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1. MATERIAL OBRABIANY

Stal
. Materiat przyktadowy: 1SO
Stal niskostopowa, CMC 02.1/HB 180 N
1S0 Stal nierdzewna
M Materiat przyktadowy: 1SO
Stal nierdzewna austenityczna, CMC 05.21/ s
HB 180
Zeliwo
. Materiat przyktadowy: 1SO
Zeliwo szare, CMC 08.2/HB 220 H

Zeliwo sferoidalne, CMC 09.2/HB 250

Stop aluminium
Materiat przyktadowy:
Odlew, niestarzony, CMC 30.21/HB 75

Stop zaroodporny
Materiat przyktadowy:
Na bazie niklu, CMC 20.22/HB 350

Stal hartowana

Materiat przyktadowy:

Stal hartowana i odpuszczana, CMC 04.1/
HRC 60

Nowa klasyfikacja materiatowa wykorzystujaca kody MC bedzie w Sandvik Coromant stopniowo zastepowac
dotychczas uzytkowany system oparty o numery CMC.

Kody MC, wzbogacone o podgrupy, dadza mozliwos¢ przedstawienia bardziej uszczegétowionych zalecen
wzgledem parametrow skrawania w poréwnaniu do klasyfikacji materiatow CMC.

2. RODZAJ ZASTOSOWANIA (TOCZENIE / FREZOWANIE)

a, Gteboko$¢ skrawania, mm

Toczenie

A Frezowanie
ALLL

F L

Obrébka zgrubna

Obrébka z maksymalng objetosciowa wydajnoscig skrawania

illub w ciezkich warunkach.

Obrdébka z duzg gtebokoscig skrawania i duzym posuwem.
Obrébka wymagajaca najwyzszego bezpieczenstwa krawedzi.
Obrébka srednia

Wigkszos¢ zastosowan ogolnych.
Obrébka $rednia do lekko zgrubnej.
Szeroki zakres mozliwych kombinacji gtgboko$ci skrawania
i posuwu.

Obroébka wykanczajaca
Obrébka z niewielkimi gtebokos$ciami skrawania i matymi posuwami.
Obrébka wymagajaca niskich sit skrawania.

3. WARUNKI OBROBKI

O {&=»

Dobre warunki

Obrébka ciggta. Wysokie
predkosci. Wstepnie obrobiony
przedmiot obrabiany.
Doskonate mocowanie przed-
miotu. Mate wysiggi.

o (s

Przecietne warunki
Obrobka profilowa. Srednie
predkosci. Kuty lub odlewany
przedmiot obrabiany.

Dobre mocowanie przedmiotu.
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Trudne warunki

Obrébka przerywana. Niskie
predkosci. Trudna w obrébce
skdra odlewnicza / kuznicza na
przedmiocie obrabianym. Stabe
mocowanie przedmiotu.
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4. PARAMETRY SKRAWANIA

Zalecane wartosci poczatkowe predkosci skrawania i posuwu,

a takze ich zakresy (od minimalnych do maksymalnych), sa podawane
na pudetkach z ptytkami, co sprawia, ze rozpoczecie obrébki jest
szybkie i fatwe.

Materiat obrabiany | — —
Rodzaj zastosowania | —

Warunki obrébki | = —~ ' !

L]
i . EvEEs "
ap = gtebokoSC skrawania T
(mm, cal) By

| 8 -:':l. e

fn = posuw (mm/obr, cal/obr)

Ve = predkosSc skrawania
(mm/min, stopa/min) _

f, = posuw/ostrze (mm, cal)

Ve = predkos¢ skrawania
(mm/min, stopa/min)

SANDVIK 3
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5. IDENTYFIKACJA PLYTKI

Ptytki posiadaja trwate oznaczenie gatunku, geometrii, promienia
naroza, oraz numer krawedzi skrawajace;j.

Identyfikacja geometrii: typ materiatu obra-

bianego oraz rodzaj zastosowania.

Promien naroza

6. PLYTKI DEDYKOWANE

Geometrie ptytek i gatunki
przeznaczone dla konkret-
nych materiatéw i warunkow
obrobki.

Pierwszy >
wybor!

Identyfikacja krawedzi

Identyfikacja geometrii:

skrawajacej

Identyfikacja
gatunku

rodzaj zastosowania

""4

Obrobka . a A =
wykariczajaca Obrébka srednia | Obrébka zgrubna ||
-WF / GC4215 “WMX / GC4205 WR / GC4205
-PF / GC4215 -PM / GC4215 -PR/GC4215 [ |
e p A
0 0" 0"
Jednostronna
-WF/GC4215 -WMX / GC4215 | -WR / GC4215
Dwustronna
Jednostronna
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR / GC4225
-WF / GC4225 -WMX / GC4225 -WR / GC4225
-PF / GC4225 -PM / GC4235 -PR/ GC4235
SANDVIK
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Produktywnos¢

Jak ja poprawié?
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Czym jest produktywno$§¢é?

Produktywno$¢ definiowana jest na rozne sposoby. W Sandvik Coromant méwimy o stosunku wartosci
wyprodukowanej do srodkéw zainwestowanych.

Wykonaé wiecej przy mniejszym naktadzie.

Na uzysk moze wptynac kilka czynnikow, takich jak:

- Wybér metody obrabiania oraz droga narzedzia
- Wybér narzedzia, geometria i gatunek ptytki
+ Parametry skrawania (predko$¢, posuw oraz gtebokosS¢ skrawania)

- Mata ilos¢ brakow

+ Mniej zmian narzedzi - wieksze wykorzystanie obrabiarki
- Dostepnos¢ produktu - mniejsze zapasy
+ Wyszkolenie techniczne - lepsze zrozumienie zagadnienia

Jednym z kluczowych czynnikéw jest objetoSciowa wydajnosé
skrawania “Q”, ktéra moze byé mierzona jako ilos¢ usunietego

materiatu w danej jednostce czasu (cm3/min.).

Toczenie:

Objetosciowa wydajnosé
skrawania cm3/min

Q=vg xap xfy

Frezowanie:

Objetosciowa wydajnosé
skrawania cm3/min

ap x ag X Vf

Q= 1000

Wiercenie:

Objetosciowa wydajnosé
skrawania cm3/min

Ve x Dg x fpy
1

Ve

i4i

SANDVIK

szerokoSc¢ frezowania (mm)

gtebokos¢ skrawania (mm)

= $§rednica wiertta (mm)

posuw (mm/obr)

predkos¢ obrotowa
(obr/min)

predkos¢ skrawania
(m/min)

predkos$¢ posuwu (mm/min)
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Brytania Szwecja | Zjednoczone [Niemcy Francja |Wtochy Hiszpania | Japonia
g Norma
O |[BS EN |SS AISI/SAE W.nr. |DIN AFNOR UNI UNE Jis
4360 43C 1412 A573-81 1.0144 [S275J2G3 | E 28-3 - - SM 400A;B;C
4360 50B 2132 - 1.0570 |S355J2G3+CR| E36-3 Fe52BFN/Fe52CFN | - SM490A;B;C;YA,YB
150 M 19 2172 5120 1.0841 [S355J2G3 | 20 MC 5 Fe52 F-431
250A53 45 | 2085 9255 1.5026 | 55Si7 5587 55Si8 56Si7 -
- - - 9262 1.0961 |60SiCr7 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 -
534A99 31 | 2258 52100 1.3505 | 100Cr6 100C6 100Cr6 F131 SuJ2
1501-240 - 2912 ASTM A204GrA [ 1.5415 | 16Mo3 15D3 16Mo3KW 16Mo3 -
1503-245-420 | - - 4520 15423 | 16Mo5 - 16Mo5 16Mo5 -
- - - ASTM A350LF5 [1.5622 | 14Ni6 16N6 14Ni6 15Ni6 -
805M20 362 | 2506 8620 1.6523 [21NiCrMo2 | 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCM220(H)
311-Type 7 | - - 8740 1.6546 | 40NiCrMo22 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 | SNCM240
820A16 - - - 1.6587 [17CrNiMo6 | 18NCD6 - 14NiCrMo13| -
523M15 - - 5015 1.7015 [15Cr3 12C3 - SCr415(H)
- - 2245 5140 1.7045 |42Cr4 42Cr4 SCr440
527A60 48 |- 5155 1.7176 | 55Cr3 55C3 - SUP9(A)
- - 2216 - 1.7262 | 15CrMo5 12CD4 - 12CrMo4 | SCM415(H)
1501-620Gr27 | - - ASTM A182 1.7335 [13CrMo4-5 | 15CD3.5 14CrMo4 5 14CrMo45 | -
F11;F12 15CD4.5
1501-622 - 2218 ASTM A182 1.7380 [10CrMo9 10 | 12CD9, 10 | 12CrMo9, 10 TUH -
Gr.31;45 - F22 - - -
1503-660-440 | - - - 1.7715 [ 14MoV6 3 - - 13MoCrV6 | -
722 M 24 2240 1.8515 [31CrMo12 | 30CD 12 30CrMo12 F-1712
897M39 40C| - - 1.8523 [39CrMoV13 9] - 36CrMoV12 - -
524A14 - 2092 L1 1.7039 [41CrS4 105WCR 5 - -
605A32 - 2108 8620 1.5419  [22Mo4 - F520.S -
1.7323  {20MoCrMo16
823M30 33 | 2512 1.7228 | 50CrMo4 - 653M31 -
1.2713 | 55NiCrMo16
- - 2127 1.7139 [ 16MnCrS5 -
15755 [31NiCri4
830 M 31 2534 - - 31NiCrMo134| - F-1270
- 2550 L6 1.2721 |50NiCr13 55NCV6 - F-528
816M40 10 |- 9840 1.6511 [36CrNiMo4 | 40NCD3 38NiCrMo4(KB) | 35NiCrMo4 | -
817M40 24 | 2541 4340 1.6582 [34CrNiMo6 | 35NCD6 35NiCrMo6(KB) | - -
530A32 18B | - 5132 1.7033 |34Cr4 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H)
530A40 18 |- 5140 1.7035 [41Cr4 42C4 41Cr4 42Cr4 SCr440(H)
(527M20) - 2511 5115 1.7131 [ 16MnCr5 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 |-
1717CDS110 | - 2225 4130 1.7218 |25CrMo4 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 SCM420;SCM430
AM26CrMo4
708A37 19B | 2234 41374135 1.7220 |34CrMo4 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 | SCM432;,SCCRM3
708M40 19A | 2244 4140;4142 1.7223 | 41CrMo4 42CDATS 41CrMo4 42CrMo4 | SCM 440
708M40 19A | 2244 4140 1.7225 |42CrMo4 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 | SCM440(H)
722M24 40B | 2240 - 1.7361 |32CrMo12 | 30CD12 32CrMo12 F124.A -
735A50 47 2230 6150 1.8159 |51Crv4 50CV4 50Crv4 51Crv4 SUP10
905M39 41B | 2940 : 1.8509 |41CrAIMo7 | 40CADS6, 12 | 41CrAIMo7 41CrAIMo7 |-
BL3 - - L3 1.2067 |100Cr6 Y100C6 - 100Cr6 -
- 2140 - 1.2419 |105WCr6 105WC13 10WCr6 105WCr5 | SKS31
107WCrsKU SKS2, SKS3
- L6 1.2713 | 55NiCrMoV6 | 55NCDV7 - F.520.S SKT4
1 = Klasyfikacja Materiatéw Coromant
SANDVIK
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Wykaz odpowiednikow materiatowych
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Wielka Stany
Brytania Szwecja  |Zjednoczone| Niemcy Francja Wiochy Hiszpania | Japonia
fEJ Norma
(@) BS EN | SS AISI/SAE | W.-nr. DIN AFNOR UNI UNE JIS
|SO | 304511 - 2352 304L 1.4306 | X2CrNi 19-11 Z2CN18-10 X2CrNi18 11 - -
304S31 | 58E | 2332/2333 304 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304
M Fa541
F.3504
05.21 303521 58M| 2346 303 1.4305 | X8CrNiS 18-9 Z10CNF 18.09 [ X10CrNiS 18.09 | F.3508 SUS303
<11304515 | 58E | 2332 304 1.4301 | X5CrNi 18-10 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304
304C12 2333 Z3CN19.10 - - SUS304L
304512 - 2352 304L 1.4306 | X2CrNi 18 9 Z2CrNi18 10 X2CrNi18 11 F.3503 SCS19
- - 2331 301 1.4310 | X9CrNi 18-8 Z12CN17.07 X12CrNi17 07 F3517 SUS301
304562 - 2371 304LN 1.4311 X2CrNiN 18 10 Z2CN18.10 - - SUS304LN
316516 58J | 2347 316 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 | Z6CND17.11 X5CrNiMo17 12 | F.3543 SUS316
- - 2375 316LN 1.4429 | X2CrNiMoN 17-13-2| Z2CND17.13 - - SUS316LN
316513 2348 316L 1.4404 | X2CrNiMo17-12-2 | Z2CND17-12 X2CrNiMo1712 -
316513 - 2353 316L 1.4435 | X2CrNiMo18-14-3 | Z2CND17.12 X2CrNiMo17 12 SCS16
- - SUS316L
316333 - 2343 316 1.4436 | X4CrNiMo17-13-3 | Z6CND18-12-03 | X8CrNiMo1713 -
2847
V 0890A
321512 58B| 2337 321 1.4541 X6CrNiTi18-10 Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 F.3553 SUS321
F.3523
347517 58F | 2338 347 1.4550 | X10CrNiNb 189 | Z6CNNb18.10 | X6CrNiNb18 11 F.3552 SUS347
F.3524
320817 58J | 2350 316Ti 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 | Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 | F.3535 -
- - - 318 1.4583 | X10CrNiMoNb 18 12| Z6CNDNb17 13B | X6CrNiMoNb17 13 - -
309524 - - 309 1.4828 | X15CrNiSi 20 12 | Z15CNS20.12 - - SUH309
310824 - 2361 3108 1.4845 | X8CrNi 25-21 Z12CN25 20 X6CrNi25 20 F.331 SUH310
301821 58C| 2370 308 1.4406 | X2CrNiMoN17-11-2) ZINCDU25.20 | - F.8414 SCS17
- 2387 - 1.4418 | X4CrNiMo 16-5-1 Z6CND16-04-01
Grade 300 0130 No45B |0.6030 |EN-GJL-300 Ft30D G30 FG 30 FC300
Grade 350 0135 No50B |0.6035 |EN-GJL-350 Ft35D G35 FG 35 FC350
Grade 400 0140 No55B |0.6040 |EN-JL-Z Ft40 D
SNG 600/3 0732-03 - 0.7060 | EN-GJS-600-3 FGS 600-3 FCD600
SNG 700/2 0737-01 100-70-03/0.7070 | EN-GJS-700-2 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 | FCD700
N LM25 4244 356.1 A5052
4247 A413.0  |3.2582.05 | GD-AISI12 A6061
30.21 LM24 4250 A380.1 3.2162.05 | GD-AISi8Cu3 A7075
=7 LM20 4260 A413.1 G-AISi12(Cu) ADGC12
LM6 4261 A4132  |3.2982 | AlSi12Cut
LM9 4253 A360.2 [3-2382 | AISi1OMgFe
- - 5660 24662 | Nimonic alloy 901 | ZSNCDT42 -
s 3146-3 - 5391 NC12AD -
20,29 HR8 - 5383 2.4668 | Inconel 718 - -
&€ 3072-76 - 4676 24375 | Monel alloy K-500 |- - -
Hr401,601 - - 2.4631 Nimonic alloy 80A | NC20TA - -
- AMS 5399(2.4973 | NiCr19Co11MoTi | NC19KDT - -
- AMS 5544 NC20K14 - -
2258-08 440A 1.4108 | X100CrMo13 - - - C4BS
H 2534-05 610 14111 X110CrMoV15 - - - AC4A
2541-06 0-2 - X65CrMo14 - - AC4A
04.1 14740 | Coow
1.2067 | 100Cr6
1.2419 |10 5WCr6
SANDVIK
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Podstawowe informacje

Tablica zamiany dla réznych skal twardosci

Do pomiaréw twardosci w przemysle stosuje sie rozne metody.

Ponizsza tabela pozwala na poréwnanie trzech najbardziej znanych metod.

Zalecane przez CoroKey parametry skrawania podano dla twardo$ci Brinella (HB).
HB 180 dla stali (kod CMC 02.1)
HB 180 dla stali nierdzewnej (kod CMC 05.21)
HB 220 dla zeliwa szarego (kod CMC 08.2)
HB 250 dla zeliwa sferoidalnego (kod CMC 09.2)
HB 75 dla aluminium i metali niezelaznych (kod CMC 30.21)
HB 350 dla superstopéw zaroodpornych (kod CMC 20.22)

HRC 60 dla materiatow hartowanych (kod CMC 04.1)

CMC = Klasyfikacja Materiatdow Coromant (Coromant Material Classification). Patrz wykaz odpowiednikow
materiatowych na stronie 6.

