2/PRAMET







2PRAMET

SPIS TRESCI

v, B FREZY
| PLYTKI
K e SCNO5C / CNHX 05

Produktywne narzedzia na ptytki czteroostrzowe,
do potwykorczeniowego
i wykorczeniowego kopiowania

[ o SWNO4C / WNHX 04
Oszczedne i produktywne narzedzia
do pdtwykoriczeniowego i wykoriczeniowego
kopiowania, na ptytki szescioostrzowe

Wi B PLYTKI
FREZARSKIE
[ * M4303, M4310

* Bardzo wydajne gatunki do frezowania
twardych materiatow

EE W PLYTKI
TOKARSKIE
E * T8010

Gatunek bardzo odporny na zuzycie do nieza
wodnego i precyzyjnego toczenia gwintdw

"""" W niniejszej broszurze opisane zostaty wytgcznie nowe produkty. Ta ikona stuzy do okreslenia miej-
a 2017 | 20172 sca, w ktorym opisany zostat aktualnie dostepny asortyment. Na ikonie znajduje sie numer strony w
ﬂ 7 katalogu Pramet 2017 i poprzedniej broszurze dotyczacej nowych produktow.
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| PLY TKI







2IPRAMET
SCNO5C / CNHX 05 FREZY | PLYTKI FREZARSKIE

PRODUKTYWNE NARZEDZIA DO POtWYKONCZENIOWEGO
| WYKONCZENIOWEGO KOPIOWANIA

Nasz asortyment ekonomicznych narzedzi frezarskich zostat rozszerzony o nowg game produktywnych narzedzi (¢12-20mm)

do zastosowan w branzy form i matryc. Zostaty one zaprojektowane tak, aby zapewnic¢ bezproblemowy przebieg obrdobki na
dtugich wysiegach. Charakteryzuja sie wiekszg liczbg ostrzy zapewniajgcych maksymalng produktywnos¢ oraz geometrig wiper,
umozliwiajgcg uzyskanie powierzchni o mniejszej chropowatosci, co pozwala skrdcic czas przeznaczony na obrdobke wykoriczeniowa.

WEASCIWOSCI | ZALETY ZASTOSOWANIA
¢ Produktywnos¢ - Dzieki gestej podziatce zwiekszona Materiaty:

zostata liczba ostrzy, co umozliwito, w pordwnaniu z frezami o Stal, stal hartowana i zeliwa.

0 .stand:ilrdowej p9d2|§iFe, osiggniecie produktywnosci Rodzaje obrébki

wiekszej o przynajmniej 20% . ! . .

* Konturowanie, profilowanie, frezowanie wgtebne

* Mniejsza chropowato$¢ powierzchni - Opatentowane i planowanie.

krawedzie dogtadzajace wiper umozliwiajg uzyskanie

bardzo matej chropowatosci na Sciankach i powierzchniach

czotowych obrabianych przedmiotéw

Y venp TYPY PLYTEK

* Mniejsze drgania - Optymalizacja pod katem frezowania
duzych wgtebien zapewnia bezproblemowy przebieg
obrdbki w narozach i wiekszych zagtebieniach

* Mniejsze koszty na krawedz skrawajgc - Dwustronne ptytki
z maksymalnie 4 krawedziami skrawajacymi.

* Optymalny przebieg odprowadzania widréw - Wewnetrzne
doprowadzanie chfodziwa

CNHX 05

Geometria Wiper zaréwno do frezowania wybran
katowych jak i planowania

¢ 4 krawedzie skrawajgce

* Obrdbka potwykonczeniowa i wykoriczeniowa
o Ptytka dwustronna

¢ Dodatnia geometria

* Promien0,5i 1,0 mm

Dostepne réwniez w nowych gatunkach przeznaczonych do materiatéw hartowanych (patrz strona 22)



