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NOWY SYSTEM ŁAMACZY  
WIÓRA DO OBRÓBKI CIĘŻKIEJ
PRZEZNACZONY SPECJALNIE DO OBRÓBKI CIĘZKIEJ  
STALI NIERDZEWNYCH I STOPOWYCH
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Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

SYSTEM ŁAMACZY WIÓRA DO 
OBRÓBKI CIĘŻKIEJ
ZAKRES ZASTOSOWAŃ

Kontrola spływu wióra

Skuteczność łamania wióra

Ostrość 
krawędzi skrawającej

Wytrzymałość 
krawędzi skrawającej

ŁAMACZ WIÓRA JEDNOSTRONNY

Pierwszy wybór do obróbki ciężkiej stali 
zwykłych i stopowych

Obejmuje średni zakres obróbki ciężkiej.  
Prosta krawędź skrawająca i fazka  
zapewniają odpowiednią kombinację ostrości 
i wytrzymałości. Zmienny ścin i falisty łamacz 
wióra zapewniają dobrą kontrolę formowania 
wióra.

Alternatywny łamacz wióra do obróbki 
ciężkiej stali zwykłych i stopowych Obejmuje zakres obróbki ciężkiej dzięki  

prostej i wytrzymałej krawędzi skrawającej.
Zapewnia dobry spływ wióra przy dużych 
głębokościach skrawania i obróbce z dużym 
posuwem.

Alternatywny łamacz wióra do obróbki 
ciężkiej stali zwykłych i stopowych Obejmuje górny zakres obróbki ciężkiej. 

Szeroki ścin i duża fazka zapewniają wysoką 
wytrzymałość krawędzi skrawającej. Szeroki 
łamacz uniemożliwia zakleszczanie się wióra.

Pierwszy wybór do obróbki ciężkiej stali 
konstrukcyjnych i nierdzewnych

Obejmuje dolny zakres obróbki ciężkiej.
Krzywoliniowa krawędź skrawająca i mała fazka  
zapewniają dobry spływ wióra i lekki  
przebieg procesu skrawania. Okrągłe wgłębienia 
na promieniu naroża zapewniają dobry spływ 
wióra przy małych głębokościach skrawania.

Alternatywny łamacz wióra do obróbki 
ciężkiej stali konstrukcyjnych  
i nierdzewnych

Obejmuje dolny i środkowy zakres obróbki 
ciężkiej. Krzywoliniowa krawędź skrawająca i 
mała fazka  zapewniają dobry spływ wióra i lekki 
przebieg procesu skrawania. Łezkowe wgłębienia 
wzdłuż krawędzi skrawającej zapewniają dobry 
spływ wióra nawet przy zmiennych głębokościach 
skrawania.

Alternatywny łamacz wióra do obróbki 
ciężkiej stali konstrukcyjnych  
i nierdzewnych

Obejmuje dolny zakres obróbki ciężkiej. Niskie 
oporu skrawania dzięki dodatniemu kątowi 
natarcia i krzywoliniowej krawędzi  
skrawającej. Łezkowy kształt łamacza poprawia 
formowanie wióra, nie zwiększając oporów 
skrawania.

Powierzchnia przyłożenia

Powierzchnia przyłożenia

Powierzchnia przyłożenia

Powierzchnia przyłożenia

Powierzchnia przyłożenia

Powierzchnia przyłożenia
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Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

EFEKTYWNY ZAKRES PRACY 
ŁAMACZY WIÓRA

f (mm / obr)

GŁÓWNE TYPY ŁAMACZY WIÓRA

f (mm / obr)

f (mm / obr) f (mm / obr)

f (mm / obr) f (mm / obr)
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Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

EFEKTYWNY ZAKRES PRACY ŁAMACZA WIÓRA

f (mm / obr)

ZAKRES ZASTOSOWAŃ PŁYTEK OKRĄGŁYCH
Kontrola spływu wióra

Skuteczność łamania wióra

Ostrość 
krawędzi skrawającej

Bezpieczeństwo 
krawędzi skrawającej

* STANDARD

Materiał obrabiany

Typ płytki

Vc (m / min)

Rodzaj obróbki Obróbka na sucho

ap
 (m

m
)

Obróbka średnia stali zwykłych, 
stopowych i nierdzewnych

Odpowiednia proporcja wytrzymałości krawędzi 
skrawającej i ostrości dzięki kombinacji płaskiego 
ścinu i dużego kąta natarcia.