/

Wytrzymato$¢ | Twardos¢ Tward}?é Twardos¢ Rockwella Wytrzymato$¢ [Twardos¢  |Twardos¢ | Twardos¢
na rozcigganie [Vickersa Brinell na rozciaganie|Vickersa Brinella Rockwella
N/mm? HV HB HRC HRB N/mm? HV HB HRC
255 80 76.0 - - 1030 320 304 32.2
270 85 80.7 = 41.0 1060 330 314 33.3
285 90 85.5 - 48.0 1095 340 323 34.4
305 95 90.2 = 52.0 1125 350 333 35.5
320 100 95.0 - 56.2 1155 360 342 36.6
350 110 105 = 62.3 1190 370 352 37.7
385 120 114 - 66.7 1220 380 361 38.8
415 130 124 = 71.2 1255 390 371 39.8
450 140 133 - 75.0 1290 400 380 40.8
480 150 143 = 78.7 1320 410 390 41.8
510 160 152 - 81.7 1350 420 399 42.7
545 170 162 = 85.0 1385 430 409 43.6
575 180 171 - 87.5 1420 440 418 44.5
610 190 181 = 89.5 1485 460 437 46.1
640 200 190 - 91.5 1555 480 - 47.7
660 205 195 = 92.5 1595 490 = 48.4
675 210 199 - 93.5 1630 500 - 49.1
690 215 204 = 94.0 1665 510 = 49.8
705 220 209 - 95.0 1700 520 - 50.5
720 225 214 = 96.0 1740 530 = 51.1
740 230 219 - 96.7 1775 540 - 51.7
770 240 228 20.3 98.1 1810 550 = 52.3
800 250 238 22.2 99.5 1845 560 - 53.0
820 255 242 23.1 = 1880 570 = 53.6
835 260 247 24.0 (101) 1920 580 - 54.1
850 265 252 24.8 = 1955 590 = 54.7
865 270 257 25.6 (102) 1995 600 - 55.2
900 280 266 271 = 2030 610 = 98.7
930 290 276 28.5 (105) 2070 620 - 56.3
950 295 280 29.2 = 2105 630 = 56.8
965 300 285 29.8 - 2145 640 - 57.3
995 310 295 31.0 = 2180 650 = 57.8

8 SANDVIK
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Podstawowe informacje

Zmiana predkosci skrawania w zaleznosci od twardosci, HB

BFO
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Na dalszych stronach, parametry skrawania dla zale-
canych gatunkow pierwszego wyboru podawane sa w
nawigzaniu do podanych w tabelach wspotczynnikow
twardosci (HB).

Jezeli twardosé obrabianego materiatu jest inna,
to predkos¢ skrawania nalezy pomnozy¢ przez
wspotczynnik z ponizszej tabeli.

Mniejsza twardosé

Wieksza twardosé

ff,‘?sll CMC" |HB? 609  -40 20 0 +20 440  +60  +80  +100

021 |HB?180 | 1,44 1,25 1,11 1,0 091 084 0,72 0,67
0521 |HB?180 | 1,42 1,24 1,11 1,0 091 084 71),78 0,73 0,68
082 |HB?220 | 1,21 1,3 1,06 1,0 095 090 /086 082 0,79
092 |HB?250 | 1,33 121 1,09 10 091 084/ 075 070 065

N [3021 [HB275 1,05 1,0 0,95 /

S |2022 [HB? 350 1,12 1,0 0,89 /

H |041 [HRCI60 1,07 1,0 097 /

= Klasyfikacja Materiatow Coromant
= Twardos&¢ Brinella

= Twardos¢ Rockwella

Przyktad:

Jesli do danej obrobki toczeniem wybrana zostata ptytka
CNMG 120416-PM, to zalecane przez CoroKey para-
metry skrawania odnosza sie do gatunku pierwszego
wyboru GC4225 i do stali niskostopowej (kod CMC 02.1)
o twardosci HB 180:

Gtebokos¢ skrawania (@,)=3mm
Posuw (f ) = 0,40 mm/obr.
Predkosc skrawania (v,) = 305 m/min.

Wykres dla powyzszej tabeh dla P, M iK

Gdy materiat obrabiany ma inng twardos¢, np. HB 240,
to réznica pomiedzy podang twardosScig HB 180 i HB
240 wynosi + 60.

Wspbtczynnik w tabeli wynosi 0,77.

Predkos¢ skrawania dostosowana do twardosci HB 240 =
305 m/min. x 0,77 = 234,85 m/min. ~ 235 m/min.

44 Stal stal nlerdzewna HB180 ‘ ‘ ‘

1,4 .
= \1 5 |, 139 107 Zellwo szare, HB220
= il B 4 - '
g 1,2 o 1 445 Zeliwo sferoidalne, HB250 -
© \e 1,06 1,05 700 /
S 10 1098 /
3 100 ot |00
S os 0,91 \i ’ 0.90 P g 0,79

" 084 —S—_ k \0,68
B 0.8 0,63
e 0,77 :
S o io}et; -4 %78 —
= ’ 0,62 TG —
g 058 Thss
g‘ 0,4 ’ 0,51
N
L2
Qo . Pl
2  021—Mniejsza twardosé Wigksza twardosc,
= i | | | ol | | | | R

00 _— e
N/mm2 400 470 540 610 675 745 810 880 950 1015 1085 1150 1220
HB 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340 360

Wytrzymato$é na rozcigganie / twardosc
SANDVIK
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Tabela przeliczeniowa

ERGO. Predkos¢ skrawania (v,) — Obroty na minute (obr/min.)

Przedmiot/ Predkos¢ skrawania (v,), m/min

frez
(] 30 40 50 100 150 200 300 400 500 600 700
12 795 1060 1326 2652 3979 5305 | 7957 10610 13262
16 597 795 995 1989 2984 3978 | 5968 7957 9947 11936
20 477 637 796 1591 2387 3183 | 4774 6366 7957 9549 11140
25 382 509 637 1273 1910 2546 | 3819 5092 6366 7639 8912
32 298 398 497 994 1492 1989 | 2984 3978 4973 5968 6963
40 239 318 398 795 1194 1591 | 2387 3183 3978 4774 5570
50 191 255 318 636 955 1272 | 1909 2546 3183 3819 4456
63 151 202 253 505 758 1010y 1515 2021 2526 3031 3536
80 119 159 199 397 597 [795 | 1193 1591 1989 2387 2785
100 95 127 159 318 477 636 952 1273 1591 1909 2228
125 76 109 124 255 382 509 764 1018 1237 1527 1782
160 60 80 99 198 298 397 596 795 994 1193 1392
175 55 71 91 182 273 363 544 727 909 1091 1273
200 48 64 80 160 239 318 476 636 795 954 1114

Przyktad: ~ Zastosowano frez o Srednicy 80 mm. Wyjsciowa predkosci skrawania (v,) podana na pudetku wynosi

200 m/min. W lewej kolumnie odnajdujemy wiersz z dana Srednica frezu, za§ w nagtéwku tabeli wybieramy
kolumne z odpowiednia predkoscia skrawania. Na przecieciu tego wiersza z wybrang kolumna odczytujemy
wymagana predkos¢ obrotowa wrzeciona: 795 obr/min.

0golne wskazowki:

A

c

Wzory

Warto$¢ wyjsciowa

Aby zachowa¢ warunki formowania wiérow
przy zmianie parametréw skrawania, nalezy
jednoczesnie zwigkszaC/zmniejszaC v, i f,..

Predkos¢ skrawania, m/min.
_ TX D_xn
° 1000

v, = predkos¢ skrawania, m/min
n = predko$¢ obrotowa, obr/min
D, = srednica, mm

Predkos¢ wrzeciona, obr/min.
_ v,x 1000
n XD,

n = predkosc¢ obrotowa,

obr/min
v, = predkos¢ skrawania, m/min
D, = srednica, mm

Predkos¢ posuwu, mm/min.
Ve=nXxzxf,

v, = predkos¢ posuwu, mm/min
n = predkos¢ obrotowa, obr/min
z = liczba ostrzy, sztuk
f, = posuw, mm/ostrze

10
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TOCZENIE

Narzedzia tokarskie

Jak wybra¢ wtasciwe narzedzie do danej operacji

12

CoroTurn® RC

— Obrébka zewnetrzna, od zgrub-
nej do wykanczajacej CoroTurne 107
— Obrébka zewnetrzna matych,
dtugich i smuktych
przedmiotow

CoroTurn® RC

CoroTurn® 107
CoroTurn® RC

CoroTurn® 107

Najwazniejsze sprawy do
uwzglednienia

Stosowaé w miare mozliwosci kat
przystawienia mniejszy niz 90°.
Ograniczy to udar i sity skrawania.

SANDVIK



TOCZENIE

Narzedzia tokarskie

Jak wybra¢ wiasciwe narzedzie do danej operacji

OBROBKA WEWNETRZNA

CoroTurn® 107

— Pierwszy wyboér do wewnetrznej
obrébki otworéw o matych i $rednich T-MAX P

Srednicach oraz w przypadku stoso- . .

wania dlugiego wysiegu. — Wewnetrzna obrot_>ka w duzyc_:h
otworach z matymi wysiegami
narzedzia, w stabilnych warun-
kach.

CoroTurn® 107

CoroTurn® 107

Najwazniejsze sprawy do
uwzglednienia

Stosowac kat przystawienia zblizony do
90°. Ograniczy to udar i sity skrawania.
Stosowac najwiekszy rozmiar trzonka

i najmniejszy mozliwy wysieg trzonka,
aby zapewni¢ maksymalng stabilnos¢.

SANDVIK 13
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Narzedzia tokarskie

Oznaczenia ptytek i oprawek
Wyciag z ISO 1832—1991

Tolerancja

Grubos¢ plytki

C/N M G| 090308 - PF

1. Ksztaft ptytki

| | 5. Wielko$¢ ptytki = dtugosc¢ krawedzi skrawajgcej

2. Kat przytozenia ptytki

OPRAWKI . "

Zewnetrzné

D

B 1

C3- |

Wewnetrzne

Peoeoooo o ol

A 25

-
({e

H J G

[6)]

Srednica
trzonka

S = Trzonek jednolity stalowy
A = Trzonek stalowy z wewnetrznym
doprowadzeniem chtodziwa

Coromant Capto®
Wielkos$¢ ztacza

Konfiguracja
oprawki

SANDVIK

14




TOCZENIE

Narzedzia tokarskie

Oznaczenia ptytek i oprawek
Wyciag z 1ISO 1832—1991

1. KSZTALT PLYTKI 2. KAT PRZYLOZENIA PLYTKI

e | 0| B Al vel B ER

D R S T Vv C N

4. TYP PLYTKI 5. WIELKOSC PLYTKI = DLUGOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ

AP G O H 4 Q H A a4

[V e R ) e
Imm: 06—19 07—15 06—12 09—19 06—22 11—16 06—08

7. PROMIEN NAROZA

04 r =04 Zalecenia odnosnie pierwszego wyboru promienia naroza:
(1)2 :8 f ?2 T-MAX P CoroTurn 107
f'e 16 r =16 OBROBKA WYKANCZAJACA 08 04
o4 Fooa SREDNIA 08 08
ry=2 ZGRUBNA 12 08

8. GEOMETRIA — OPCJA PRODUCENTA

Producent moze doda¢ do kodu oznaczajacego geometri¢ ptytki dodatkowe dwa
znaki, na przykfad

-PF = 1SO P Obrébka wykanczajgca
-MR = ISO M Obrdébka zgrubna

B. SYSTEM MOCOWANIA

D@ M@ P@ s@

Docisk sztywny (RC) Docisk od gory oraz Docisk przez otwor Mocowanie Srubg
przez otwor

D. WERSJA NARZEDZIA | | E. WYSOKOSC TRZONKA | | G. DLUGOSC NARZEDZIA

. Dtugosc¢ S B
R o @ narzedzja i l1 ’
h D
w mm ﬂ

[

Wersja prawa

Ky

L zzz F. SZEROKOSC TRZONKA H = 100 S = 250
Wersja lewa K = 125 T = 300
BESEN M= 150 U = 350
A P = 170 V = 400

N 78 Q= 180 W= 450
Neutralna b R = 200 Y = 500

SANDVIK 15
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TOCZENIE

Narzedzia tokarskie

Plytki tokarskie ujemne T-MAX P o ksztatcie podstawowym
Stal, stal nierdzewna i Zeliwo — ISO P, M oraz K

Jak dokonac¢ najlepszego wyboru dla

operac;ji tokarskiej

Ponizsze wykresy ilustruja zalecane kombinacje

geometrii i gatunkow.

O DOBRE WARUNKI

Obrébka ciagta. Wysokie
predkosci skrawania. Detale
wstepnie obrobione i z lekka
skora lub zgorzeling. Pewne
zamocowanie przedmiotu
obrabianego.

O PRZECIETNE WARUNKI

Pierwszy wybor dla ogbInych
zastosowan.

Obrébka profilowa oraz lekka
obrébka przerywana. Srednie
predkosci skrawania. Materiaty
ze skora odlewnicza i zgorzeling
kuznicza. Dobre mocowanie
przedmiotu obrabianego.

. TRUDNE WARUNKI

Obrobka przerywana lub
ciezka obrobka zgrubna. Mate
predkosci skrawania. Trudna
w obrébce skéra odlewnicza
lub zgorzelina kuznicza. Stabe
mocowanie przedmiotu
obrabianego.

Plytki Wiper dla najwyzszej produktywnosci
i wysokiej jakoSci wykonczenia powierzchni;

geometria -WF i -WMX.

16

Obrobka 2 - . Obrobka
wykanczajaca [OProbka srednial 7o hna
\WF/GC4215 | -WMX/GC4205 | -WR/GC4205
-PF / GC4215 -PM/GC4015 | -PR/GC4215
" oy s
S Jednostronne
K<}
S -WF/GC4215 | -WMX/GC4215 | -WR/GC4215
>
(';‘) Dwustronne
e
'Qq—: Jednostronne
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR/ GC4225
| \WF/GC4225 | -WMX/GC4225 | -WR/GC4225 |
-PF / GC4225 -PM/GC4235 | -PR/GCA4235
ISO/ANSI M STAL NIERDZEWNA
Obrobka 2 a . Obrobka
wykanczajaca |OProbka srednia  zgryhna
WF/GC2015 | -WMX/GC2015
_MF/GC2015 | -MM/GCeo15 | ~MR/GC2025
; | o @
g
g -WF/GC2015 | -WMX/GC2015
>
g .
'ng- Jednostronne
-MF / GC2015 -MM / GC2025 -MR / GC2025
WF/GC2015  -WMX/GC2015  -MR/GC2025
MF/GC2025  -MM/GC2035  -MR/GGC2035
Obrobka < 2 . Obrobka
wykanczajaca |OProbka srednial a1 bna
WF/GC3215 | -WMX/GC3215
NGA/CC650 | -NGA/CCeigo | ~KR/GC3205
- et -
Q9
S -WF/GC3215 | -WMX/GC3215
R
2
5§
I
-KF / GC3215 -KM / GC3205 -KR / GC3205
\WF/GC3215 | -WMX/GC3215
| -KF/GC3215 | -KM/Gospis | KR/GCS215 |
SANDVIK

Coromant

@

>

o\

WARUNKI

WARUNKI

WARUNKI



Narzedzia tokarskie

Plytki tokarskie dodatnie CoroTurn® 107 o ksztatcie podstawowym
Stal, stal nierdzewna i zeliwo — ISO P, M oraz K

TOCZENIE

Jak dokona¢ najlepszego wyboru dla

operac;ji tokarskiej

Ponizsze wykresy ilustruja zalecane kombinacje

geometrii i gatunkow.

O DOBRE WARUNKI

Obrébka ciagta. Wysokie
predkosci skrawania. Detale
wstepnie obrobione i z lekka
skora lub zgorzelina. Pewne
zamocowanie przedmiotu
obrabianego

O PRZECIETNE WARUNKI

Pierwszy wybor dla ogblnych
zastosowan.

Obrobka profilowa oraz lekka
obrébka przerywana. Srednie
predkosci skrawania. Materiaty
ze skora odlewnicza i zgorzelina
kuZznicza. Dobre mocowanie
przedmiotu obrabianego.

. TRUDNE WARUNKI

Obrobka przerywana lub
ciezka obrobka zgrubna. Mate
predkosci skrawania. Trudna
w obrébce skoéra odlewnicza
lub zgorzelina kuznicza. Stabe
mocowanie przedmiotu
obrabianego.

Obrobka

Obrébka Srednia

Obrobka

Plytki Wiper dla najwyzszej produktywnosci
i wysokiej jakoSci wykonczenia powierzchni;

geometria -WF i -WM.

wykanczajaca zgrubna
\WF/GC4215 | -WM/GC4215 A
PF/GC4215 | -PM/GC4215 | "PR/GCA4215 O
ey s
. [ ®] o
‘o
Q9
2 -WF / GC4215 -WM / GC4215 g
3
R d| 2
g g
i
oy
-PF / GC4215 -PM / GC4225 -PR/ GC4225
\WF/GC4215 WM / GC4225
-PF / GC4225 -PM/ GC4235 AR @CRERR | @
ISO/ANSI ] STAL NIERDZEWNA
Obrobka < < h Obrobka
wykanczajaca |OProbka srednia| g hng
WF/GC2015 | -WM/GC2015
MF/GC2015 | -MM/GCoo15 | ~MR/GC2015 O
g
S -WF / GC2015 -WM / GC2015 £
5 > z
=
5>
oy
-MF / GC2015 -MM/GC2025 | -MR/GC2025
-MF / GC2025 -MM / GC2035 -MR / GC2035 | .
Obrobka < < i Obrobka
wykaiiczajaca |OProbka srednial oo hna
\WF/GGC3215 | -WM/GC3215 | A
-KF / GC3005 KM / GC3005 51/ e O
— S s
5 @ | @
Q —
S -WF / GC3215 WM / GC3215 g
5 Dz
g —» =
2
T
-KF / GC3205 -KM / GC3215 -KR / GC3210
WM/ GC3215
| -WF / GC3215 KM/ GOAE -KR / GC3215 | . v
SANDVIK 17




TOCZENIE

Produktywnos¢

Jak ja poprawié?

Szybsze usuwanie materiatu

Jesli chcesz zmieni¢ predkosé skrawania, aby przyspieszy¢ usuwanie materiatu, nowa predkosé skrawania
mozesz wyliczy¢ postugujac sie ponizsza tabela.