2PRAMET

SCNO5C / CNHX 05 FREZY | PLYTKI FREZARSKIE

SCNO5C / CNHX 05 PRZYKtAD OBROBKI

Materiat: AISI H13 rodukt
Grupa materiatfowa: H PRAMET  tonlarencyjny
Przedmiot obrabiany: Forma ) T Rea e
Plytka: CNHX 050210ER-WM: M4310 B wykoriczeniowa
Chtodziwo: TAK - powietrze
P ) 16A3R025M08-  p1g mm,
Narzedzie -SCNO5C-C 2 ostrza
30~ 30 min Predkos¢ skrawania v m/min 180 180
25 - Posuw na ostrze fz mm/ostrze 01 0,1
— 20 min
£ Posuw na minute f  mm/min 1074 716
§ Osiowa gtebokos¢
£ skrawania a, |mm 0.25 0.25
¥ Promieniowa gtebokos¢
U skrawania a, | mm 0,25 0.25
Czas skrawania t  min 20 30
] Trwatos¢ T | min 45 30
PRAMET Produkt konkurencyjny
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o TRIE

0,02 _ 0,07

—
DIN 1835A

MODULAR

R

GI330

DT
£

€0601

ISO

12A2R020A10-SCNO5C-C
16A3R020A14-SCNO5C-C
20A5R020A18-SCNO5C-C
12A2R020M06-SCNO5C-C
16A3R025M08-SCNO5C-C
20A5R030M10-SCNO5C-C

L

US 62005-T06P

12
16
20
12
16
20

100
130
160
35
43
49

10
14
18

20
20
20

20
25
30

DIN 1835A
|
! i
\
|
\
\
|
}
d -
\
|
|
|
|
! i
&
® vy
D

4

M o Y
- 15 8
- 135 I8
- 127 5
M6 15 -8

M8  -135 -7.8
M10 -12,7  -75

©]

CNHX 0502..

=

M2

2

2 -

Ulw N U w

max.

48700
42200
37700

SNENENENENENg =

4,9

0,05
0,13
0,28
0,01
0,03
0,05

R

GI330
GI330
GI330
GI330
GI330
GI330

Flag TO6P

¥

&9
€0601
€0601
C0601
€0601
€0601
€0601



2PRAMET

Q d d1 s
0502 4,800 2,10 2,40
° ) ann
1 150 P I H ? le fmin max apmin apmax
CNHX 050205ER-WM M4310 | | [ | () 05 0,05 0,15 01 1,0
ﬁ-ﬁ meso H M vV 3 05 005 015 01l 1,0
CNHX 050210ER-WM M4310 | [ | ] 8 1,0 0,05 0,15 01 1,0
lH' Ms330 B 0M Y s 0 005 015 01 10
—
Wl
S 2
IS0 . f ? 3
min max E E
® 005 0,15 350 365
8 005 0,12 315 329
® 005 0,10 280 292
® 005 0,15 330 345
g 02 0,12 297 311
% 02 0,10 264 276
® 005 0,15 71 68
H 8 005 0,12 64 61
® 005 0,10 57 54




2 PRAMET

Q
g

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

D

(xv 148 135 1,27 1,22 1,19 116 111 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 133 123 1,09 075 094 090 0,89 0,88 0,88 1,00
0,64 0,64 0,64 064 064 0,65 0,65 0,67 0,68 071 0,72 0,74 0,79 1,00
o4 % CNHX 05-WM

&/ 05 10

a
\[/ 0,50 0,50

EE T 1 1 1 ] a0 T T
25,0 25,0 CNE m.\-wm‘(u) —
16,0 16,0 CNHX050210ER-WM (H) WIPER |
100 100
63 63
40 40
25 25
16 16
W= 10—

0,63 Y 0,63
L
04— N ; 04— ¢

=)
0,06
0,10
0,16
0,25
0,40
0,63
1,00
1,60
2,50
4,00
o
0,06 -
0,10
0,16
0,25
0,40
0,63
1,00
1,60
2,50
4,00

& @ = &

12 04 12 2,4 1/25
16 0,4 14 1,5 1/40
20 0,5 16 1,1 1/54






2/PRAMET
SWNO04C / WNHX 04

FREZY | PLYTKI FREZARSKIE

OSZCZEDNE | PRODUKTYWNE NARZEDZIA DO POtWYKONCZENIOWEGO
| WYKONCZENIOWEGO KOPIOWANIA

Nasz asortyment ekonomicznych narzedzi frezarskich zostat rozszerzony o nowg game produktywnych narzedzi (@ 20-35mm) do
zastosowan w branzy form i matryc. Zostaty one zaprojektowane tak, aby zapewnic bezproblemowy przebieg obrébki na dtugich
wysiegach.