Obróbka ciężka stali zwykłych 
i stopowych Szeroki łamacz wióra zapobiega zakleszczaniu 

się wióra przy dużych głębokościach skrawania. 
Niewielkie wgłębienia poprawiają formowanie 
wióra przy małych głębokościach skrawania.

STANDARD
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CNMM190616-HV s a a a 19.05 6.35 1.6 7.93
HVCNMM190624-HV s a a s 19.05 6.35 2.4 7.93

CNMM250924-HV s a a a 25.4 9.52 2.4 9.12

CNMM250924-HR a a 25.4 9.52 2.4 9.12
HR

CNMM120408-HX s s 12.7 4.76 0.8 5.16

HX
CNMM120412-HX s s 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM160612-HX s s 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HX s s 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HX s a a a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HX a a a a a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HX s a a s 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HX a a a a 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM160612-HM a a a a a 15.875 6.35 1.2 6.35

HMCNMM160616-HM a a a s s 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HM a a a a a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM s a a s a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HM s a a s a 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HM s a a a s 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HL a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16

HL
CNMM120412-HL a a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HL a a s 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HL a a a s 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HL a a a s 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HL a a a s 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL a a s 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HL s a a s 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM120408-HZ a a a 12.7 4.76 0.8 5.16

HZ
CNMM120412-HZ a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HZ a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HZ a 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HZ s 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HZ s a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HZ s s 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HZ s 19.05 6.35 2.4 7.93
DNMM150408-HL s s s 12.7 4.76 0.8 5.16

HLDNMM150412-HL s s s 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HL a a a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HL a a a a 12.7 6.35 1.2 5.16
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 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

PŁYTKI NEGATYWNE

Numer zamówieniowy Kształt

8
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DNMM150408-HZ s s 12.7 4.76 0.8 5.16
HZDNMM150412-HZ s s 12.7 4.76 1.2 5.16

DNMM150608-HZ s s s 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HZ s s s 12.7 6.35 1.2 5.16

SNMM190616-HV a a a a 19.05 6.35 1.6 7.93
HVSNMM190624-HV s a a a 19.05 6.35 2.4 7.93

SNMM250724-HV s a a a 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HV s a a s 25.4 9.52 2.4 9.12

SNMM250724-HR a a 25.4 7.94 2.4 9.12
HRSNMM250924-HR a a 25.4 9.52 2.4 9.12

SNMM120408-HX s s 12.7 4.76 0.8 5.16

HX
SNMM120412-HX s s 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HX s s 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HX s a a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HX a a a a a 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HX a a a s 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HX s a a s 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HX s a a a 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM150612-HM s a a a a 15.875 6.35 1.2 6.35

HM
SNMM150616-HM s s s 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMM190612-HM s a a a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM s a a a a 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HM s a a s a 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HM s a a s a 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HM s a a s s 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HL a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16

HL
SNMM120412-HL s a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HL s a a s 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM150616-HL s 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMM190612-HL a a a s 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL a a a s 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HL s a a s 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM120408-HZ s s s 12.7 4.76 0.8 5.16

HZSNMM120412-HZ s s s 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HZ s 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HZ s a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HZ s s 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HZ a 19.05 6.35 2.4 7.93
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 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

PŁYTKI NEGATYWNE

Numer zamówieniowy Kształt
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TNMM160408-HL a a a s 9.525 4.76 0.8 3.81
HLTNMM160412-HL a a a s 9.525 4.76 1.2 3.81

TNMM220408-HL a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HL a a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HL a a a a 12.7 4.76 1.6 5.16

TNMM160408-HZ s s s 9.525 4.76 0.8 3.81
HZTNMM160412-HZ s s 9.525 4.76 1.2 3.81

TNMM220408-HZ s 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HZ s 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HZ s 12.7 4.76 1.6 5.16
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RCMX1606M0-RR a a a 16 6.35 – 5.2
RR

RCMX2006M0-RR a a a 20 6.35 – 6.5
RCMX2507M0-RR a a a 25 7.94 – 7.2

RCMX1003M0 a a 10 3.18 – 3.6
RCMX1204M0 a a a 12 4.76 – 4.2
RCMX1606M0 a a a a 16 6.35 – 5.2
RCMX2006M0 a a s a 20 6.35 – 6.5
RCMX2507M0 s a s s 25 7.94 – 7.2
RCMX3209M0 s s s 32 9.52 – 9.5