TrwatoS¢ ostrza
(min.) 10 15 20 25 30 45 60

Wspbtczynnik
korekcyjny

1,11 1,0 093 08 084 075 0,70

Przykiad:  Jezeli zalecana predkoSc skrawania (v,) = 225 m/min., to trwatoS¢ narzedzia rowna 10 minut zapewnia:
225x 1,11 ~ 250 m/min.

Posuw

. . P . H
Uwaga!  Przy zwigkszaniu posuwu (f, mm/obr) predkoSc skrawania f, ‘ 025 04 0,7
(v, m/min) nalezy zmniejszyC - i odwrotnie — tak jak podajg v ‘ 310 265 210
zalecenia odno$nie parametrow skrawania. °
Predkos¢
Kompensacja wartosci predkosci skrawania i posuwu dla toczenia
Zwigkszony posuw f., mm/obr.

+0,25

P ™~ Przykiad 1 w02
rzvkia PR P

% \I_\) o5 p Wartosc wyjSciowa
z L +0,10 /
~ 1 \
] 1 ~~ +0,057¥
3 '
o |- L 0 |
T -20% -15% -10% 5% 0% +5% +10% +15% +209
g -0,05 ~
2 -0,10 \\
S Iy
%) -0,15
K T AU DR Ep T~
= -0,20 \\
g 25 Y Przyktad 2

Zmniejszony posuw f, mm/obr.
Jak korzystaé¢ z wykresu

Wykres ten pokazuje w uproszczony sposob, jak wybra¢ warto$¢ poczatkowa predkosci skrawania i posuwu.
Parametry skrawania umieszczone na pudetku z ptytkami podane sa dla trwatoSci ostrza wynoszacej 15 minut.
TrwatoS¢ ta pozostanie taka sama dla parametréw dobranych z wykresu.

Przyktad 1: Zwiekszenie posuwu 0 0,15 mm/obr. Przyktad 2: Zwiekszenie predkosci skrawania 0 15%
(+0,15). Rezultat: Zmniejszenie posuwu 0 0,18 mm/obr.
Rezultat: Zmniejszenie predkosci skrawania o0 12%

18 SANDVIK
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Narzedzia tokarskie

Obliczanie zapotrzebowania na moc

Przyblizone zapotrzebowanie na moc brutto (kW) przy sprawnosci obrabiarki 80%

Obrébka Srednia do zgrubnej

a,x f, (gtgbokos¢ skrawania x posuw)

v, 2x0.2 4x0.3 6x0.5
150 3.4 9.2 20.3
200 45 12.3 27.1
250 5.7 15.4 33.8
300 6.8 18.5 406
350 7.9 215 47.4
400 9.1 246 54.1
150 3.8 10.3 23.2
M| 200 5.0 13.8 31.0
250 6.3 17.2 38.7
150 2.3/2.8 6.2/7.6 13.4/16.5
200 3.1/3.8 8.3/10.15 17.9/21.9
250 3.9/4.7 10.3/12.7 22.4/27.4
300 4.6/5.7 12.4/15.2 26.8/32.9
500 4.0 10.9 23.9
N | 1000 8.0 21.7 478
1500 12.0 326 716
2000 16.0 434 95.5
20 0.8 21
s| 45 1.7 47
90 35 9.4
60 3.4 9.1
120 6.7 18.2
H| 150 10.1 27.4
2.3 = z famaczem wiorow
2.8 = bez tamacza wioréw
W skrawaniu metalu wymagania co do mocy ap = glebokos¢ skrawania (mm)
netto (Pg), wyrazonej w kW, sa istotnym B . .
parametrem w przypadku obrébki zgrub- Ve = predkosc skrawania (m/min)

nej. Obrabiarka musi bowiem dysponowac
wystarczajacg mocg do wykonania danej
operacji. Sprawnosé jej napedow bedzie tu ke = opdr wtasciwy skrawania (N/mm?2)
rébwnie wazna.

fn = posuw (mm/obr)

n = predkos¢ obrotowa (obr/min)

Pc = moc netto (kW)

b Ve X @p X fy X K¢ W
¢ 60 x 103

SANDVIK 19
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Narzedzia tokarskie

Wskazowki dla ptytek dogtadzajacych Wiper

Podniesienie wydajnosci dzieki ptytkom dogtadzajacym Wiper

Ptytki dogtadzajace sa innowacyjnymi ptytkami
zapewniajacymi wysoka wydajnos¢ obrobki
potwykanczajacej i wykanczajacej. Dzieki niewielkiej
zmianie naroza ptytki, warto$¢ posuwu moze zostac
podwojona przy zachowaniu jakosci wykonczenia
powierzchni.

Promien ptytki Wiper Promien ptytki Wiper Standardowy promien
Dwukrotnie wiekszy posuw Taki sam posuw naroza

A
AP\ R
«‘J“‘;‘s“‘“@c‘

Poréwnanie ptytek z narozem standardowym i wiper

Posuw, f, Standard Wiper Standard Wiper Standard Wiper
(WF/WM) (WMX) (WMX)
r. 0.4 r, 0.4 r. 0.8 r, 0.8 r. 1.2 r.1.2
mm/obr Ry um R, um R5 um R, um R, pm R, pm
0.07 0.31 0.30 - = - =
0.10 0.63 0.32 0.31 - - -
0.12 0.90 0.45 0.45 - - =
0.15 1.41 0.70 0.70 0.25 0.47 -
0.18 2.03 1.00 1.01 0.30 0.68 -
0.20 2.50 1.25 1.25 0.35 0.83 0.30
0.22 3.48 1.74 1.74 0.40 1.16 0.30
0.25 - - 2.25 0.45 1.50 0.40
0.28 - - 2.82 0.50 1.88 0.40
0.30 - - 3.23 0.55 2.16 0.40
0.35 - - 4.40 0.60 2.93 0.50
0.40 - - 5.75 0.70 3.83 0.65
0.45 - - 8.54 1.10 5.70 0.85
0.50 - - 10.55 1.30 7.03 1.15
0.55 - - - - 8.51 1.20
0.60 - - - - 10.13 1.30
SANDVIK
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Narzedzia tokarskie

Gatunki do toczenia

Przeglad gatunkow

- ISO-M - ISO-N ISO-S ISO-H

A Odpornosé na Scieranie 4 Stabilne
cC
GC 650
4205 GC cc SOsF
GC 2015 6190 cD10 GC CB
4215 GC GC 1105 7015 O =
GC 2025 3205 H10 GC CB =
4225 GC GC 1115 7025 =
GC 2035 3210
H13A
3215
Y Udamosé Y Niestabilne
SANDVIK
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TOCZENIE

Narzedzia tokarskie

Jak wybra¢ ptytke i oprawke

Ptytki ujemne T-MAX P Ptytki dodatnie CoroTurn 107 Oprawki
Okreslié Przejdz do strony poswieconej Przejdz do strony poSwigconej Przejdz do strony
teriat T tri TE —— tri poswigconej oprawkom.
materia ptytkom i wybierz geometrie, ga- ptytkom i wybierz geometrie, ga- Wybierz typ i wielkosé
tunek, oraz parametry skrawania. | | |tunek, oraz parametry skrawania. uchwytu.
Obrébka Obrébka  Obrobka Obrébka Obrébka Obrébka Obrébka
wykanczajaca Srednia zgrubna wykanczajaca  Srednia zgrubna zewnetrzna
o @ @ e e Oprawki na ptytki
Strona Strona Strona 28 Strona Strona Strona ujemne
24 26 30 70 72 74 Chwyt trady-
cyjny
Obrébka  Obrébka  Obrébka Obrébka ~ Obrébka  Obrobka Strony 58-62
wykanczajaca  Srednia zgrubna wykanczajaca Srednia zgrubna
Coromant
M Capto
Strony 59-63
Strona Strona Strona Strona Strona . .
St 36
2 24 rona b 76 78 0 Oprawk.l na ptytki
dodatnie
Obrobka Obrébka Obrobka Obrébka Obrobka Obrébka Chwyt trady-
wykanczajaca  Srednia zgrubna wykanczajaca Srednia zgrubna cyjny
Coromant
Strona Strona 42  Strona 46 Strona Strona Strona Capto
40 82 84 86 Strony 97-101
44 48
Obrébka Obrobka
Srednia wewnhetrzna
N @ Oprawki na ptytki
dodatnie
St; ona Chwyt trady-
cyjny
Strony
Obrébka Obrébka Obrébka Obrébka Obrébka 102-104
wykafczajaca  Srednia zgrubna wykafczajaca  Srednia Coromant
Capto
S Strony
103-105
Strona Strona Strona Strona Strona
50 52 54 90 92 Oprawki na ptytki
ujemne
Obrébka Obrobka Chwyt trady-
wykanczajaca wykanczajaca & cyiny
o = Strony 65-68
<> S5
° Coromant
Strona Strona Capto
56 94 Strony 64-666
SANDVIK
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Narzedzia tokarskie

Toczenie z uzyciem ptytek T-Max P i CoroTurn® 107

OBROBKA ZEWNETRZNA  (Strony 58 - 63) CoroTurne RC ’

c® B4 (Ve BT |°® = . ==
(W) <27° <25°
a1 95° A 93° I 1% 93° [N 3

A A TA o

o\ t
. 75° %

93° 91° 91°
| s [
s ==
o &
75° 45°

OBROBKA WEWNETRZNA (Strony 64 - 69)

C w D S
ellle==4 L= = [ 4 [a=—" =

95° 95° 91° 750 -

OBROBKA WEWNETRZNA (Strony 101 - 105) CoroTurn 107

Mocowanie $rubg

@ %3 P <Izss)> E:ﬂ <¥> il = | A Eﬁ:

107,5° 95° o 7T P |ew Aol ere

s
: B
75° -

OBROBKA ZEWNETRZNA (Strony 96 - 101)

=B, e 89 = 50| B2
‘ - 4 | o ﬁss 93° N2 ore -

107,5°
5
S I S R R
A I s = & @8 o ﬂ o gl
91° 75° 45° - A &

Ksztatt ptytki: G = rombowa 80°, D = rombowa 55°, R = okragfa, S = kwadratowa,
T = trojkgtna, V = rombowa 35°, W = trygonalna

SANDVIK 03



TOCZENIE

T-MAX P

Dwustronne
a,= 0,25 -4,0 mm
f,=0,1-0,5 mm/obr

CNMG 12 04 08-PF

ap=0,3—1,5 mm
f,=0,1-0,4 mm/obr

Gtebokos¢ skrawania

4

4.0
3.0 “WF
2.0
10 -PF

f
0.102030.4050.6 Pgsuw

CNMG 12 04 08-WF

WF - dla produktywnego toczenia wykanczajgcego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie

Detale: sztywne walty, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartosci posuw
przy takim samym wykofczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie.

-PF

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie, toczenie wsteczne

i profilowanie

Detale: osie i przektadnie, gdy priorytetem jest wysoka jakosc

wykonczenia powierzchni

Zalety: geometria do lekkiego skrawania, niskie sity skrawania
odpowiednie dla smuktych watéw oraz cienkoSciennych i stabo

zamocowanych detali.

DOBRE WARUNKI

O

e Obrobka ciagta.

e Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrobce skora kuznicza.

WYSOKI POSUW

o

iper

-WF / GC4215

NORMALNY POSUW

-PF / GC4215

Pierwszy wybér
PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrobka
ogolna.

WYSOKI POSUW

-WF / GC4215

NORMALNY POSUW

-PF / GC4215

24

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrébce zgorze-
lina kuznicza.

WYSOKI POSUW

ECHNOLOS

jper

-WF / GC4225

NORMALNY POSUW

-PF / GC4225



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
© | © | @ | Glebokosé 2 &
[Nl [Nl Y] . N N
H . S| 3|8 | skrawania Posuw 3 3
Dwustronne e &|c |6 |a,mm f, mm/obr 1G] o]
CNMG 09 03 04-WF | + * 0.5 (0.3-1.5) 0.15 (0.05-0.25) 515
090308-WF | | * | % | 1(0.3-2) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
12 04 04-WF | + * | % | 0.4(0.25-3) 0.15 (0.05-0.25) 515 425
1204 08-WF | ¥ | * | # | 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
1204 12-WF | + | * | * | 1.5(0.4-4) 0.5 (0.2-0.6) 335 275
1104 04-WF | | * | « | 1(0.2-15) 0.2 (0.08-0.3) 475 395
1104 08-WF | & | * | #« | 1(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
1506 04-WF | # | * 0.8 (0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 475
1506 08-WF | + | * | + | 1.5(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
1506 12-WF | * | % | 1.5(0.4-3.5 0.4 (0.15-0.55) 370 305
16 04 04-WF | * [ % | 1(0.2-3 0.2 (0.08-0.3) 475 395
16 0408-WF | # | * | » | 1.5(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
WNMG 06 04 04-WF | ¢ * | % | 0.4(0.25-2) 0.15 (0.05-0.25) 515 425
06 04 08-WF | + | * | % | 1(0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
08 04 04-WF | * | % | 0.4(0.25-3) 0.15 (0.05-0.25) 515 425
0804 08-WF | # | % | # | 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
________ 0804 12-WF | » | x| % | 15044) | 050206 | 85 275 |
CNMG 0903 04-PF | + | * | % | 0.4(0.25-15) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
09 03 08-PF ¥ * [ % | 0.4(0.3-1.5 0.15 (0.1-0.3) 515 425
12 04 04-PF g * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
12 04 08-PF xd * [ % | 0.4(0.3-1.5 0.2 (0.1-0.4 475 395
12 04 12-PF w * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
DNMG 11 04 04-PF bxd * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
11 04 08-PF g * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
110412-PF | + | % | | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) | 445 365
150404-PF | + | % | # | 0.4(025-1.5) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
15 04 08-PF ¥ * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4 475 395
15 04 12-PF ¥ * [ % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
15 06 04-PF g * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
15 06 08-PF g * | % | 0.4(0.3-1.5 0.2 (0.1-0.4) 475 395
15 06 12-PF w * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
SNMG 12 04 08-PF bxg * | % | 0.4(0.3-1.5 0.2 (0.1-0.4) 475 395
12 04 12-PF W * | % | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
TNMG 16 04 04-PF bxd * | % | 0.4(0.35-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
16 04 08-PF g * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
1604 12-PF | + | % | | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) | 445 365
220408-PF | % | % | % | 04(0.3-15 | 0.2(0.1-0.4) 475 395
220412-PF | + | % | ¥ | 0.8(0.35-1.5) | 0.25(0.15-0.5) 445 365
VNMG 1604 04-PF | + | x| « | 0.4(0.25-15) | 0.15(0.07-0.3) | 515 425
1604 08-PF | + | % | % | 0.4(0.3-15) | 0.2(0.1-0.4) 475 395
WNMG 06 04 04-PF ¥ * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
06 04 08-PF W * [ % | 0.4(0.3-1.5 0.2 (0.1-0.4) 475 395
0604 12-PF | * | * 0.8 (0.4-15) | 0.25(0.15-0.5) | 445
08 04 04-PF =g * | % | 0.4(0.25-1.5) | 0.15(0.07-0.3) 515 425
08 04 08-PF g * | % | 0.4(0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
080412-PF | + | % | + | 0.8(0.4-1.5) | 0.25(0.15-0.5) | 445 365

SANDVIK
25




TOCZENIE

T-MAX P

Dwustronne

Gtebokos¢ skrawania

a

a,= 0,5-5,0mm

f,=0,15-0,6 mm/obr
CNMG 12 04 08-PM

a,=05-55mm

CNMG 12 04 08-WMX

WMKX - dla produktywnego toczenia Sredniego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie
Detale: sztywne waly, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: Mozliwo$¢ stosowania trzykrotnie wyzszych wartosci
posuwu i uzyskania lepszej jakosci wykonczenia powierzchni.
Idealne, gdy niska chropowato$¢ powierzchni jest priorytetem.
Mozna w ten spos6b wyeliminowac operacje szlifowania. Dzieki

b f, =0,15-0,5 mm/obr zwiekszonym posuwom poprawia sie tez tamanie wioréw. Dtuzsza
6.0 trwato$¢ (detal/ostrze) wynika z krétszego czasu zaangazowania
50 krawedzi skrawajacej w materiat detalu.

4.0 | -PM

3.0 | Operacje: toczenie wdtuzne, planowanie i profilowanie

20 | Detale: stalowe osie, piasty, przektadnie itp.

10 | Zalety: uniwersalnos¢, pewnos¢ gwarantujaca bezproblemowa

’ . obrébke

0.1 0.2 0.3 0.4 0.50.6 0.7 Posuw
Pierwszy wybor

DOBRE WARUNKI

O

e Obrobka ciagta.

e Materiaty wstepnie
obrobione lub z tatwg w

obrébce skorg kuznicza.

WYSOKI POSUW

 recHNOLO%

ipé

-WMX / GC4205

NORMALNY POSUW

-PM / GC4215

26

PRZECIETNE WARUNKI

®

Obrobka
ogolna.

WYSOKI POSUW

Y

TECHNOLOS

-WMX / GC4215

NORMALNY POSUW

-PM / GC4225

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrébce
zgorzelina kuznicza.

