa 130 200 - 280 | 220 - 300 | 240- 330
Malleable cast iron
Temperguss 230 100 - 150 | 140-220 | 170 - 240

.. Obrébka na mokro
Wet machining
Nassbearbeitung

Obrébka na sucho
Dry machining
Trockenbearbeitung

Dla ptytek pozytywnych
- system mocowania ISO-S
For positive indexable inserts suitable

e for ISO S clamping systems
0 Fir positive Wendeschneidplatten passend
s flir das ISO S-Spannsysteme
6,3
’é‘ 5
I 4
:'6’1 32 )
o 25
® 2
= 16
5
@ ,
© o8
< D . . . )
g 063 Uniwerslana geometria "DM" (srednia)
0,5 . .
Da o Universal geometry "DM" (Medium)
\S 032 Universelle Geometrie "DM" (Medium)
8 025
X
o 02
je)
_G\__)' 0,16
S o2
0,1
0025 | 004 | 0063 | 01 | 016 | 025 | 04 | 063 | 10 | 16 | 25 Wykanczajaca geometria "DF" (wykanczajaca)
0032 005 008 012 02 032 05 08 12 20 Finishing geometry "DF" (Fine)

Schlicht Geometrie "DF" (Fine)
Posuw f Feed f Vorschub f (mm) ——»

18 www.dolfamex.com




6,3

2,5

0,4

0,25

Gteboko$¢ a, Depth a, Schnittiefe a, (mm) —

0,1

0,8

0,5

0,2

Gtebokosc¢ a, Depth a, Schnittiefe a, (mm)

0,12

0,025 0,04

[ 1 [

0,063 01 0,16 0,25 04 0,63 1.0

0,032 0,05 0,08 0,12 02 0,32 05 08 12 20

Posuw f Feed f Vorschub f (mm) ———»

A ]
10
6,3
4 D H
2,5
1,6
D
1
0,63
0,4
025
0,16
01
0,025 | 0,04 | 0063 0,1 0,16 025 04 0,63 10 16 25
0,032 0,05 0,08 0,12 02 0,32 05 08 12 2,0
Posuw f Feed f Vorschub f (mm) ——»

www.dolfamex.com

Dla ptytek negatywnych

- system mocowania ISO-P i M

=

For negative indexable inserts suitable |
for ISO P and M clamping systems

Fur negative Wendeschneidplatten passend
fur die ISO P- und M-Spannsysteme

Zgrubna geometria "DR" (zgrubna)
Roughing geometry "DR" (Roughing)
Schruppgeometrie ,DR* (Roughing)

Srednia geometria "DM" ($rednia)
Universal geometry "DM" (Medium)
Universelle Geometrie "DM" (Medium)

Wykanczajgca geometria "DF" (wykanczajaca)
Finishing geometry "DF" (Fine)
Schlicht Geometrie "DF" (Fine)

Geometria przej$ciowa
Intermediate geometries
Zwischengeometrien

Dla ptytek negatywnych

- system mocowania ISO-P i M

For negative indexable inserts suitable

for ISO P and M clamping systems

Fdr negative Wendeschneidplatten passend
fur die ISO P- und M-Spannsysteme

Zgrubna przejsciowa "DMR"

Rough intermediate geometry "DMR"
(Medium/Roughing)

Grobe Ubergangsgeometrie "DMR"
(Medium/Roughing)

Wykanczajgca przejsciowa "DFM"
Fine intermediate geometry "DFM"
(Fine/Medium)
Feine Ubergangsgeometrie "DFM"
(Fine/Medium)
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DOLFAMEX

fabryka narzedzi
tools factory

Werkzeugfabrik
3aBOJ, MHCTPYMEHTOB

DOLFAMEX Sp. z o.0.

ul. Jana Sobieskiego 51

58-500 Jelenia Goéra - Poland

Tel.: KRAJ: +487575228 11 wew. 371, 375
EXPO: +487575228 11 ext.346

Fax: +48 7575264 13

handlowy@dolfamex.com
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