Charakteryzujg sie wiekszg liczbg krawedzi skrawajacych, co przektada sie na znaczne zwiekszenie optacalnosci obrébki, oraz
geometrig wiper, umozliwiajgcg uzyskanie powierzchni o nizszej chropowatosci, dzieki ktorej mozna skrocic czas przeznaczony na

obrébke wykonczeniows.
WEASCIWOSCI | ZALETY

¢ Optacalno$¢ — 6 krawedzi skrawajgcych zapewniajgcych
opfacalnos¢ obrobki

* Mniejsza chropowatos¢ powierzchni - Opatentowane
krawedzie dogtadzajace wiper umozliwiajg uzyskanie
bardzo matej chropowatosci na $ciankach i powierzchniach

ZASTOSOWANIA

Materiaty:
¢ Stal, stal hartowana i zeliwa.
Rodzaje obrébki:

* Konturowanie, profilowanie, frezowanie wgtebne i
planowanie.

czotowych obrabianych przedmiotow

* Mniejsze drgania - Optymalizacja pod katem frezowania
duzych wgtebien zapewnia bezproblemowy przebieg
obrdbki w narozach i wiekszych zagtebieniach

TYPY PLYTEK

* Produktywnos¢ — wyzsze posuwy

* Optymalny przebieg odprowadzania widréw - Wewnetrzne
doprowadzanie chfodziwa

WNHX 04

Geometria Wiper zaréwno do frezowania wybran
katowych jak i planowania

* 6 krawedzi skrawajacych

¢ Obrobka pétwykonczeniowa i wykoriczeniowa
o Ptytka dwustronna

* Dodatnia geometria

* Promienn0,51,0i1,5mm

Dostepne réwniez w nowych gatunkach przeznaczonych do materiatéw hartowanych (patrz strona 22)
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2PRAMET

SWNO04C / WNHX 04 FREZY | PLYTKI FREZARSKIE

SWNO4C / WNHX 04 PRZYKtAD OBROBKI

Materiat: DIN 1.2738 (AISI P20)
Grupa materiatowa: P
Przedmiot obrabiany: Forma wtryskowa do tworzyw sztucznych

Ptytka: WNHX 040310ER-WM: M4310
Chtodziwo: TAK - powietrze
PRAMET Produkt
konkurencyjny
, Konturowanie
Obrobka - obrdbka wykoriczeniowa
Narzedzie 25A4R020A22- D25mm,
¢ SWNOAC-C  4ostrza
¢ ; . Oszczednosc:
Predkos¢ skrawania v_ m/min 196 196 - : )
¢ ‘ >0 czas skrawania 45 min
Posuw na ostrze f  mm/ostrze 0,36 0,20 a5 krétszy 0 45%
Posuw na minute f  mm/min 3600 2000 E
s 30+ q
. " < 25 min
Osiowa gtebokos¢ g
skrawania a mm 0,50 0,50 j= 45 %
Promieniowa gtebokos¢ g 200 :
skrawania b | Lo 0,70 0,70 °
10 -
czas skrawania t  min 25 45
Trwatos¢ T | min 45 45 g

PRAMET Produkt konkurencyjny

1
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“ovo: PRI

0'02 _ 0'07

12

e
DIN 1835A

MODULAR

R

GI331

?
=
C0602

IS0

20A3R020A18-SWNO04C-C
25A4R020A22-SWNO04C-C
32A6R020A25-SWNO04C-C
20A3R030M10-SWN04C-C
25A4R033M12-SWN04C-C
32A6R040M16-SWN04C-C
35A6R043M16-SWN04C-C

g

US 42507-T07P

20
25
32
20
25
32
35

160
180
200
49
55
63
66

30
33
40
43

DIN 1835A

|
I
|
|
|
|
|
|
d
|
|
|
|
|

M10
M12
M16
M16

3

2

Q
3

12 8 - 19700
A5 8 4 v 26600
112 -8 6 v 23500
12 8 3 - -
A5 8 4 v -
1,2 -8 6 v -
11 -8 6 v -
WNHX 0403..