WYSOKI POSUW

oo

.nﬁér

-WMX / GC4225

NORMALNY POSUW

-PM / GC4235



TOCZENIE

l [
N
S
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
g ||| |g |y | Glebokos g 2 8§ 8
H IS99 |Y (Y | skrawania Posuw 3 g g g
Dwustronne r 318|888 |8|a,mm fmmobr | 8 & 8 &
CNMG 12 04 08-WMX | * ¥ 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290
12 04 12-WMX * ¥ 3.5(0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 33 275
16 06 08-WMX | + * ¥ 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290
16 06 12-WMX | + * ¥ 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 33 275
DNMX 15 06 08-WMX | + * % 3(0.5-5) 045 (0.15-0.7) | 390 350 290
o 1506 12-WMX | + * ¥ 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 33 275
o\ 1506 16-WMX | + * % 3.5 (0.5-6) 0.5 (0.2-0.8) 370 335 275
TNMX 16 04 08-WMX | ¢ * b 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290
16 04 12-WMX | + * ¥ 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
06 04 08-WMX | + * % 3(0.5-5) 0.45(0.15-0.7) | 390 350 290
06 04 12-WMX | + * % 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
08 04 08-WMX | + * % 3(0.5-5) 0.45(0.15-0.7) | 390 350 290
08 04 12-WMX | +r * g 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
B 090304-PM | % | | x [ [¥ 1204 [ 02(01-03) | T 475 395 240 |
09 03 08-PM % * % | 2(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 04-PM ¥ * v | 3(0.4-5.5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
12 04 08-PM g * v | 3(0.5-5.5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 12-PM W * v | 3(0.8-5.5) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
12 04 16-PM e * s [3(1-5.5) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
16 06 08-PM hid * v | 4(0.5-7.2) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
16 06 12-PM * * % |4(0.8-7.2) 0.35 (0.18-0.6) 300 325 195
16 06 16-PM # * v |4(1-7.2) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
DNMG 11 04 04-PM pid * ¥ | 2 (0.4-5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
11 04 08-PM % * % |2(0.5-5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
11 04 12-PM W * ¥ | 2(0.8-5) 0.35 (0.18-0.5) 390 325 195
15 06 04-PM % * # | 8(0.4-6) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
15 06 08-PM e * ¥ | 3(0.5-6) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
1506 12-PM hig * v | 3(0.8-6) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
15 06 16-PM % * % | 3(1-6) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
SNMG 09 03 04-PM ¥ * ¥ | 2(0.4-4.5) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
09 03 08-PM ¥ * ¥ | 2(0.5-4.5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 04-PM % * # | 3(0.4-6) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
12 04 08-PM % * % | 3(0.5-6) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
12 04 12-PM ¥ * v | 3(0.8-6) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
12 04 16-PM % * % [3(1-6) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
15 06 12-PM % * % |4(0.8-7.5) 0.35 (0.18-0.6) 300 325 195
15 06 16-PM % * 4(1-75) 0.4 (0.23-0.65) 370 305
TNMG 16 04 04-PM g * v | 3(0.4-5) 0.2 (0.1-0.3) 470 395 240
16 04 08-PM W * v | 8(0.5-5) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
16 04 12-PM e * v | 3(0.8-5) 0.35 (0.18-0.6) 39 325 195
22 04 04-PM e * vo | 4 (0.4-6.6) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
22 04 08-PM pid * s | 4(0.5-6.6) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
22 04 12-PM o * ¥ | 4(0.8-6.6) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
22 04 16-PM e * v | 4 (1-6.6) 0.4 (0.23-0.65) 370 305 185
VNMG 16 04 08-PM % * % [ 2(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
16 04 12-PM W * W | 2(0.8-4) 0.35 (0.18-0.6) 390 325 195
WNMG 06 04 08-PM e * ¥ | 2(0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
06 04 12-PM % * % | 2(0.8-3) 0.35 (0.18-0.6) 300 325 195
08 04 08-PM R * ¥ | 2.5(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345 210
08 04 12-PM % * % | 2.5 (0.8-4) 0.35 (0.18-0.6) 300 325 195
08 04 16-PM % * 3(1-4) 0.4 (0.23-0.65) 370 305
SANDVIK o7

Coromant



TOCZENIE

T-MAX P

Dwustronne

Giebokos¢ skrawania

%

7.0 ]
6.0 4

CNMG 12 04 12-PR
a,=1,0-7,0mm
f,=0,25-0,7 mm/obr

-PR

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie
Detale: stalowe osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: uniwersalna, dwustronna geometria o duzych

mozliwoSciach obrobki zgrubnej, przyczynia sie do obizenia

kosztéw obrobki.

5.0 1 -PR

4.0 1
3.0 A
2.0 1
1.0 1

0.10.20.3 0.4 0.50.6 0.7

n
Posuw

DOBRE WARUNKI

O

e Obrébka ciagta.

e Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w

obrdobce skora kuznicza.

NORMALNY POSUW

-PR/ GC4215

28

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrobka
ogblna.

NORMALNY POSUW

-PR / GC4225

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrébce
zgorzelina kuznicza.

NORMALNY POSUW

-PR / GC4235



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180

O O . Predkos$¢ skrawania, v, (m/min

© |9 g | Glebokos¢ ©0 Q 83

H 9|9 Q' | skrawania Posuw g g g

Dwustronne ry 88| 8|amm f, mm/obr 3 3 3

CNMG 1204 08-PR | *x | * | %« |4(0.7-7) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

120412-PR | * | % | % [4(1-7) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1204 16-PR | | x | & |4(1.5-7) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

1606 08-PR | + | x | & |5(0.7-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

1606 12-PR | + | x | % |5(1-8) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1606 16-PR | * | * | & |5(1.5-8) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170

160624-PR | v | * | &« |5(2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

190608-PR | v | x | « |5(0.7-10) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

1906 12-PR | * | % [ # |5(1-10) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1906 16-PR | v | % | & | 5(1.5-10) 5(0.3-0.8) 335 275 170

190624-PR| v | x | & |5(2-10) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

DNMG 1506 08-PR | # | * | % |4(0.7-6) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

150612-PR | * | % | |4(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1506 16-PR | * | x | & |4(1.5-6) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

SNMG 1204 08-PR | * | x | % |4(0.7-7) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

120412-PR | * | % | % [4(1-7) 0.4(0.25-0.7) 370 305 185

150608-PR | * | x | & |5(1.5-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195

1506 12-PR | v | * | &« |5(1-8) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

150616-PR | + | * | % |[5(1.5-8 5 (0.3-0.8) 335 275 170

150624-PR| v | * | &« |5(2-8) 5 (0.32-0.9) 335 275 170

1906 12-PR | v | x | %« |5(1-10) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

1906 16-PR | # | % [ % |5(1.5-10) 5(0.3-0.8) 335 275 170

190624-PR | + | % | % |[5(-10) 5 (0.32-0.9) 335 275 170

TNMG 1604 08-PR | + | x | * |3(0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) | 390 325 195

1604 12-PR | v | % | & | 3(1-6) 0.4 (0.25-0.65) 370 305 185

220408-PR | * | % | % |4(0.7-7) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195

220412-PR| « | % | % |4(1-7) 0.4 (0.25-0.65) 370 305 185

220416-PR| * | % | %« |4(157) 0.5 (o 32-0.75) | 335 275 170

WNMGO06 0408-PR | * | % | % |3(0.7-3.5) 0.3 (0.2-0.45) 415 345 210
0604 12-PR | + | % 3(0.8-3.5) 0.35(0.25-0.55) 390 325

080408-PR| v | % | % |4(0.7-5 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195

080412-PR | « | % | |4(1-H 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185

080416-PR | *+ | x | %« |[4(1.5-5) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

SANDVIK 29

Coromant



TOCZENIE

T-MAX P

Jednostronne
a,= 1,0-50mm

f, = 0,4-1,1 mm/obr

CNMM 12 04 12-PR

GiebokoS¢ skrawania  ; _1.0-7.5mm
,=10-7,

CNMM 12 04 12-WR

WR - dla produktywnego toczenia zgrubnego

Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie

Detale: waty, osie, przektadnie itp.

Zalety: mocna jednostronna geometria oraz stabilne mocowanie
ptytki w gniezdzie do wysokowydajnego usuwania materiatu.

a, f,=0,25-0,7 mm/obr
7.0 -PR
6.0 Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie
5.0 Detale: waty, osie, piasty, przektadnie itp.
4.0 A Zalety: dodatnia geometria do obrobki zgrubnej, zapewniajaca
3.0 A niskie sity skrawania, szeroki zakres zastosowan oraz duza
20 stabilnos¢ ptytki jednostronnej
1.0 A
fn
— T P
0102030405060708091011 o
Pierwszy wybor

DOBRE WARUNKI

O

e Obrobka ciagta.

e Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrébce skoéra kuznicza.

WYSOKI POSUW

PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrébka
ogolna.

WYSOKI POSUW

-WR / GC4205 -WR / GC4215
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW
-PR/ GC4215 -PR / GC4225
30 SANDVIK

Coromant

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrébce zgorze-
lina kuznicza.

WYSOKI POSUW

TECHNOL0Z,
iper

-WR / GC4225

NORMALNY POSUW

-PR / GC4235



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Predko$¢ skrawania, v, (m/min
w| w|w|w|w|wv| Glebokosé [te} L) 0 o)
H S & §|9|8]| S| skrawania Posuw § § § §
r (G NG NOGRNOR RGN NS] O o (] (@]
Jednostronne c G|o|a|a|a|6|a,mm f,mm/obr & 0] 0] 5]
CNMM12 04 08-WR | 5« * RAS 2.5 (0.8-5)| 0.6 (0.3-0.8) 335 305 250
12 04 12-WR | * w 2.5(1-5) [0.8 (0.4-1.1) 285 260 215
12 04 16-WR | * bAe 2.5(1.2-5)(0.8 (0.44-1.2) | 285 260 215
P 16 06 12-WR | * 3(1.2-6) |0.8(0.42-1.2) | 285 260
@ {{ 16 06 16-WR | % 3(1.4-6) |0.9(0.46-1.2) | 265 200
19 06 16-WR | * o 3.3(1.6-6.7] 1.0 (0.48-1.2) | 245 225 185
@ TNMX 22 04 12-WR * 2.5(1-5) | 0.8 (0.4-1.1) 260
CNMM12 04 08-PR RAd * ¥ | 5(0.7-7.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
12 04 12-PR pAe * % | 5(1-7.5) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
12 04 16-PR % * 5 (1.5-7.5)| 0.55 (0.32-0.9) 320 265
16 06 08-PR Yo * v | 6 (0.7-9.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 06 12-PR bAg * v | 6 (1-9.5) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
16 06 16-PR hAs * ¥ | 6 (1.5-9.5)| 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 12-PR hAs * Y | 6(1-12) |0.5(0.25-0.7) 335 275 170
19 06 16-PR bAd * ¥ | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR RAS * W | 6(2-12) 0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
DNMM 15 06 08-PR RAS * v | 5(0.7-6) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
15 06 12-PR w * v | 5(1-6) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 16-PR % * % | 5(1.5-6) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
SNMM 12 04 08-PR w * ¥ | 5(0.7-7.5)| 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
1204 12-PR % * % | 5(1-7.5) | 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 12-PR Y * Y | 6 (1-9) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
15 06 16-PR bAS * v | 6(1.5-9) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 12-PR w * | 6(1-12) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
19 06 16-PR s * ¥ | 6 (1.5-12) | 0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
19 06 24-PR RAd * Y | 6(2-12) 0.55 (0.35-1.2) 320 265 160
TNMM 16 04 08-PR Yo * v | 4 (0.7-6) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
16 04 12-PR RAS * v | 4 (1-6) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
22 04 08-PR w * v | 5(0.7-8) | 0.4 (0.2-0.55) 370 305 185
22 04 12-PR hAd * v | 5(1-8) 0.5 (0.25-0.7) 335 275 170
22 04 16-PR bAd * ¥ | 5(1.5-8) |0.55 (0.32-0.9) 320 265 160
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TOCZENIE

Stal nierdzewna austenityczna, HB 180

OBROBKA WYKANCZAJACA STALI NIERDZEWNEJ e

M F

T-MAX P

Dwustronne

CNMG 12 04 08-WF
a,=0,3-4,0mm
f,=0,1-0,5 mm/obr
CNMG 12 04 08-MF
a,= 0,1-1,5mm
f,=0,1-0,4 mm/obr

WF - dla produktywnego toczenia wykanczajgcego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie
Detale: sztywne waty, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartoSci posuw
przy takim samym wykohiczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
wykofczenie powierzchni przy takim samym posuwie.

Giebokos¢ skrawania

)

4.0 -WF
3.0
2.0
1.0 _ -MF

> I
0.10.2 0.3 0.40.5 0.6 "OSUW

-MF

Operacje: obrobka wykanczajaca

Detale: typowe detale ze stali nierdzewnej

Zalety: geometria zapewniajaca lekkie skrawanie z matymi sitami
skrawania, dobra alternatywa dla obrébki smuktych watéw,
cienkosciennych i stabo zamocowanych detali.

DOBRE WARUNKI

O

e Obrobka ciagta.

e Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrobce skora odlewnicza
lub kuznicza.

WYSOKI POSUW

-WF / GC2015

NORMALNY POSUW

-MF / GC2015

32

Pierwszy wybor

PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrébka
ogolna.

WYSOKI POSUW

-WF / GC2015

NORMALNY POSUW

-MF / GC2015

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Trudna w obrébce skéra
odlewnicza lub zgorzelina
kuznicza.

WYSOKI POSUW

-WF / GC2015

NORMALNY POSUW

-MF / GC2025



TOCZENIE

o OBROBKA WYKANCZAJACA STALI NIERDZEWNEJ
M F Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min.
Gtebokos¢ © 9
E skrawania Posuw I <
r O O
Dwustronne e a, mm f, mm/obr 15} 5]
CNMG 1204 04-WF| + | % | 0.4 (0.25-3) | 0.15 (0.05-0.25) 290
1204 08-WF| ¥ | % | # 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 220
DNMX 11 04 04-WF| ¥ | % | % 1(0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3) 290
11 04 08-WF| # | % | 1(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 270
wiij‘er 1506 08-WF| + | % | 1.5(0.2-3) | 0.3(0.1-0.4) 270
TNMX 16 04 04-WF | + | * | # 1(0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 290
16 04 08-WF| # | % | 7 1.5 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 270
WNMG 06 04 04-WF | ¥ | % | # 0.4 (0.25-2) | 0.15(0.05-0.25) | 290
06 04 08-WF| # | % | 1(0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 270
08 04 04-WF| + | % | 0.4 (0.25-3) | 0.15(0.05-0.25) | 290
08 04 08-WF| # | % | # 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 270
CNMG 1204 04-MF | # | % v | 0.4(0.1-1.5) | 0.1 (0.05-0.2) 290 265
1204 08-MF | # | % % | 0.4 (0.1-1.5) | 0.2 (0.1-0.4) 290 240
DNMG 11 04 04-MF | +# | * % | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
1104 08-MF| + | % % | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
1506 04-MF | * | % ¥ | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
15 06 08-MF | + | * % | 0.4 (0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
SNMG 12 04 04-MF| + | * % | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
12 04 08-MF | + v | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
TNMG 16 04 04-MF | + | % % |0.4(0.1-1.5) | 0.1 (0.05-0.2) 290 265
16 04 08-MF | + | % % | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
VNMG 16 04 04-MF | « | % v | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
16 04 08-MF | < | % ¥ | 0.8 (0.2-2.5) | 0.15(0.08-0.3) 290 260
WNMG 06 04 04-MF | + | % % | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
06 04 08-MF | +« | % v | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
08 04 04-MF | # | * % | 0.4(0.1-1.5) | 0.1(0.05-0.2) 290 265
08 04 08-MF | +« | % v | 0.4(0.1-1.5) | 0.2(0.1-0.4) 290 240
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OBROBKA SREDNIA STALI NIERDZEWNE)J ied

Stal nierdzewna austenityczna, HB 180 M M
T-MAX P -WMX - do produktywnego toczenia Sredniego
Dwustronne CNMG 12 04 08-WMX Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie

a,=0,5-50mm

f,=0,15-0,6 mm/obr
CNMG 12 04 08-MM

GlebokosG skrawania %0 0,5-57mm

f,=0,12 - 0,45 mm/obr

Detale: sztywne waty, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: Mozliwos¢ stosowania trzykrotnie wyzszych wartosci
posuwu i uzyskania lepszej jakosci wykonczenia powierzchni.
Idealne, gdy niska chropowato$¢ powierzchni jest priorytetem.
Mozna w ten spos6b wyeliminowac operacje szlifowania. Dzieki

a, zwiekszonym posuwom poprawia sie tez tamanie wiéréw. Dtuzsza
6.0 4 MM trwatos¢ (detal/ostrze) wynika z krétszego czasu zaangazowania

: krawedzi skrawajacej w materiat detalu.
5.0 4
4.0 1 -MM

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie

3.0 -WMX peracj .p. ‘ pl
20 1 Detale: typowe detale ze stali nierdzewne;j
1'0 | Zalety: niezawodno$¢ zapewniajaca bezproblemowa obrobke

. ;

0.1 0203040506 0.7 Posuw
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

e Obrobka ciagta. Obrébka e Obrébka przerywana.

e Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrobce skora odlewnicza
lub kuznicza.

WYSOKI POSUW

-WMX / GC2015

NORMALNY POSUW

-MM / GC2015

WYSOKI POSUW

-MM / GC2025

ogolna. e Trudna w obrébce skéra

odlewnicza lub zgorzelina
kuznicza.