RCMX1606M0-RR a a a 16 6.35 – 5.2 RR
RCMX2006M0-RR a a a 20 6.35 – 6.5
RCMX2507M0-RR a a a 25 7.94 – 7.2
RCMX3209M0-RR s s 32 9.52 – 9.5

RCMX1003M0 a a 10 3.18 – 3.6
RCMX1204M0 a a a 12 4.76 – 4.2
RCMX1606M0 a a s a 16 6.35 – 5.2
RCMX2006M0 a a s a 20 6.35 – 6.5
RCMX2507M0 s a s s 25 7.94 – 7.2
RCMX3209M0 s s s 32 9.52 – 9.5
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 : Standard magazynowy.  : Na specjalne zamówienie z magazynu w Japonii.

Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

PŁYTKI NEGATYWNE

Numer zamówieniowy Kształt

7°PŁYTKI POZYTYWNE

Numer zamówieniowy Kształt

Standardowa

Standardowa

8

8
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Vc f ap

P 180-280 HB

 UE6110

HL 160 – 275 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HZ 160 – 275 0.40 – 1.20 2.00 – 10.00
HM 160 – 275 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00
HX 160 – 275 0.50 – 1.26 3.00 – 11.00
HV 135 – 225 0.70 – 1.30 4.00 – 12.00

MC6025

HL 160 – 265 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HZ 160 – 265 0.40 – 1.20 2.00 – 10.00
HM 160 – 265 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00
HX 160 – 265 0.50 – 1.26 3.00 – 11.00
HR 135 – 215 0.70 – 1.30 3.00 – 12.00
HV 135 – 215 0.70 – 1.30 4.00 – 12.00

UE6110 HZ 160 – 275 0.40 – 1.20 2.00 – 10.00

MC6035

HX 140 – 200 0.50 – 1.26 3.00 – 11.00
HV 115 – 165 0.70 – 1.30 4.00 – 12.00
HZ 140 – 200 0.40 – 1.20 2.00 – 10.00
HL 140 – 200 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM 140 – 200 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00
HR 115 – 165 0.70 – 1.30 3.00 – 12.00

UH6400
HZ 135 – 195 0.40 – 1.20 2.00 – 10.00
HX 135 – 195 0.50 – 1.26 3.00 – 11.00
HV 110 – 160 0.70 – 1.30 4.00 – 12.00

UE6020 HZ 155 – 250 0.40 – 1.20 2.00 – 10.00
1 / 2

Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

Materiał Twardość Parametry 
skrawania Gatunek

Stale węglowe  
i stopowe

NOWY SYSTEM ŁAMACZY  
WIÓRA DO OBRÓBKI CIĘŻKIEJ
ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

Parametry skrawania : : Obróbka stabilna    : Obróbka ogólna    : Obróbka niestabilna
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Vc f ap

M

≤ 200 HB

US735 HL   75 – 140 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00

US735
HL   75 – 140 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   75 – 140 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   75 – 140 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   75 – 140 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

> 200 HB

US735
HL   60 – 120 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   60 – 120 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   60 – 120 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   60 – 120 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   60 – 120 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   60 – 120 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   50 –   95 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   50 –   95 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   50 –   95 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   50 –   95 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   50 –   95 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   50 –   95 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

≤ 200 HB

US735
HL   75 – 140 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   75 – 140 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   75 – 140 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   75 – 140 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   75 – 140 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   75 – 140 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

> 200 HB

US735
HL   60 – 120 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   60 – 120 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   60 – 120 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   60 – 120 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   60 – 120 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   60 – 120 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

< 450 HB

US735
HL   40 –   80 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   40 –   80 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   40 –   80 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   40 –   80 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

US735
HL   40 –   80 0.40 – 1.00 1.50 –   8.00
HM   40 –   80 0.50 – 1.10 2.00 – 10.00

2 / 2

Nowy system łamaczy wióra do obróbki ciężkiej

Materiał Twardość Parametry 
skrawania Gatunek

Stale nierdzewne  
austenityczne

Stale nierdzewne  
ferrytyczne i  
martenzytyczne

Stale nierdzewne  
hartowane

NOWY SYSTEM ŁAMACZY WIÓRA DO OBRÓBKI CIĘŻKIEJ

Parametry skrawania : : Obróbka stabilna    : Obróbka ogólna    : Obróbka niestabilna
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