M2,5 7

INENENENENENENR =

0,27
0,45
0,69
0,05
0,08
0,19
0,22

R

GI331
GI331
GI331
GI331
GI331
GI331
GI331

Flag TO7P

¥

&5
€0602
€0602
€0602
€0602
€0602
€0602
€0602
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WNHX 04
‘:‘ d d, s ‘
0403 6,200 2,60 3,38 Z_Z
,f
— S -
° E— ann
1 — 150 m P M K N S H ? @ r, a . oA
WNHX 040305ER-WM  M4310 | 4 [ | H o 05 005 025 01 2,0
iij? ms330 M || ZV s 05 005 025 0,1 2,0
WNHX 040310ER-WM  M4310 [ 4] [ ] [ 1,0 005 025 01 2,0
):L ms330 M || Z 8 10 005 025 0,1 2,0
i WNHX 040315ER-WM  M4310 | 4 [ | H 8 15 005 025 01 2,0
W ‘%}\/ ms3z0 M [ ] V s 15 005 025 01 20
(E
(=] [=]
IS0 £ f 2 2
mn max = =
® 005 0,15 327 345
P 8 005 0,12 294 311
® 005 0,10 261 276
® 005 0,15 308 326
g 02 0,12 278 293
® 02 0,10 247 261
® 005 0,15 68 64
H 8 005 0,12 61 58
® 005 0,10 54 51
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O]
@

0,05 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,75 0,80 0,90 1,00

D
X.V 1,48 1,35 1,27 1,22 1,19 1,16 L1 1,08 1,05 1,03 1,00 1,00 1,00 1,00
2,87 2,05 1,69 1,48 1,33 1,23 1,09 0,75 0,94 0,90 0,89 0,88 0,88 1,00
=X.f
064 064 064 064 0,64 065 065 067 06 071 072 07 079 100
= x.f
) % WNHX 04-WM
r
\F&/ 0,5 1,0 1,5
a
0,50 0,50 0,50
a), “° LT T a " I
250 [ WNHX040305ERWM (P) 25,0 WNHX 040305ER-WM (H)
| WNHXO40310ERWM () WNHX 040310ER-WM (H)
160 | WNHXO04031SER-WM(P) | 16,0 WNHX 040315ER-WM (H)
el bt itk ks ik Sl bl I I I I I I
100 WNHX 040305ER-WM (P) WIPER | | 100 WNHX 040305ER-WM (H) WIPER |
63 WNHX 040310ER-WM (P) WIPER || 63 WNHX 040310ER-WM (H) WIPER |
WNHX 040315ER-WM (P) WIPER WNHX 040315ER-WM (H) WIPER
4,0 4,0
25 25
16— X 16
10 : X 10
0,63 . 0,63
04— 04—
f i I I f
0 82 28 3 888 88 —> 0 82 L2823 88888 —>
o o o o o o — ~— Y < o o o o o o — — o ~

& @ = &

20 0,4 20 0,7 1,1/100
25 0,5 25 0,5 0,75/100
32 0,5 32 03 0,4/100
35 0,5 35 03 0,4/100
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SADO7D

0,03-0,08

16

K, 90°
A 5,0 mm
Yo
*4;‘\ T —;}Lw
,' ”
O ET
%/
MMEEAAZEEA 4

.......

______

DIN 1835A

MODULAR

R

GI276

?
7=
50010

______________

_______

_______

ISO

10A2R018A08-SAD07D-CF
10A2R018A10-SADO7D-CF
12A3R020A12-SAD07D-CF
14A3R020A12-SAD07D-CF
14A3R020A14-SADO07D-CF
14A3R023M08-SADO7D-CF

D

US 62003A-TO6P

BMENE

D L
10 100
10 80
12 90
14 140
14 90
14 4
ADMX 0702..

18
18
20
20

DIN 1835A

T e S ——| N

L6

l

P

Yo

+8
+8
+8
+8
+8
+8

max.

61600
61600
56200
52100
52100

i

5y

ADEX 0702..

SNENENENENEN =

———————

_______

0,03
0,04
0,07
0,10
0,09
0,02

.