WYSOKI POSUW

-WMX / GC2015 -WMX/ GC2015
NORMALNY POSUW

NORMALNY POSUW

-MM / GC2035

34
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TOCZENIE

o OBROBKA SREDNIA STALI NIERDZEWNEJ
M M Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Predko$¢ skrawania, v, (m/min)
o | ©v|g| | g| Glebokosé 2 & 3
Q| RIR| K| K| skrawania  Posuw K Q &
Dwustronne r 3 |3|8|3|3|a,mm f mm/iobr 3 3 3
CNMG 12 04 08-WMX | + | % ¥ 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
1204 12-WMX | + | % bxg 3.5 (0.8-6) 0.5(0.2-0.75) | 215
DNMX 15 06 08-WMX | * | % xg 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
A 1506 12-WMX | + [ e 3.5(0.8-6) |0.5(0.2-0.75) | 215
er
TNMX 16 04 08-WMX | 3¢ | % ¥ 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
16 04 12-WMX | + [ % 3.5(0.8-6) |0.5(0.2-0.75) | 215
WNMG 06 04 08-WMX | # | ¥ 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 225
06 04 12-WMX | + | % W 35(0.8-6) | 0.5(0.2-0.75) | 215
08 04 08-WMX | ¢ | % hxg 3(0.5-5 0.45 (0.15-0.7) | 225
0804 12-WMX | + | % * 35(0.8-6) | 0.5(0.2-0.75) | 215
12 04 08-MM ¥ * ¥ | 3(0.5-5.7) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
1204 12-MM | + *| |[#]3(0557) |0.3(0.15-06) |270 205 160
12 04 16-MM ¥ * ¥ | 3(0.5-5.7) 0.37 (0.18-0.65) 250 185 150
16 06 08-MM 54 * v | 4(0.5-7.2) | 0.25(0.12-0.45) 280 225 165
16 06 12-MM 154 * v | 4(0.5-7.2) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
16 06 16-MM * v | 4(0.5-7.2) 0.37 (0.18-0.65) 185 150
DNMG 11 04 08-MM 4 * ¥ | 2(0.5-4.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
@ 1104 12-MM | * * 2(0.5-4.4) |0.3(0.15-0.6) | 270 205
15 06 08-MM ¥ * v | 3(0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
1506 12-MM ¥ * v | 3(0.5-6.4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
SNMG 12 04 08-MM 4 * ¥ | 3(0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
12 04 12-MM ¥ * v | 3(0.5-6.4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
1204 16-MM | + *| |+ |3(05-6.4) |0.37(0.18-0.65| 250 185 150
15 06 12-MM *| |#|4(05-8) 0.3 (0.15-0.6) 205 160
15 06 16-MM * 4(0.5-8) 0.37 (0.18-0.65) 185
TNMG 16 04 08-MM ¥ * ¥ | 3(0.5-4.8) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
16 04 12-MM ¥ * v | 3(0.5-4.8) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
22 04 08-MM b4 * v | 4(0.5-6.6) | 0.25(0.12-0.45) 280 225 165
22 04 12-MM ig * v | 4(0.5-6.6) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
22 04 16-MM hxg * 4(0.5-6.6) | 0.37(0.18-0.65) 250 185
_ VNMG 16 04 08-MM ¥ * ¥ | 2(0.5-4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
WNMG 06 04 08-MM w * ¥ [ 2(0.5-3) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
0604 12-MM | 3+ * 2(0.5-3) 0.3(0.15-0.6) | 270 205
08 04 08-MM w * ¥ | 2.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165
08 04 12-MM ¥ * v | 2.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.6) | 270 205 160
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TOCZENIE

Stal nierdzewna austenityczna, HB 180

OBROBKA ZGRUBNA STALI NIERDZEWNE)J e

T-MAX P

Dwustronne CNMG 12 04 12-MR
a,=2,0-7,6mm
f,=0,2 - 0,6 mm/obr

Gtebokos¢ skrawania

ap
8.0 -
7.0
6.0
5.0 A
4.0 |
3.0 |
2.0 A

1.0 4

f,
— T T T T — 1%
0.1 0.20.30.4 050.6 Posuw

-MR

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie

Detale: typowe elementy ze stali nierdzewnej

Zalety: szerokie zastosowanie w obrébce zgrubnej, dwustronna
geometria ptytki przyczynia sie do obnizenia kosztéw obrobki.

DOBRE WARUNKI

O

e Obrébka ciagta.

e Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrobce skora odlewnicza
lub kuznicza.

NORMALNY POSUW

-MR / GC2025

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrébka
ogblna.

NORMALNY POSUW

-MR / GC2025

36
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TRUDNE WARUNKI

e Obrébka przerywana.

e Trudna w obrébce skoéra
odlewnicza lub zgorzelina
kuznicza.

NORMALNY POSUW

-MR / GC2025



TOCZENIE

o OBROBKA ZGRUBNA STALI NIERDZEWNEJ
M R Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
9 |9 | g | Glebokos¢ &
g SR | R | & | skrawania Posuw Q
Dwustronne I 1318 a, mm f._mm/obr 3
CNMG 12 04 08-MR | * v | 3(2-7.6) 0.3 (0.15-0.55) 205
120412-MR| + | x | # | 3(2-7.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
120416-MR| * | % | * | 3(2-7.6) 0.4 (0.25-0.7) 175
1606 12-MR| + | * | * | 4(2-10) 0.35 (0.2-0.6) 190
1606 16-MR| * | % | # | 4(2-10) 0.4 (0.25-0.7) 175
DNMG 1506 08-MR| + | % | « | 3(2-6) 0.3(0.15-0.55) | 205
1506 12-MR| * * ¥ | 3(2-6) 0.35 (0.2-0.6) 190
SNMG 120408-MR| + | % | # | 3(2-7.6) 0.3 (0.15-0.55) | 205
1204 12-MR| + | * | « | 3(2-7.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
1506 12-MR| + | % | # | 4(2-9.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
1506 16-MR| * | % | # | 4(2-9.6) 0.4 (0.25-0.7) 175
TNMG 16 04 08-MR | ¢ * % | 3(2-5.6) 0.3 (0.15-0.55) 205
@ 160412-MR| + | x | » | 3(2-5.6) 0.35 (0.2-0.6) 190
220408-MR| * | * | « | 4(-7.7) 0.3 (0.15-0.55) | 205
220412-MR| + | * | * |4(-77) 0.35 (0.2-0.6) 190
WNMGO06 04 08-MR| + | % | # |2(1.59) 0.3(0.15-0.55) | 205
@ 0604 12-MR| + | * | # | 2(1.5-9) 0.35 (0.2-0.6) 190
080408-MR| | % | # | 25(2-4) 0.3(0.15-0.55) | 205
080412-MR| + | % | « | 25(2-4) 0.35 (0.2-0.6) 190
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OBROBKA ZGRUBNA STALI NIERDZEWNE)J ied
Stal nierdzewna austenityczna, HB 180 M R
T-MAX P -MR
Jednostronne CNMM 16 06 08-MR Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie
a,=10-95mm Detale: rolki, waty, osie itp.

f,= 0,3~ 0,55 mm/obr Zalety: mocna krawedz skrawajaca do obrobki zgrubnej, szeroki

zakres zastosowan, duza stabilnos¢é ptytki jednostronne;j.
Giebokosé
skrawania

4

10.0

8.0 -MR
6.0

4.0

2.0

01020304 0506  Posuw

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O D o

e Obrébka ciagta. Obrébka e Obrébka przerywana.

e Przedmioty wstepnie ogolna. e Trudna w obrébce skéra
obrobione lub z tatwag w odlewnicza lub zgorzelina
obrébce skora odlewnicza kuznicza.
lub kuznicza. NORMALNY POSUW

NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW

-MR / GC2025 -MR / GC2025 -MR / GC2035
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TOCZENIE

i OBROBKA ZGRUBNA STALI NIERDZEWNYCH
M R Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v (m/min)
9 | | @ | Gtebokose & 3
E S | | S | skrawania Posuw Q I
Jednostronne re 8|3 |8 |amm f._mm/obr 3 o)
CNMM 12 04 08-MR | * v |3(0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
1204 12-MR| # | % 3(1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 175
120416-MR | * | % 3(1.5-7.5) 0.5 (0.32-0.9) 150
1606 08-MR | * | % 6 (1-9.5) 0.4 (0.3-0.55) 175
16 06 12-MR | * 6 (1.2-9.5) 0.45 (0.32-0.65) 165
1606 16-MR | + | * 6 (1.5-9.5) 0.5 (0.35-0.8) 150
DNMM 15 06 08-MR | ¥ * 3(0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 190
1506 12-MR | # | % 3(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 175
1506 16-MR | + | * 3(1.5-6) 0.5 (0.32-0.9) 150
SNMM 120408-MR | + | % | % [3(0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
120412-MR| * | x | % [3(1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 175 145
120416-MR| + | x | « [3(1.5-7.5) 0.5 (0.32-0.9) 150 130
1506 12-MR | * | * 4(1-9) 0.4 (0.25-0.7) 175
1506 16-MR | + | * 4(15-9) 0.5 (0.32-0.9) 150
TNMM 16 04 08-MR | * v |3(0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
16 04 12-MR * |5(1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 145
220408-MR| * | * 3(0.7-8) 0.35 (0.2-0.55) 190
220412-MR| ¥ | * 3(1-8) 0.4 (0.25-0.7) 175
220416-MR | + | * 3(1.5-8) 0.5 (0.32-0.9) 150
T WNMM 08 04 08-MR | * v |3(0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 190 155
@A 080412-MR| * | * | * [3(1-6) 0.4 (0.25-0.7) 175 145
(R 0804 16-MR | + | *x 3(1.5-6) 0.5 (0.32-0.9) 150
SANDVIK
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T-MAX P WF - dla produktywnego toczenia wykanczajgcego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie
Dwustronne CNMG 12 04 08-WF Detale: szt \ e piast Kiadnie it
a,=03-40mm etale: sztywne waty, osie, piasty, przektadnie itp.
f,=0,1-0,5 mm/obr Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartosci posuw

przy takim samym wykohiczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
CNMG 12 04 08-KF wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie. Idealny,

8,=02-2,0mm gdy priorytetem jest dobre wykoriczenie powierzchni.
f,=0,1-0,3 mm/obr

Gtebokosé

skrawania

KF

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie
Detale: typowe elementy z zeliwa

Zalety: geometria do obrobki lekkiej z matymi sitami skrawania,
korzystna w przypadku detali podatnych na drgania oraz przy
stabym mocowaniu.

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 Posuw

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O D [
Obl’ébké ciagla. . %Z?Irlila(a Obrébka przerywana.
Przedmioty wstepnie ' Trudna w obrébce skora
obrobione lub z tatwa w odlewnicza.
obrébce skorg odlewnicza. WYSOKI POSUW
WYSOKI POSUW WYSOKI POSUW
.v“‘ér .wwér
-WF / GC3215 -WF / GC3215 -WF / GC3215
NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW
Ceramika
.NGA / CC650 -KF / GC3215

Dla petnego wykorzystania wtasciwosci
ptytek ceramicznych nalezy stosowac -KF / GC3215
oprawki dla nich zaprojektowane. Patrz
katalog gtowny.
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OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 08.2" / HB 220
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
w| | v | Gtebokosé o 0
S| &| &| & | skrawania  Posuw 3 N
Dwustronne E £ S8 3] 8|a mm f. mm/obr 8 3
CNMG 09 03 08-WF ol % | %[ 1(0.3-2) 0.3 (0.1-0.5) 190
12 04 04-WF s | % | ¥ | 0.4(0.25-3) |0.15 (0.05-0.25) 225
12 04 08-WF v | % | % |1(0.254) |0.3(0.1-0.5) 190
12 04 12-WF | % | % |1.5(0.4-4) [0.5(0.2-0.6) 160
DNMX 11 04 04-WF s | % | % | 1(0.2-1.5) [0.2(0.08-0.3) 215
L, 1104 08-WF Y | % | % | 1(0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 190
“)3‘ 15 06 08-WF ¥ | % | % [15(0.2-3) [0.3(0.1-0.4) 190
‘N 15 06 12-WF ¥ | * | % | 1.5(0.4-3.5) [0.4(0.15-0.55) 175
TNMX 16 04 04-WF v | x| w]102-3 0.2 (0.08-0.3) 215
16 04 08-WF | % | % [15(0.2-3) [0.3(0.1-0.4) 190
WNMGO06 04 04-WF s | % | ¥ | 0.4(0.25-2) |0.15 (0.05-0.25) 225
06 04 08-WF s | % | % | 1(0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 190
08 04 04-WF ¥ | % | % | 0.4 (0.25-3) [0.15 (0.05-0.25) 225
08 04 08-WF ¥ | % | % | 1(0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 190
08 04 12-WF v | % | % |15(0.4-4) [0.5(0.2-0.6) 160
=l CNMG 1204 04-KF T T * %] 050152 015008025 | 225 ]
R 12 04 08-KF * | ¥ | 0.5(0.15-2) [0.2(0.1-0.3) 215
12 04 12-KF * | %% | 1(0.2-2.5) |0.25(0.1-0.35) 200
CNGA 1204 08 T01020 * 3.6 (0.1-6)  [0.2 (0.05-0.36) 610
D 12 04 12 T01020 * 3.6 (0.1-6)  [0.3 (0.05-0.54) 540
i 16 06 08 T01020 * 4.8(0.1-8)  [0.2(0.05-0.36) 610
16 06 12 T01020 * 4.8(0.1-8)  [0.3 (0.05-0.54) 540
DNMG 11 04 04-KF * | % [ 05(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
‘ 11 04 08-KF * | % | 0.5(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
15 06 04-KF * | ¥ [ 05(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
15 06 08-KF * | #|0.5(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
SNGA 12 04 08 T01020 * 3.6 (0.1-6)  [0.2 (0.05-0.36) 610
12 04 12 T01020 * 3.6 (0.1-6)  [0.3 (0.05-0.54) 540
TNMG 16 04 04-KF * | % [ 05(0.15-2) [0.15 (0.08-0.25) 225
16 04 08-KF * | ¥ | 05(0.15-2) [0.2(0.1-0.3) 215
TNGA 16 04 08 T01020 * 4.8(0.1-8) [0.2(0.05-0.36 610
16 04 12 T01020 * 4.8(0.1-8)  [0.3(0.05-0.54) 540
WNMG 06 04 04-KF * | ¥ | 0.5(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
08 04 04-KF * | ¥ | 0.5(0.15-2) |0.15 (0.08-0.25) 225
08 04 08-KF * | ¥ | 0.5(0.15-2) |0.2(0.1-0.3) 215
08 04 12-KF * | % |1(0.2-2.5) |0.25(0.1-0.35) 200
" Dla materiatow grupy CMC 09.2 obnizy¢ predkos¢ skrawania (v,) with 10%.
SANDVIK 41

Coromant



TOCZENIE

T-Max P

Dwustronne CNMG 12 04 08-WMX
a,= 0,5-5,0mm
f,=0,15-0,6 mm/obr
CNMG 12 04 08-KM

< a,=0,3-6,0mm

Glebokose f.=0,15- 0,6 mm/obr

skrawania n

ap

6.0

5.0 4
4.0 A
3.0 1
2.0 7
1.0 1

0.1 0203 0.4050.60.7 0809

WMX - dla produktywnego toczenia Sredniego

Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie

Detale: sztywne waty, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: Mozliwos¢ stosowania trzykrotnie wyzszych wartosci
posuwu i uzyskania lepszej jakosci wykonczenia powierzchni.

Idealne, gdy niska chropowato$¢ powierzchni jest priorytetem.

Mozna w ten spos6b wyeliminowac operacje szlifowania. Dzieki

zwiekszonym posuwom poprawia sie tez tamanie wiéréw. Diuzsza
trwatoS¢ (detal/ostrze) wynika z krotszego czasu zaangazowania
krawedzi skrawajacej w materiat detalu.

-KM

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie

Detale: typowe detale z zeliwa
Zalety: pewna i bezproblemowa obrébka, od wykarnczajacej

do lekkozgrubnej

Posuw

Ptytki do zeliwa sferoidalnego, patrz strona 44

DOBRE WARUNKI

O

Obroébka ciggta.

Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrobce skora odlewnicza.

WYSOKI POSUW

o5

R
ne

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrébka
ogolna.

WYSOKI POSUW

-WMX / GC3215 -WMX / GC3215
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW -
Ceramika
.NGA / CC6190
Dla petnego wykorzystania wtasciwosci -KM / GC3205
ptytek ceramicznych nalezy stosowaé
oprawki dla nich zaprojektowane. Patrz
katalog gtowny.
SANDVIK

42

Coromant

TRUDNE WARUNKI

Obrébka przerywana.

Trudna w obrobce skora
odlewnicza.

WYSOKI POSUW

001

'“‘"ﬁr

-WMX / GC3215

NORMALNY POSUW

-KM / GC3215



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 08.2 / HB 220
O O . Predkos$¢ skrawania, v, (m/min)
gle|g|e|w Gleboko_éé = ] w©
E 5 % E,NS (g) § skrawania  poguw o o b
Dwustronne r, 3|3 |3|3| 3|a,mm f, mm/obr 8 8 8
CNMG 12 04 08-WMX W * | % [3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
12 04 12-WMX I * | % |3.5(0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 160
16 06 08-WMX % * | # [3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
16 06 12-WMX IS * | % |3.5(0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 160
DNMX 15 06 08-WMX * 3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
s¢ 1506 12-WMX % * 35(0.8-6) | 0.5(0.2-0.75) 160
X 15 06 16-WMX ¥ * | # |35(05-6) |0.5(0.2-0.8) 160
TNMX 16 04 08-WMX W * | % [3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
16 04 12-WMX I * | % |3.5(0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 160
WNMGO6 04 08-WMX e * | # [3(0.55) 0.45 (0.15-0.7) 170
06 04 12-WMX ¥ * | ¥ |3.5(0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 160
08 04 08-WMX I * | % [3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 170
) N 0804 12-WMX _ | __| % | _| % | x_[35(086) _105(02:0.79 | _____________ 160 _____
CNMG 12 04 08-KM * % [3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
12 04 12-KM * ¥ |3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
12 04 16-KM * # [3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 205 170
16 06 08-KM * % |4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
16 06 12-KM * # |4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
16 06 16-KM * v |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 295 170
) CNGA 1204 08T02520 * 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.56) 490
1204 12702520 | * 3(2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490
\ 1204 16T02520 | * 3(2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490
16 06 12702520 * 4.8 (0.1-8) 0.3 (0.15-0.54) 620
16 06 16T02520 | * 4.8(0.1-8) | 0.4 (0.15-0.6) 550
DNMG 11 04 08-KM * [2(02-35) | 0.35(0.15-0.5) 185
11 04 12-KM * |2(0.3-35) |0.4(0.15-0.6) 175
15 06 08-KM * W |25 (0.2-5) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
15 06 12-KM * v |2.5(0.3-5) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
I} SNMG 09 03 08-KM * |2.5(0.2-4.5) |0.35(0.15-0.5) 185
l 12 04 08-KM * ¥ |3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
U 12 04 12-KM * # |3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
12 04 16-KM * ¥ | 3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 295 170
15 06 12-KM * # [4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
15 06 16-KM * v [4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 295 170
SNGA 1204 08 T02520 | * 3(2-4) 0.5 (0.3-0.56) 490
12 04 12 T02520 | * 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490
1204 16 T02520 | * 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490
TNMG 16 04 08-KM * % [3(0.2-55) | 0.35(0.15-0.5) 325 185
16 04 12-KM * # [3(0.3-55) | 0.4(0.15-0.6) 310 175
22 04 08-KM * % |4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
22 04 12-KM * # |4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
22 04 16-KM * # |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 295 170
TNGA 16 04 08 T02520 | * 3(2-4) 0.5 (0.3-0.56) 490
16 04 12 T02520 | * 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490
16 04 16 T02520 | * 4.8(0.1-8) | 0.4(0.15-0.6) 550
VNMG 16 04 08-KM * % [2(02-35) | 0.3(0.15-0.4) 340 190
16 04 12-KM * ¥ |2(0.3-3.5) 0.35 (0.15-0.5) 325 185
WNMG 06 04 08-KM * |2(0.2-4) 0.35 (0.15-0.5) 185
06 04 12-KM * |2(0.3-4) 0.4 (0.15-0.6) 175
08 04 08-KM * % |25(0.2-5) | 0.35(0.15-0.5) 325 185
08 04 12-KM * ¥ |25 (0.3-5) 0.4 (0.15-0.6) 310 175
08 04 16-KM * # |25(0.3-5) | 0.45(0.2-0.7) 295 170
WNGA 08 04 08T02520 | * 3(0.1-5) 0.2(0.15-0.36) | 700
08 04 12T02520 | * 3(0.1-5) 0.3 (0.15-0.54) 620
08 04 16T02520 | * 3(0.1-5) 0.4 (0.15-0.6) 550
SANDVIK 43

Coromant



TOCZENIE

T-Max P

Dwustronne CNMG 12 04 08-WMX
a,=05-50mm
f,=0,15-0,6 mm/obr
CNMG 12 04 08-KM

ap

6.0

5.0

4.0 7

3.0 7

2.0 7

1.0 ]

WMX - dla produktywnego toczenia Sredniego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie
Detale: sztywne waty, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: Mozliwo$¢ stosowania trzykrotnie wyzszych wartosci
posuwu i uzyskania lepszej jakosci wykonczenia powierzchni.
Idealne, gdy niska chropowato$¢ powierzchni jest priorytetem.
Mozna w ten spos6b wyeliminowac operacje szlifowania. Dzieki
zwiekszonym posuwom poprawia sie tez tamanie wiéréw. Diuzsza
trwatoS¢ (detal/ostrze) wynika z krotszego czasu zaangazowania
krawedzi skrawajacej w materiat detalu.

-KM
Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie

Detale: typowe detale z zeliwa

Zalety: pewna i bezproblemowa obrébka, od wykanczajacej do
lekkozgrubnej

010203 04 0506 07 0.80.9 Posuw Plytki do zeliwa szarego, patrz strona 42
Pierwszy wybér
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
Obrébka ciagta. Obrébka Obrdbka przerywana.
Przedmioty wstepnie ogodlna. Trudna w obrébce skoéra
obrobione lub z tatwg w odlewnicza.

obrobce skora
odlewnicza.

WYSOKI POSUW

o5

_rmmutr
ne

-WMX/ GC3210

NORMALNY POSUW

-KM / GC3210

NORMALNY POSUW

WYSOKI POSUW

-KM / GC3210

WYSOKI POSUW

-WMX / GC3210 -WMX / GC3215

NORMALNY POSUW

-KM / GC3215

44
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TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 09.2 / HB 250
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
o | 2 | w |Gtebokos¢ =] ©
g S| Y| S [skrawania  Posuw o >
r OO | o 8] Q
Dwustronne B S |@ |5 |a,mm f, mm/obr 5] &
CNMG12 04 08-WMX hxe * ¥ |3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170
12 04 12-WMX w * ¥ [3.5(0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160
16 06 08-WMX w * Y |3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170
16 06 12-WMX AS * % |3.5(0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160

DNMX 15 06 08-WMX e ¥ |3(0.5-5) 0.45(0.15-0.7) | 245 170
. 1506 12-WMX o v |85(0.8-6) |0.5(0.2-0.75) | 235 160
_‘6@( 15 06 16-WMX P v |3.5(0.5-6) |0.5(0.2-0.8) 235 160
TNMX 16 04 08-WMX e % |3(0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) | 245 170
16 04 12-WMX e % |8.5(0.8-6) |0.5(0.2-0.75) | 235 160
WNMGO6 04 08-WM 2w | % | % [3(055) 45(0.15-0.7) | 245 170
06 04 12-WM % | % | » |3.5(0.86) o 5(0.2-0.75) | 235 160

08 04 08-WM v | % | % [3(05-5) 0.45(0.15-0.7) | 245 170

08 04 12-WM v | % | % [35(086) [05(02-075 | 235 160

CNMG 12 04 08-KM % | % | « [3(0.2-6) 0.35(0.15-0.5) | 270 185
12 04 12-KM w | x| # [3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

12 04 16-KM w | x| & [3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

16 06 08-KM w | x| & |402-8) 0.35(0.15-0.5) | 270 185

16 06 12-KM w | x| & |4(03-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

16 06 16-KM % | * | « |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

DNMG 11 04 08-KM * | * | « [2(02-35 [0.35(0.15-05) | 270 185
11 04 12-KM # | * | « [2(0.3-3.5) |0.4(0.15-0.6) 255 175

15 06 08-KM # | * | « |25(0.2-5) [0.35(0.15-0.5) | 270 185

15 06 12-KM # | * | « [25(0.3-5) |0.4(0.15-0.6) 255 175

SNMG 09 03 08-KM % | * | « |25(0.2-45) [0.35(0.15-05) | 270 185
12 04 08-KM % | * | « [3(0.2-6) 0.35(0.15-0.5) | 270 185

12 04 12-KM # | * | % [3(0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

12 04 16-KM w | x| & [3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

15 06 12-KM w | x| # |4(03-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

15 06 16-KM w | x| & |4(03-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

TNMG 16 04 08-KM % | » | # |3(0.2-55 |0.35(0.15-05)| 270 185
16 04 12-KM % | * | « [3(0.3-5.5) |0.4(0.15-0.6) 255 175

22 04 08-KM v | % | « |4(0.2-8) 0.35(0.15-0.5) | 270 185

22 04 12-KM % | * | « |4(0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

22 04 16-KM % | * |  |4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170
‘ VNMG 16 04 08-KM % | % | % [2(0.2-35) |0.3(0.15-0.4) 285 190
16 04 12-KM # | * | « |2(0.3-35) |0.35(0.15-0.5) | 270 185
WNMGO06 04 08-KM * | * | # [2(029) 0.35(0.15-0.5) | 270 185
06 04 12-KM w | x| & [2(0.3-4) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

08 04 08-KM % | * | # [25(0.2-5) |0.35(0.15-0.5) | 270 185

08 04 12-KM % | * | #« |25(0.3-5) |0.4(0.15-0.6) 255 175

08 04 16-KM v | * | * |25(0.3-5 |0.45(0.2-0.7) 245 170

SANDVIK
45



TOCZENIE

T-Max P .NMA-KR

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie oraz profilowanie

Dwustronne CNMA 12 04 12-KR (w ograniczonym zakresie)

a,= 0,3-8,0mm
f,=0,2 - 0,8 mm/obr
Glebokosé Zalety: szeroki zakres zastosowarh w obrébce zgrubnej
skrawania
a

Detale: typowe detale z zeliwa

o
8.0 ]
7.0 |
6.0 | .NMA-KR
5.0 |
4.0
3.0
2.0 4
1.0 |

f, Ptytki do zeliwa sferoidalnego, patrz strona 48
—
0.1 0.2 0.3 0.40.5 0.6 0.7 0.8 0.9 Posuw

Pierwszy wybér
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
Obrobka ciggla. Obrobka Obrébka przerywana.
Przedmioty wstepnie ogolna. Trudna w obrdbce skéra
obrobione lub z tatwg w odlewnicza.
obrobce skora odlewnicza.
NORMALNY POSUW

NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW

-KR / GC3205 -KR / GC3205 -KR / GC3215

46 SANDVIK



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 08.2 / HB 220
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)

ie} 9 | Glebokosce 8 ©

E S o & | skrawania  Posuw & &

Dwustronne r, 8 |8 |8 |amm f, mm/obr 3 3
= CNMA 1204 04-KR | * | % |25025 |02(01-03 |375 215
\ € 1204 08-KR | * % | 4(0.2-8) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185
. 12 04 12-KR ¥ * Yo | 4(0.3-8) 0.45 (0.2-0.8) 295 170
12 04 16-KR w * % | 4(0.3-8) 0.55 (0.2-1) 275 155

1606 12-KR | * | % |5(0310) |0.45(02-0.8) |295 170

16 06 16-KR x4 * % | 5(0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155

1906 08-KR | * v | 6(0.2-12) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185

19 06 12-KR ¥ * w [6(0.3-12) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

19 06 16-KR bxg * Y | 6(0.3-12) 0.55 (0.2-1) 275 155

19 06 24-KR W * | 6(0.4-12) 0.6 (0.2-1.19) 265 150

DNMA 15 06 08-KR x4 * % | 3(0.2-6) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185

15 06 12-KR g * | 3(0.3-6) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

15 06 16-KR xd * v | 3(0.3-6) 0.55 (0.2-1) 275 155

SNMA 09 03 08-KR w * % | 25(0.38-4.5)| 0.38 (0.19-0.53)| 315 180

1204 08-KR | * | & |4(02-9 0.35 (0.15-0.6) | 325 185

1204 12-KR | * % | 4(0.3-8) 0.45(0.2-0.8) | 295 170

12 04 16-KR ¥ * Y | 4(0.3-8) 0.55 (0.2-1) 275 155

1506 12-KR | + * | % |5(0310) |0.45(02-0.8) |295 170

15 06 16-KR bxd * % | 5(0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155

19 06 08-KR g * % | 6(0.2-12) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185

19 06 12-KR g * % [6(0.3-12) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

19 06 16-KR g * w | 6(0.3-12) 0.55 (0.2-1) 275 155

TNMA 16 04 04-KR w0 * Y | 2.5(0.2-5) 0.2 (0.1-0.3) 375 215

1604 08-KR | * | % |85(02-7) |0.35(0.15-0.6) | 325 185

16 04 12-KR g * w [35(0.3-7) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

1604 16-KR | * ¥ |85(03-7) | 0.55(0.2-1) 275 155

2204 04-KR | * # |25(02-10) | 0.2(0.1-0.3) | 375 215

22 04 08-KR w * % | 5(0.2-10) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185

22 04 12-KR e * % |5(0.3-10) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

220416-KR | + * | % |5(03-10) | 0.55(0.2-1) 275 155

WNMA 06 04 08-KR xd * Yo | 2.5(0.2-4) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185

06 04 12-KR o * % | 25(0.3-4) 0.45 (0.2-0.8) 295 170

080408-KR | + * | % |8(0.2-5) 0.35 (0.15-0.6) | 325 185

0804 12-KR | + * | % |3(035) 0.45(0.2-08) | 295 170

0804 16-KR | *x | % |3(035) 0.55 (0.2-1) 275 155

SANDVIK

Coromant
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TOCZENIE

T-Max P

Dwustronne

Gtebokosé
skrawania

a

8.0 4
7.0 4
6.0 4
5.0 4
4.0 |
3.0 4
2.0 4
1.0 4

CNMG 12 04 12-KR
a,= 0,5-7,0 mm
f,=0,25-0,7 mm/obr

0.1 0.20.30.4 0.50.6 0.7 0.8

.NMG-KR

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie oraz profilowanie
(w ograniczonym zakresie)

Detale: typowe detale z zeliwa

Zalety: szerokie zastosowanie w obrébce zgrubnej, dwustronna
budowa ptytki przyczynia sie do obnizenia kosztow obrobki.

.NMG-KR

n

Posuw

Ptytki do zeliwa szarego, patrz strona 46

DOBRE WARUNKI

O

Obrébka ciagta.

Przedmioty wstepnie
obrobione lub z tatwg w

obrébce skorag odlewnicza.

NORMALNY POSUW

-KR / GC3210

48

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

®

Obrébka
ogolna.

NORMALNY POSUW

-KR / GC3210

TRUDNE WARUNKI

Obrébka przerywana.

Trudna w obrdbce skora
odlewnicza.

NORMALNY POSUW

-KR / GC3215

SANDVIK



TOCZENIE

Coromant

OZNAGCZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 09.2/HB 250
O1 . Predkos$¢ skrawania, v, (m/min)
=} = © | Glebokosé 2 ©
E ) & & | skrawania  Posuw & &
Dwustronne r, 8 |8 |8 |amm f, mm/obr 3 3
CNMG 12 04 08-KR g * v | 8.5(0.38-7) | 0.38(0.19-0.53)| 260 180
12 04 12-KR g * v | 35(0.5-7) 0.5 (0.25-0.7) 235 160
12 04 16-KR e * v |3.5(0.75-7) | 0.61(0.28-0.85)| 215 150
16 06 12-KR g * v | 4.7 (0.8-9.3) | 0.55 (0.28-0.77)| 225 155
16 06 16-KR W * woo | 4.7(1-9.3) 0.61 (0.3-0.85) | 215 150
19 06 12-KR W * oo | 7T(1-14) 0.55 (0.28-0.77)| 225 155
190616-KR | + | % | » |7(1514 |061(03-085 |215 150
ﬁ DNMG 15 06 08-KR ¥ * v | 3.5(0.38-7) | 0.34(0.17-0.47)| 270 185
15 06 12-KR W * v | 3.5(0.5-7) 0.45 (0.23-0.63)| 245 170
150616-KR | + | % | w |35(0.75-7) | 0.5(0.25-069) | 235 160
= SNMG 1204 08-KR | % | * | # |35(038-7) | 0.38(0.19-0.53)| 260 180
(i 120412-KR | % | % | * |35(057) |05(0.280.7) |235 160
I 120416-KR | = | * | * |35(075-7) | 055(0.28-0.77)| 225 155
15 06 12-KR W * % | 4.4(0.63-8.8)| 0.55 (0.28-0.77)| 225 155
150616-KR | # | * | # |4.4(094-8:8) 0.61(0.3-0.85) | 215 150
19 06 16-KR g * v | 6.1(1.3-12.3)| 0.61 (0.3-0.85) | 215 150
TNMG 16 04 08-KR ¥ * v | 3.2(0.34-6.2)| 0.3 (0.17-0.42) | 285 190
16 04 12-KR b * Y | 3.2(0.45-6.3)| 0.4 (0.2-0.56) 255 175
16 04 16-KR v * W | 3.2(0.68-6.2)| 0.44 (0.22-0.62)| 245 170
22 04 08-KR g * v | 8.5(0.38-7) | 0.38 (0.19-0.53)| 260 180
22 04 12-KR g * v | 3.5(0.5-7) 0.5 (0.25-0.7) 235 160
22 04 16-KR * | 35(0.75-7) | 0.55(0.28-0.77) 155
WNMG 06 04 08-KR W * % | 22(0.24-4.5)| 0.3 (0.17-0.42) | 285 190
060412-KR | * | * | % |22(032-45) 0.4(02-056) |255 175
080408-KR | * | % | % |27(02955)|034(0.17-047)|270 185
080412-KR | * | % | # |27(039-55) 0.45(0.23-063)|245 170
SANDVIK
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TOCZENIE

Superstopy i stopy zaroodporne, HB 350

OBROBKA WYKANCZAJACA SUPERSTOPOW i

S F

T-MAX P

Dwustronne CNGP 12 04 08

a,=0,1-13mm

f,=0,1-0,25 mm/obr

CNMG 12 04 08-MF

a,= 0,1-1,5mm

f,=0,1-0,3 mm/obr

Giebokos¢ skrawania

3.0 .NGP
2.0 -MF

T T T i n
010203040506 Fosuw

.NGP

Operacje: typowa obrébka wykanczajaca

Detale: typowe detale ze stopow HRSA

Zalety: geometria do lekkiej obrébki z matymi sitami skrawania,
dobra alternatywa dla smuktych watéw oraz cienko$ciennych
detali, a takze przy stabym mocowaniu. Dodatnia geometria
minimalizuje tendencje do powstawania narostu, pozwalajac

na uzyskanie dobrej jakosci wykofnczenia powierzchni i trwatosci

narzedzia.
-MF

Operacje: obrobka wykanczajaca

Detale: typowe detale ze stopoéw HRSA

Zalety: geometria do lekkiej obrobki z matymi sitami skrawania,
dobra alternatywa dla smuktych watéw oraz cienkosciennych
detali, a takze przy stabym mocowaniu. Dodatnia geometria
minimalizuje tendencje do powstawania narostu, pozwalajac

na uzyskanie dobrej jakosci wykonczenia powierzchni i trwatosci

narzedzia.

DOBRE WARUNKI

O

¢ Obrobka ciggta.

e Powierzchnie wstepnie
obrobione.

NORMALNY POSUW

.NGP / SO5F

50

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

d
Obrobka
ogolna.