——————

=

Ir)
C
GI276 SQ010
GI276 SQ010
GI276 SQ010
GI276 SQ010
GI276 SQ010
GI276 SQ010

Flag TO6P
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Q d d, I s
0702 4,482 2,20 6,95 2,48 <
re} el
ic)
I * - S i

=1 2007

£ m92

° ann

1 — 150 P M N S H ? @ r, f. f N 3 o
ﬁ-s ADMX 070208SR-M M6330 V R 4] 8 - 0,8 0,03 0,12 0,1 5,0
v B
>

ADEX 07-FA

Q d d, | s

0702 4,497 2,20 6,95 2,48

° ann

l 7 150 P M I N S H ? @ r, f f CHn 3 o

ADEX 070204FR-FA MO0315 [ ] o ++ 04 0,03 0,20 0,1 50

*l HF7 [ ] [ +/- 04 0,03 0,20 0,1 5,0

; ADEX 070208FR-FA HF7 [ | o +/- 08 0,03 0,20 0,1 50

o=
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ADEX 07-HF
[;;J d d,
0702 4,439 2,20 6,45
[ ]
1 — 150
s ADEX 070206SR-HF
HFC 0.08
@ 15°
(=]
10 f f &
o . 2
® 003 0,12 280
P g 003 0,08 250
% 003 0,05 220
® 003 0,12 165
M g 003 0,08 150
% 003 0,05 130
® 003 0,12 -
g 003 0,08 -
® 003 0,05 -
® 003 0,20 -
N g 003 0,16 -
% 003 0,12 -
® 003 0,12 80
S g 003 0,08 75
% 003 0,05 60
HFC f f
® 02 0,90
P 8 02 0,70
% 02 0,50
® 02 0,90
M g 02 0,70
% 02 0,50
® 02 0,90
g 02 0,70
% 02 0,50
® 020 0,70
N g 02 0,60
® 02 0,50
® 010 0,20
S g 010 0,20
® 010 0,20

18

2,48

2

M6330
M8330
M8340

250
220
190
70
60
55
52
2
40

EEN
ENE

85
75
65

= R S Ms330

162
144
126
264
238
210

78
70
62

< / | *
ann
0 v w
8 - 0,6 0,20 0,90
E - 0,6 0,20 0,90
E +/- 0,6 0,20 0,90
8 n o
2 S S =
260 280 255
225 240 220
195 205 190
155 165 150
135 140 135
115 120 115
240 260 240
215 230 210
185 195 180 -
- 306
- 275
- - 239
75 80 75
65 70 65
55 60 55
g 2
2 s
250 235
220 210
190 180
150 165
130 145
115 127
235 -
205 -
180 -
65 73
55 65
50 56

pmin
0,1

0,1
0,1

p max

0,3
0,3
03

M0315

684
612
536
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=X.f

0,64 0,64 0,64 0,64 0,64 0,65 0,65 0,67 0,68 0,71 0,72 0,74 0,79 1,00

‘) g ADMX 07-M ADEX 07-HF ADEX 07-FA

\ri/ 0,2 04 0,8 2,0 0,6 04 0,8

a
/ 1,38 0,89 0,54 0,33 - 0,94 0,55

40,0 400 400
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250 ADMX 0702025RM || 25,0 'ADEX 070204FR-FA 25,0 1 10A25AD07D-CF || 12A25AD07D-C |
160 ADMX070204SRM | | 180 | ADEX070208FR-FA 1601—1 12A35ADO7D-CF | | 16A3SADO7D-C| |
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f f ‘ f
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a] % 1,0 3,0 5,0
39
ks 013 0,08 0,05

HFC

@ Oma” Bl Oma’  Oma 8l
~7 Il ~J ~ Il

10 5,2 5,0/56 35 35 0,3/6
12 34 5,0/86 22 2,2 0,3/9
14 25 42/100 16 16 0,3/12
16 19  3,2/100 13 13 0,3/15
18 17 2,8/100 11 11 0,3/17
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20

HFC

0,3

0,346
0,379
0,410
0,438
0,465
0,490
0,548
0,620

s _Jis...
Ao @ )