NORMALNY POSUW

.NGP / GC1105

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

e Twardy/starzony materiat,
zgorzelina kuznicza.

NORMALNY POSUW

MF / GC1115



i OBROBKA WYKANCZAJACA SUPERSTOPOW

S F

Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym

TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 20.22/HB 350
O O . Predkos¢ skrawania v, (m/min)
w | o | Gtebokosc © ©
L2 E skrawania Posuw w = hani
Dwustronne E r 8|1 o | & |a,mm f. mm/obr 8 %) 15)
B D || S P n @ S 0]
CNMG 1204 04-MF| ¢ | % | % |[0.4(0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 90 80 65
1204 08-MF| +x | * | # |0.4(0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80 65
CNGP 1204 02 * | ¥ |0.3(0.05-1) 0.1 (0.05-0.15) 80 65
12 04 04 W | % | % [0.6(0.1-1.3) 0.11 (0.06-0.15) | 90 80 65
12 04 08 wo | % | % |0.6(0.2-1.3) 0.17 (0.1-0.25) 80 75 60
DNMG 1506 04-MF| + | % | # |0.4(0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 90 80 65
1506 08-MF | v | % | ¥ |0.4(0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80 65
—~._ | DNGP 15 04 04 * | * |0.17(0.1-0.25)| 0.1(0.05-0.15) 80 65
=5 =

|\®/ 15 04 08 * | % | 0.17(0.1-0.25)| 0.3 (0.15-0.5) 75 60

15 06 04 wo| K 0.17 (0.1-0.25)| 0.1 (0.05-0.15) 90 80

15 06 08 W K 0.3 (0.15-0.5) | 0.17 (0.1-0.25) 80 75
VNMG 16 04 04-MF| +* | % | ¢ | 0.4(0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 90 80 65
16 04 08-MF | +x | * | # | 0.4(0.2-1.5) 0.1 (0.05-0.25) 90 80 65
VNGP 16 04 04 ¥ | % | % |[0.17(0.1-0.25)| 0.1(0.05-0.15) 90 80 65
16 04 08 v | % | % | 0.3(0.15-0.5) | 0.17 (0.1-0.25) 80 75 60
WNMG 08 04 08-MF| + | % | ¢ |[0.4(0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80 65

WNGP 08 04 04 * 0.6 (0.1-1.3) 0.11 (0.06-0.15) 80

08 04 08 * 0.6 (0.2-1.3) 0.17 (0.1-0.25) 75

SANDVIK
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TOCZENIE

OBROBKA SREDNIA SUPERSTOPOW i
Superstopy i stopy zaroodporne, HB 350 s M
T-MAX P -23 - do toczenia od wykanczajgcego do Sredniego
Dwustronne CNMG 12 04 08-23 Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie
a,=04-36mm Detale: ogdlnie obrobka pétwykanczajaca i wykanczajaca
f,=0,13 - 0,24 mm/obr elementow ze stali nierdzewnej i superstopow zaroodpornych

Zalety: ostra geometria do lekkiej obrobki, zapewniajaca niskie
sity skrawania z mozliwoscig obrobki smuktych watéw oraz detali
cienkosciennych, jak rowniez niestabilnie zamocowanych. Geo-

Glebokosé metria dodatnia ogranicza tendencje do powstawania narostu,
skrawania skutkujac wysoka jakosScia wykofczenia powierzchni i bardzo
a dobra trwatoscig narzedzia
4’.)0
3.0 -23
2.0
1.0
fﬂ
010203040506 Posuw
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O Obrébka )
e Obrébka ciagta. ogélna. * Obrobka przerywana.
e Powierzchnie wstepnie * Twardy/starzony materiat,
obrobione. zgorzelina kuznicza.
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW
-23/ GC1105 -23 / GC1105 -23/H13A
52 SANDVIK
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OBROBKA SREDNIA SUPERSTOPOW

Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym

TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 20.22/HB 350
O O . .. Predko$¢ skrawania, v, (m/min)
8| 3 Gtlebokos¢ e}
= = | < | skrawania Posuw hany <
0. |g|s|2 5 &
Dwustronne B 3| 3| X |amm f, mm/obr 5] I
CNMG 120404-23 | % | * | % | 15(0.18-36) | 0.14(0.1-0.18) | 80 40
120408-23 | # | % | # |24(0.36-36) | 0.18(0.13-024) | 75 40
120412-23 | + | % | * |24(043-36) | 0.22(0.16:029) | 65 35
DNMG 1506 04-23 | # | % | # | 1.5(0.18-36) | 0.14(0.10.18) | 80 40
150608-23 | + | % | * |24(0.36-36) | 01801305 | 75 40
150612-23 | + | % | * |24(043-36) | 0.22(0.16:029) | 65 35
SNMG 12 04 04-23 % | 150236 | 0.14(01-0.18) 40
‘\ 12040823 | + | % | * |24(0.36-36) | 0.18(0.13:024) | 75 40
, 120412-23 | % | % | # |24(043-36) | 022(0.16-029) | 65 35
TNMG 16 0404-23 | + | % | # | 2(0.159) 011008015 | 80 40
160408-23 | % | % | * |2(033) 01501102 | 8 40
160412-23 | % | % | # |2(0363) 0.18(0.13-024) | 75 40
22040823 | & | % | * |24(0.36-36) | 0.18(0.13-024) | 75 40
22041223 | & | % 24(04336) | 022(0.16-029) | 65
VNMG 16 04 04-23 | | % | # | 2(04-4) 0.15 (0.1-02) 80 40
160408-23 | % | % | # |25(054) 02(0.15-025 | 70 35
WNMGO6 04 04-23 | # | % | # | 2(053) 0.15 (0.1-0.3) 80 40
A 06040823 | « | % | % | 25(0.7-4) 025(02-035 | 60 35
“’/A‘-i\zl 080404-23 | « | % | # | 25(054) 0.15 (0.1-0.3) 80 40
LT 08040823 | » | % | # | 25(0.7-4) 025(02-035 | 60 35
SANDVIK
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TOCZENIE

OBROBKA ZGRUBNA SUPERSTOPOW fred
Superstopy i stopy zaroodporne, HB 350 s R
T-MAX P -Qm
Dwustronne CNMG 12 04 08-QM Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie

a,= 1,0-4,0 mm

Detale: zwykle mieszana obrobka stali nierdzewnej i superstopow
f,=0,18 - 0,3 mm/obr

zaroodpornych

Glebokosé Zalety: szeroki obszar zastosowan w obrébce potwykanczajacej do
skrawania lekkozgrubnej r6znych materiatow, dostepne w wielu gatunkach

ap

6.0

5.0 1

4.0 7 -QM

3.0 7

2.0

1.0 |

>
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 Posuw
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
Obrébka .

e Obrébka ciagta. ogélna. * Obrobka przerywana.
e Powierzchnie wstepnie e Twardy/starzony materiat,

obrobione. zgorzelina kuznicza.

NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW
-QM /1105 -QM / GC1115 -QM / H13A
54 SANDVIK
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TOCZENIE

i OBROBKA ZGRUBNA SUPERSTOPOW
s R Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 20.22/HB 350
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
8 | w© Gtebokos¢ el ©
E = | 5 | & | skrawania Posuw = = S
Dwustronne I 818 |= a, mm f. mm/obr 3 8 =
CNMG 1204 04-QM | % | o | % | 1.5(0.48-4) 0.18 (0.14-0.23) | 75 60 40
120408-QM | x | # |+ |24(096-4) |0.22(0.18-0.3) |65 55 35
1204 12-QM | % | % | ¥ [24(1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) 60 50 35
1204 16-QM | % | 3¢ | o |[24(1.3-4) 0.28 (0.23-0.38) | 55 45 30
16 06 08-QM * | 3(1-6) 0.25 (0.2-0.35) 35
1606 12-QM | % | + | %« [ 3(1-6) 0.3 (0.25-0.4) 50 40 30
DNMG 1506 04-QM | % | % | % |2.4(1-4) 0.2 (0.18-0.3) 55 35
1506 08-QM | % | ¢ | % [ 2.4(0.96-4) 0.22 (0.18-0.3) 65 55 35
1506 12-QM | * | % | ¥ | 24(1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) 60 50 35
B P g SNMG 09 03 08-QM * | 25(1-3) 0.25 (0.2-0.3) 35
i 120408-QM | x | » | » |24(096-4) |022(0.18-03) |65 55 35
1204 12-QM | % | % | & [24(1-4) 0.24 (0.19-0.32) | 65 50 35
1204 16-QM | * | % | ¥ | 2.4(1.2-4) 0.35 (0.3-0.4) 45 35 25
‘: TNMG 16 04 04-QM * | 2(1-35) 0.2 (0.18-0.23) 35
= S 1604 08-QM | % | 7% | % [2(1-3.5 0.18 (0.15-0.25) | 75 60 40
] 1604 12-QM | % | # 2(1-3.5) 0.21(0.17-0.28) | 70 55
22 04 04-QM * | 3(1-5) 0.2 (0.18-0.25) 35
22 04 08-QM * | 3(1-5 0.25 (0.2-0.3) 35
22 04 12-QM * | 3(1-5) 0.3 (0.25-0.35) 30
220416-QM | % | + | % |3(1.3-5 0.28 (0.23-0.38) | 55 45 30
% VNMG 16 04 04-QM | % | 9 (0.4-2) 0.13 (0.1-0.17) 65 40
160408-QM | x | % | # |1.1(082) 0.18 (0.15-0.22) | 75 60 40
WNMG 08 04 04-QM | * | % | % | 2.1(0.8-3.5) 0.18 (0.15-0.23) | 75 60 40
0804 08-QM | x | # | + | 2.1(0.8-3.5) 0.2 (0.16-0.3) 70 55 35
080412-QM | * | + | + |21 (1-3.5) 0.25 (0.18-0.34) | 60 50 35
SANDVIK .
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TOCZENIE

Stale hartowane i odpuszczane, HRC 60

OBROBKA WYKANCZAJACA STALI HARTOWANEJ 52,

.NGA
CNGA120408T01030AWH Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
» a,=0,07-0,8 mm Detale: hartowane skrzynie przektadniowe i inne elementy
Glebokos¢ f, = 0,05 - 0,35 mm/obr uktadéw napedowych.
skrawania Zalety: doskonate wykonczenie w przypadku materiatow
a alety:
Ops 1 CNGA120408S01030A hartowanych. Oszczednosci w porownaniu ze szlifowaniem.
- \ a,= 0,07 -0,8 mm
074 | f, = 0,05 - 0,30 mm/obr
064 |
051 | .NGA
0.4 1
osd | Rodzaje Scinu
STl NGA WH
021 n Typ S Typ T
ORI B . v Scin ujemny % Scin bez
T T T T > Bosuw oraz zaokraglone zaokraglen
0.1 0.20 0.30 0.40 ; (ER) krawedzie
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

O

e Obrobka ciagta.

e Powierzchnie wstepnie
obrobione.

WYSOKI POSUW

CHYOLOC)

er

.NGA WH / CB7015

NORMALNY POSUW

.NGA / CB7015

56

D o
e Obrébka ciggta do lekko e Obrébka przerywana.
przerywanej.
e Wysoka jakos¢
powierzchni.

WYSOKI POSUW

WYSOKI POSUW

iper
.NGA WH / CB7015 .NGA WH / CB7025
NORMALNY POSUW
7> NORMALNY POSUW
.NGA / CB7015 .NGA / CB7025
SANDVIK

Coromant



TOCZENIE

o OBROBKA WYKANCZAJACA STALI
HF HARTOWANE)
Plytki ujemne o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 04.1 / HRC 60
O O Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
©w (o | © Glebokos¢ 0 FY
E S |2 | € | skrawania Posuw E E
Dwustronne . 818 |8 |a,mm f, mm/obr o o
'ﬂ CNGA 12 04 04 T0O1030AWH o % 0.1 (0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0.25) | 180
) 12 04 08 T01030AWH oo % 0.1 (0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0.35) | 155
0‘ 12 04 12 T01030AWH oo ok 0.2 (0.07-1.2) | 0.32(0.05-0.4) 145
WP
CNGA 12 04 04 S01030AWH * | 0.1(0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0.25) 145
12 04 08 S01030AWH * | 0.1(0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0.35) 130
12 04 12 S01030AWH * | 0.2(0.07-1.2) | 0.32(0.05-0.4) 125
Q WNGA 08 04 04 TO1030AWH | + | % 0.1(0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0-25) | 180
(= ‘ o= 08 04 08 T01030AWH oo % 0.1 (0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0-35) | 155
08 04 12 TO1030AWH | +¢ | % 0.2(0.07-1.2) |0.320.05-0.4) | 145
WNGA 08 04 04 S01030AWH * | 0.1(0.07-0.4) | 0.18 (0.05-0-25) 145
08 04 08 S01030AWH * | 0.1(0.07-0.8) | 0.28 (0.05-0-35) 130
08 04 12 S01030AWH * | 0.2(0.07-1.2) | 0.320.05-0.4) 125
>——  |CNGA 120404S01030A | % | x | | 04(007-04) |01(05-02) |25 |
@ 12 04 08 S01030A | K 0.2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190
12 04 12 S01030A oo Kk 0.2 (0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3 175
CNGA 12 04 04 SO01030A * | 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
12 04 08 S01030A * | 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
12 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 140
<& [DNGA 150404 S01030A fo 0.1 (0.07-0.4) |0.1(0.05-0-2) | 215
15 04 08 S01030A oo Kk 0.2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0-3) | 190
15 04 12 S01030A s 0.2 (0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 175
DNGA 15 04 04 S01030A * | 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0-2) 165
o 15 04 08 S01030A * | 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0-3) 150
15 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) | 0.2(0.05-0.3) 140
@ SNGA 1204 08 S01030A oo % 0.2 (0.07-0.8) | 0.15 (0.05-0.3) 190
> 12 04 12 S01030A Yoo K 0.2 (0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 175
SNGA 12 04 08 S01030A * | 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
E 12 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 140
a TNGA 16 04 04 S01030A Yoo K 0.1 (0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 215
16 04 08 S01030A oo % 0.2 (0.07-0.8) | 0.15 (0.05-0.3) 190
| J 16 04 12 S01030A | K 0.2 (0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 175
TNGA 16 04 04 S01030A * | 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
16 04 08 S01030A * | 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
16 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) | 0.2 (0.05-0.3) 140
Q WNGA 08 04 04 S01030A Yoo| K 0.1 (0.07-0.4) | 0.1 (0.05-0-2) 215
= 2 08 04 08 S01030A | K 0.2 (0.07-0.8) | 0.15(0.05-0-3) | 190
' 08 04 12 S01030A %o | % 0.2 (0.07-1.2) | 0.2(0.05-0-3) | 175
WNGA 08 04 04 S01030A * | 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
08 04 08 S01030A * | 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
08 04 12 S01030A * | 0.2(0.07-1.2) | 0.2(0.05-0.3) 140
SANDVIK 57
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TOCZENIE

Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
WielkoSci chwytow 1616 — 3232

[~ f—] hy [~ fi—
DCLNR/L e DDJNR/L T T
K, 95° . K, 93° §
Iy ! = hs, h
b—~| h b~
‘Eﬂ” hy [~ £, I hy
DTFNR/L T S8l DTINR/L | 7 sl
K, 91° : | K, 93° ¢ ]
? —=| I=hs, I . Lh5
b~ l—h b+l h

Pokazano wersje prawa

Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm
h h, b I, Iy f,  hy D Nm
DCLNR/L 1616H09 16 16 16 100 248 20 - 0.8 |9IP 1.7
2020K09 20 20 20 125 248 25 - 0.8
2525M09 25 25 25 150 248 32 - 0.8
DCLNR/L 1616H12 16 16 16 100 322 20 45 0.8 [15IP 3.9
2020K12 20 20 20 125 320 25 - 0.8
2525M12 25 25 25 150 320 32 - 0.8
3225P12 32 32 25 170 320 32 - 0.8
16 DCLNR/L 2525M16 25 25 25 150 39.0 32 1.2 [20IP 6.4
3225P16 32 32 25 170 39.0 32 1.2
19 DCLNR/L 2525M19 25 25 25 150 43.7 32 1.0 1.2 [20IP 6.4
3225P19 25 32 25 170 432 32 - 1.2
3232P19 32 32 32 170 434 40 -
11 DDJNR/L 1616H11 16 16 16 100 30.1 20 - 0.8 |9IP 1.7
2020K11 20 20 20 125 301 25 - 0.8
2525M11 25 25 25 150 302 32 - 0.8
3225P11 32 32 25 170 302 32 - 0.8
15 DDJNR/L 2020K15 20 20 20 125 394 25 - 0.8 |15IP 3.9
2525M15 25 25 25 150 394 32 - 0.8
3225P15 32 32 25 170 394 32 - 0.8
16 DTFNR/L 1616H16 16 16 16 100 240 20 20 038 (9P 17
_ é 2020K16 20 20 20 125 236 25 - 0.8
2525M16 25 25 25 150 236 32 - 0.8
W} T 3225P16 32 32 25 170 241 32 - 0.8
91° 22 DTFNR/L 2525M22 25 25 25 150 311 32 - 0.8 |15IP 3.9
3225P22 32 32 25 170 311 32 - 0.8
3232P22 32 32 32 170 311 40 - 0.8
é 16 DTJNR/L 1616H16 16 16 16 100 249 20 1.0 0.8 |9P 1.7
e — 2020K16 20 20 20 125 249 25 - 08
S 2525M16 25 25 25 150 249 32 - 0.8
03° - T 3225P16 32 32 25 170 253 32 - 0.8
22 DTJNR/L 2525M22 25 25 25 150 326 32 - 0.8 [15IP 3.9
3225P22 32 32 25 170 326 32 - 0.8
3232P22 32 32 32 170 326 40 - 0.8
"' r, = promien naroza plytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki DCLNR 1616H09
(R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Coromant Capto, wielkosci C4 — C6