0,5 2,8

0,7 2,2

0,8 19

0,8 1,6

0,9 1,6

0,9 1,6

1,0 15

1,0 1,4

5 10
0,447 0,632
0,490 0,693
0,529 0,748
0,566 0,800
0,600 0,849
0,632 0,894
0,707 1,000
0,800 1,131
ADEX 07

ADEX 070206SR-HF

10
12
14
16
18
20
25
32

15

0,775
0,849
0,917
0,980
1,039
1,095
1,225
1,386

[mm]

0,8

[mm]
0,18

20

0,894
0,980
1,058
1,131
1,200
1,265
1,414
1,600

30

1,095
1,200
1,296
1,386
1,470
1,549
1,732
1,960

40

1,265
1,386
1,497
1,600
1,697
1,789
2,000
2,263

50

1,414
1,549
1,673
1,789
1,897
2,000
2,236
2,530

60

1,549
1,697
1,833
1,960
2,078
2,191
2,449
2,771

80

1,789
1,960
2,117
2,263
2,400
2,530
2,828
3,200

100

2,000
2,191
2,366
2,530
2,683
2,828
3,162
3,578
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2/PRAMET

M4303, M4310 PLYTKI FREZARSKIE

BARDZO WYDAJNE GATUNKI DO FREZOWANIA TWARDYCH MATERIALOW

Nowe gatunki z powtoka naktadang metodg PVD zostaty opracowane w celu zapewnienia wiekszej wydajnosci i wytrzymatosci
podczas obrdbki pdtwykoriczeniowej i wykoAczeniowej stali hartowanych i zeliwa.

WEASCIWOSCI | ZALETY

» Wysoka wydajnos$¢ - Narzedzia nadajace sie do frezowania szybko$ciowego twardych materiatdw, stosowane w branzy form
i matryc

¢ Niezawodnos¢ - Przewidywalne zachowanie (rOwnomierny przebieg zuzycia)
¢ Dtuiszy czas eksploatacji - Wieksza odporno$é na zuzycie

¢ Bezproblemowy przebieg skrawania - Wyjagtkowo cienka powtoka naktadana metodg PVD zapewnia wiekszg udarno$¢ krawedzi
skrawajacej

¢ Ochrona przed peknieciami spowodowanymi wykruszaniem - Podtoze o wysokiej twardosci (M4303) oraz zachowujgce
rownowage pomiedzy udarnoscia i odpornoscig na zuzycie (M4310)
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M4303, M4310

OBSZAR ZASTOSOWAN

M4303: K01-K10, H01-H10
M4310: K05-K15, H05-H15

Odpornos¢ na zuzycie

Udarnosc

GaTunNek M4303

Doskonata odpornos¢ na zuzycie

Pierwszy wybor do hartowane;j stali
(o twardosci powyzej 55HRC) i zeliwa

o Drugi wybor do stali i metali niezelaznych
¢ Zamiennik obecnie oferowanego gatunku 7205

GATUNEk M4310

Rownowaga pomiedzy udarnoscia
i odpornoscia na zuzycie

¢ Pierwszy wybdr do stali hartowanej i zeliwa

* Drugi wybor do stali nierdzewnej, stali i metali
niezelaznych

* Zamiennik obecnie oferowanego gatunku 7215

2PRAMET

PLYTKI FREZARSKIE

M4310 PRZYKtAD OBROBKI

Materiat: X15CrVMo121 (62 HRC)
Grupa materiatowa: H

Pytka: RC 16

Chtodziwo: Nie

PRAMET Produkt
konkurencyjny

Gatunek M4310
Predkos¢ skrawania v. | m/min 220 220
Posuw/ostrze f  mmjostrze 0,2 0,2
Osiowa glgboko$¢ skrawania 3, | mm 0,5 0,5
Trwato$c T  min 72 54
80 72 min
70
60
=
E 50
2 40
2
~ 30

= N
o O

o

M4310 Produkt konkurencyjny

Po 54 minutach Po 54 minutach

= : - I T ..__| y - "
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2PRAMET
T8010 PLYTKI TOKARSKIE

GATUNEK BARDZO ODPORNY NA ZUZYCIE
DO NIEZAWODNEGO | PRECYZYJNEGO TOCZENIA GWINTOW

Nowy gatunek nadajacy sie do ciggtego, bardzo precyzyjnego toczenia gwintow w stali, stali nierdzewnej, zeliwie i superstopach.
Dzieki zapewnieniu doskonatej odpornosci na zuzycie i niezawodnosci, gatunek T8010 stanowi rozszerzenie obszaru zastosowan
wszechstronnego gatunku T8030.

WEASCIWOSCI | ZALETY OBSZAR ZASTOSOWAN

¢ Doktadnos¢ i niezawodnosc - stabilna (lowercase) krawedz
skrawajaca dzieki wiekszej odpornosci na deformacje
plastyczng

¢ Dluiszy czas eksploatacji — twarde podtoze i powtoka
naktadana metodg PVD zapewniajgca optymalne
szczgtkowe naprezenia wewnetrzne

T8030

Odpornos¢ na zuzycie

» Wyrazna sygnalizacja zuzycia - ztote wykorczenie ptytek

* Wydajnos¢ — gatunek (lowercase) o wysokiej odpornosci
na zuzycie umozliwiajacy stosowanie wiekszych predkosci
skrawania Udarnos¢

OBRABIANE MATERIALY Gdzie stosowac wybrany gatunek?
T8010: Wymagane duze predkosci skrawania
i wysoka dokfadnos¢. Odpowiedni réwniez do

o Stale, stal nierdzewna i zeliwo. Odpowiedni rdwniez do o .
obrobki superstopow

obrobki superstopow
T8030: Wszechstronny gatunek do réznego

rodzaju materiatéw
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RIENIABIRE

Argentina

T. 54 (11) 6777-6777

F: 54 (11) 4441-4467
info.ar@dormerpramet.com

Australia

T: 1300 131 274

F: 1300 809 510
info.au@dormerpramet.com

Austria
T: +31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T: +32 3 440 59 01
info.be@dormerpramet.com

Brazil

T: +55 11 5660 3000

F: +55 11 5667 5883
info.br@dormerpramet.com

Canada

T: (888) 336 7637

En Frangais: (888) 368 8457

F: (905) 542 7000
cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic

T: +420 583 381 111

F:+420 583 215 401
info.cz@dormerpramet.com

Denmark

T: 808 82106

F: +46 3516 52 90
info.se@dormerpramet.com

Finland

T: 0205 44 7003

F: 0205 44 7004
info.fi@dormerpramet.com

France

T:+33(0)2 47 62 57 01
F:+33(0)2 47 62 52 00
info.fr@dormerpramet.com

Germany

T: +49 9131 933 08 70

F:+49 9131933 08 742
info.de@dormerpramet.com

Hungary

T: +36-96 / 522-846

F: +36-96 / 522-847
info.hu@dormerpramet.com

India
T: +91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy

T:+39 02 38 04 51
F:+39023804 5243
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 7713051145
info.kz@dormerpramet.com

Mexico

T: +52 (555) 7293981

F: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T:+31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

New Zealand
T: 0800 800 922
info.int@dormerpramet.com

Norway

T: 80010 113

F:+46 3516 52 90
info.se@dormerpramet.com

Poland

T: +48 32 78-15-890

F: +48 32 78-60-406
info.pl@dormerpramet.com

Portugal

T:+3512142454 21
F:+351 21424 54 25
info.pt@dormerpramet.com

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia

T: +7 (495) 775 10 28

®: +7 (499) 763 38 90
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia

T: +421 (41) 764 54 60
F:+421 (41) 763 74 49
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain

T: +34 935717722

F: +34 935717765
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96

F: +46 3516 52 90
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T:+31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 056 736 30 21

F:+38 067 22097 48
info.ua@dormerpramet.com

United Kingdom

responsible for Ireland

T: 0870 850 4466

F: 0870 850 8866
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745

F: (847) 783-5760
cs@dormerpramet.com

Other countries

South America

T: +55 11 5660 3000

F: +55 11 5667 5883
info.br@dormerpramet.com

Central and Eastern Europe

T: +420 583 381 526

F: +420 583 381 401
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338

F: +44 1246 571339
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
F: +420 583 215 401
info.int.cz@dormerpramet.com
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www.dormerpramet.com
youtube.com/dormerpramet

i facebook.com/dormerprametsocial

[ linkedin.com/company/dormer-pramet
twitter.com/dormerpramet
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