TOCZENIE

CoroTurn® RC, docisk sztywny

DCLNR/L DDJNR/L -
K, 95° K, 93° T
/l
.-
L Dspi~!
DTFNR/L i DTJNR/L .
Kr 177
K, 91° : K, 93° T
KY
f hoo
Dot = D5t Pokazano wersje prawa
Ptytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm ?
kos¢ D, I, f, Al Nm
09 |cC4 C4-DCLNR/L -27050-09 40 50 27 0.8 9P 1.7
12 C4 C4-DCLNR/L -27050-12 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DCLNR/L -35060-12 50 60 35 0.8
C6 C6-DCLNR/L -45065-12 63 65 45 0.8
16 Cc4 C4-DCLNR/L -27055-16 40 55 27 1.2 20IP 6.4
C5 C5-DCLNR/L -35060-16 50 60 35 1.2
c6 C6-DCLNR/L -45065-16 63 65 45 1.2
19 C5 C5-DCLNR/L -35060-19 50 60 35 1.2
Cc6 C6-DCLNR/L -45065-19 63 65 45 1.2
11 Cc4 C4-DDJNR/L -27050-11 40 50 27 0.8 aP 1.7
C5 C5-DDJNR/L -35060-11 50 60 35 0.8
c6 C6-DDJNRY/L -45065-11 63 65 45 0.8
15 C4 C4-DDJNR/L -27055-15 40 55 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DDJNR/L -35060-15 50 60 35 0.8
C6 C6-DDJNR/L -45065-15 63 65 45 0.8
16 C4 C4-DTFNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 9aP 1.7
C5 C5-DTFNR/L -35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-DTFNR/L -45065-16 63 65 45 0.8
22 Cc4 C4-DTFNR/L -27050-22 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DTFNR/L -35060-22 50 60 35 0.8
Cc6 C6-DTFNR/L -45065-22 63 65 45 0.8
16 C4 C4-DTJNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 9P 1.7
C5 C5-DTJNR/L -35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-DTJINR/L -45065-16 63 65 45 0.8
22 C4 C4-DTJNR/L -27050-22 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DTJNR/L -35060-22 50 60 35 0.8
C6 C6-DTJINR/L -45065-22 63 65 45 0.8

" r, = promien naroza ptytki pomiarowej

SANDVIK

Przyktad zaméwienia: 2 sztuki C4-DCLNR-27050-09

(R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Wielkosci chwytow 1616 — 3232

CoroTurn® RC, docisk sztywny

DSBNR/L DSKNR/L DSSNR/L
K, 75° K, 75° K, 45°
1= =]
[~ =] % ™ fis7]
T Tt 1 Ky
;- : ;,3
i =3 thr ) | e h1s Iy
b~ b~ b~
Pokazano wersje prawa
Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm
h hy b Iy L I fi fe hy 1) Nm
09 | DSBNR/L 1616H09 16 16 16 100 - 267 13 - 1.0 08 |9P 1.7
E 2020K09 20 20 20 125 - 26.7 17.4 - - 0.8
2525M09 25 25 25 150 - 267 22 - - 0.8
S 12 | DSBNR/L 2020K12 20 20 20 125 - 342 17 - - 0.8 [15IP 3.9
2525M12 25 25 25 150 - 343 22 - - 0.8
3225P12 32 32 25 170 - 343 22 - - 0.8
E 15 | DSBNR/L 2525M15 25 25 25 150 - 416 22 - - 1.2 |20IP 6.4
3225P15 32 32 25 170 - 1.7 22 - - 1.2
S 3232P15 32 32 32 170 - 415 27 - - 1.2
19 | DSBNR/L 3232P19 32 32 32 170 - 46.4 27 - - 1.2 |20IP 6.4
09 | DSKNR/L 2020K09 20 20 20 125 - 182 25 - - 0.8 [9IP 1.7
’ B 12 | DSKNR/L 2020K12 20 20 20 125 236 25 - 45 0.8|15IP 3.9
2525M12 25 25 25 150 - 236 32 - - 0.8
. t|S 3225P12 32 32 25 170 235 32 - 0.8
75 15 | DSKNR/L 3232P15 32 32 32 170 - 289 40 - - 1.2 |20IP 6.4
19 | DSKNR/L 3232P19 32 32 32 170 - 321 40 - - 1.2 |20IP 6.4
09 | DSSNR/L 1616H09 16 16 16 100 106.1 21.3 20 13.9 - 08 [9IP 1.7
E 2020K09 20 20 20 125 1311 21.3 25 189 - 0.8
2525M09 25 25 25 150 156.1 21.3 32 259 - 0.8
S 12 | DSSNR/L 2020K12 20 20 20 125 133.3 28.8 25 16.7 - 0.8 [15IP 3.9
2525M12 25 25 25 150 158.3 28.8 32 23.7 - 0.8
3225P12 32 32 25 170 178.3 28.8 32 23.7 - 0.8
3232P12 32 32 32 170 178.3 274 40 31.7 - 0.8
15 | DSBNR/L 2525M15 25 25 25 150 160.2 349 32 21.8 - 1.2 |20IP 6.4
3225P15 25 32 25 170 180.2 349 32 21.8 1.2
3232P15 32 32 32 170 180.2 349 40 29.8 - 1.2
19 | DSBNR/L 3232P19 32 32 32 170 1825 359 40 275 - 1.2 |20IP 6.4
"' r, = promien naroza plytki pomiarowe;j Przyktad zaméwienia: 2 sztuki DSBNR 1616H09
(R = Prawa, L= Lewa)
SANDVIK
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Coromant Capto, wielkosci C4 — C6

CoroTurn® RC, docisk sztywny
DSKNR/L DSRNR/L DSSNR/L
K, 75° K, 75° K, 45°

f

fis[—

X,
ol
AN
=
LJ_‘
[ Dﬁm"
Pokazano wersje prawa
Plytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm
kosé Dy, I, L, f f, rD Nm
E 12 C4 C4-DSKNR/L -27050-12 40 50 - 27 - 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DSKNR/L -35060-12 50 60 - 35 - 0.8
s C6 C6-DSKNR/L -45065-12 63 65 - 45 - 0.8
15 | C5 C5-DSKNR/L -35060-15 50 60 - 35 - 1.2 20IP 6.4
cé6 C6-DSKNR/L -45065-15 63 65 - 45 - 1.2
19 |C5 C5-DSKNR/L -35060-19 50 60 - 35 - 1.2 20IP 6.4
Ccé C6-DSKNR/L -45065-19 63 65 - 45 - 1.2
B 12 C4 C4-DSRNR/L -22050-12 40 50 - 22 - 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DSRNR/L -27060-12 50 60 - 27 - 0.8
s Ccé C6-DSRNR/L -35065-12 63 65 - 35 - 0.8
15 C5 C5-DSRNR/L -27060-15 50 60 - 27 - 1.2 20IP 6.4
C6 C6-DSRNR/L -35065-15 63 65 - 35 - 1.2
19 | C5 C5-DSRNR/L -27060-19 50 60 - 27 - 1.2 20IP 6.4
Cc6 C6-DSRNR/L -35065-19 63 65 - 35 - 1.2
12 C4 C4-DSSNR/L -27042-12 40 42 503 27 18.7 0.8 15IP 3.9
B C5 C5-DSSNR/L -35052-12 50 52 603 35 26.7 0.8
Cc6 C6-DSSNR/L -45056-12 63 56 64.3 45 36.7 0.8
S 15 C4 C4-DSSNRI/L -27045-15 40 45 552 27 16.8 1.2 20IP 6.4
C5 C5-DSSNR/L -35050-15 50 50 602 35 24.8 12
Cé6 C6-DSSNR/L -45054-15 63 54 642 45 348 1.2
19 C5 C5-DSSNR/L -35048-19 50 48 605 35 248 1.2
Cc6 C6-DSSNR/L -45052-19 63 52 645 45 348 1.2
" r, = promien naroza ptytki pomiarowej Przykiad zaméwienia: 2 sztuki C4-DSKNR-27050-12

(R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
WielkoSci chwytow 1616 — 3225

CoroTurn® RC, docisk sztywny

T-Max P, mocowanie klinowe

DVJNR/L DWLNR/L MTJNR/L
Kr 930 K 950 Kr 93°
= fi=
1 ‘e % fi™ "hw
Iy - I3 ' 3
© I | 22N Is r
i 1 3
bl (b~ b+ h
Pokazano wersje prawa
Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm
h h, b I, I, ro Nm
16 | DVJNR/L 2020K16 20 20 20 125 466 25 0.8 [15IP 3.0
== | f 2525M16 25 25 25 150 466 32 0.8
I 3225P16 32 32 25 170 466 32 0.8
E\ < |y 3232P16 32 32 32 170 466 40 0.8
93° 'Y
06 | DWLNR/L1616H06 16 16 16 100 264 20 08 |9P 17
==| ﬂ 2020K06 20 20 20 125 274 25 0.8
) W 2525M06 25 25 25 150 274 32 0.8
LY "I 3225M06 32 32 25 150 274 32 0.8
95 08 | DWLNR/L2020KO8 20 20 20 125 343 25 08 |15P 3.9
2525M08 25 25 25 150 350 32 0.8
3225P08 32 32 32 170 350 32 0.8
16 | MTJNR/L 2020K16M1 20 20 20 125  30.8 25 08 |- -
é 2525M16M1 25 25 25 150  30.8 32 0.8 |2.5mm
& ope 3225P16M1 32 32 25 170 308 32 0.8
SRS T 22 |MTINR/L2525M22M1 25 25 25 150  34.8 32 08 |- -
93 3225P22M1 32 32 25 170 348 32 0.8 |3.0mm

"' r, = promien naroza plytki pomiarowej
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Przyktad zaméwienia: 2 sztuki DVINR 2020K16

SANDVIK

(R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Coromant Capto, wielkosci C4 — C6

CoroTurn® RC, docisk sztywny T-Max P, mocowanie klinowe
DVJNR/L DWLNR/L MTJNR/L
K, 93° K, 95° K, 93°

i

Pokazano wersje prawa

Plytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm ?
kos¢ D, I f, r) Nm
16 C4 C4-DVJNR/L -27062-16 40 62 27 0.8 15IP 3.0
6 C5 C5-DVJNR/L -35065-16 50 65 35 0.8
Ccé C6-DVJNR/L -45065-16 63 65 45 0.8
V
ﬂ 06 C4 C4-DWLNR/L-27050-06 40 50 27 0.8 9P 1.7
C5 C5-DWLNR/L-35060-06 50 60 35 0.8
W C6 C6-DWLNR/L-45065-06 63 65 45 0.8
08 |cC4 C4-DWLNR/L-27050-08 40 50 27 0.8 15IP 3.9
C5 C5-DWLNR/L-35060-08 50 60 35 0.8
C6 C6-DWLNR/L-45065-08 63 65 45 0.8
16 Cc4 C4-MTJNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 2.5 mm
& C5 C5-MTJNR/L -35060-16 50 60 35 0.8
T
r_ = promien naroza ptytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki C4-DVJNR-27062-16
(R = Prawa, L= Lewa)
SANDVIK 63
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Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Srednica chwytu 25 — 40 mm

DCLNR/L
K, 95°

CoroTurn® RC, docisk sztywny
Chwyt cylindryczny ze sptaszczeniami
DDUNR/L

Z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
Maksymalny wysieg 4 x dm

DSKNR/L

DTFNR/L

DVUNR/L

Pokazano wersje prawag

DWLNR/L

"'r, = promien naroza ptytki pomiarowej

64
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Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm ?
am., Dy min. h /1 Iy r) Nm
09 A25T- DCLNR/LO9 25 32 17 23 300 31 0.8 9P 1.7
el
A6+ 12 A25T- DCLNR/L12 25 32 17 23 300 31 0.8 15IP 3.9
"‘ C A32T- DCLNR/L12 32 40 22 30 300 30 0.8
95° A40T- DCLNR/L12 40 50 27 37 300 32 0.8
11 A25T- DDUNR/L11 25 32 17 23 300 28 0.8 9P 1.7
\: g A32T- DDUNR/L11 32 40 22 30 300 30 0.8
<27 71 D 15 A40T- DDUNR/L15 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.9
93°
% E 09 A25T- DSKNR/L09 25 32 17 23 300 30 0.8 9P 1.7
‘:ﬂ 12 A25T- DSKNR/L12 25 32 17 23 300 30 0.8 15IP 3.9
o - S A32T- DSKNR/L12 32 40 22 30 300 33 0.8
75 A40T- DSKNR/L12 40 50 27 37 300 34 08
16 A25T- DTFNR/L16 25 32 17 23 300 32 0.8 9P 1.7
v é A32T- DTFNR/L16 32 40 22 30 300 33 0.8
- T A40T- DTFNR/L16 40 50 27 37 300 36 0.8
91° 22 A40T- DTFNR/L22 40 50 27 37 300 36 0.8 151P 3.9
6 16 A40T-DVUNR/L16 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.0
<50 ﬂ V
93°
1 06 A25T-DWLNR/L06 25 32 17 23 300 31 0.8 9P 1.7
lﬁ.'!;‘ — ﬂ A32T-DWLNR/LO6 32 40 22 30 300 33 0.8
W A40T-DWLNR/LO6 40 50 27 37 300 36 0.8
95° 08 A25T-DWLNR/L08 25 33 17 23 300 31 0.8 15IP 3.9
A32T-DWLNR/L08 32 40 22 30 300 33 0.8
A40T-DWLNR/LO8 40 50 27 37 300 36 0.8
Przyktad zamoéwienia: 2 sztuki A25T-DCLNR 09

(R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Coromant Capto, wielkosci C4 — C6

CoroTurn® RC, docisk sztywny

DCLNR/L DDUNR/L DTFNR/L DWLNR/L
K, 95° X K, 93° x K91 ° K, 95° [y,
fy fy -—JL\L fi
I / [ .
9 I S 3
*DSm*
D
Dy
Pokazano wersje prawa
Ptytka Wiel-  Oznaczenie Wymiary w mm ?
kos¢ Dymin. Dy Dg i 14 Iy ) Nm
'.H H 09 C4 C4-DCLNR/L -13080-09 25 20 40 13 80 57 08(9P 1.7
S p C5 C5-DCLNR/L -13080-09 25 20 50 13 80 56 0.8
«‘ Cc 12 C4 C4-DCLNR/L -17090-12 32 25 40 17 90 68 0.8(15P 3.9
95° C5 C5-DCLNR/L -17090-12 32 25 50 17 90 66 0.8
C6 C6-DCLNR/L -17100-12 32 25 63 17 100 72 0.8
16 C6 C6-DCLNR/L -27140-16 50 40 63 27 140 114 1.2 |20IP 6.4
g 11 C4 C4-DDUNR/L -17090-11 32 25 40 17 90 68 08(9P 1.7
i MI C5 C5-DDUNR/L -17090-11 32 25 50 17 90 66 0.8
<27 J D 15 C4 C4-DDUNR/L -27080-15 50 39.7 40 27 80 59 0.8|15lP 3.9
093° C5 C5-DDUNR/L -27140-15 50 40 50 27 140 118 0.8

C6 C6-DDUNR/L -27140-15 50 40 63 27 140 114 0.8

; é 16 C4 C4-DTFNR/L -17090-16 32 25 40 17 90 68 08|9P 1.7
Eﬂ‘ M C5 C5-DTFNR/L -17090-16 32 25 50 17 90 66 0.8
T

m]: . ﬂ 06 C4 C4-DWLNR/L -13075-06 27 20 40 13 75 52 08|9P 1.7
“ M. 08 C4 C4-DWLNR/L -17090-08 33 25 40 17 90 68 0.8|15IP 3.9
W C5 C5-DWLNR/L -17090-08 33 25 50 17 90 66 0.8

" r, = promien naroza plytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki C4-DCLNR-13080-09
(R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Srednica chwytu 16 — 40 mm

PCLNR/L
K, 95°

T-Max P, mocowanie dzwigniowe
Cylindryczny ze sptaszczeniami

PDUNR/L

K, 93°

Maksymalny wysieg 4 x dm |

PSKNR/L

K, 75°

m

141l =

Pokazano wersje prawg

Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm
dmm Dm min. f1 h I1 Ia rs”
\ 09 | S16R-PCLNR/L 09 16 20 11 15 200 26 0.8
'ﬁt E S20S -PCLNR/L 09 20 25 13 18 250 29 0.8
- c $25T -PCLNR/L 09 25 32 17 23 300 33 0.8
95° 12 | S25T-PCLNR/L 12 25 32 17 23 300 37 0.8
S32U-PCLNR/L 12 32 40 22 30 350 40 0.8
S40V -PCLNR/L 12 40 50 27 37 400 56 0.8
g 11 | $25T -PDUNR/L 11 25 32 17 23 300 35 0.8
— S32U-PDUNRI/L 11 32 40 22 30 350 40 0.8
9;7 7 |D 15 |s4ov-PDUNRL15 40 50 27 37 400 56 08
12 | S25T-PSKNR/L 12 25 32 17 23 300 36.8 0.8
- E S32U-PSKNR/L 12 32 40 22 30 350 378 08
- S S40V -PSKNR/L 12 40 50 27 37 400 498 08
75°
" r, = promien naroza ptytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki S16R-PCLNR 09
(R = Prawa, L= Lewa)
SANDVIK
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Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Coromant Capto, wielkosci C4 — C6
T-Max P, mocowanie dZwigniowe
PCLNR/L PDUNR/L PSKNR/L
K, 95° it x, 93° K, 75°
mkimY
g
I | b,
Pokazano wersje prawa
Ptytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm
kos¢ Dy, min. D; Dy, f, I ly r)
=1 g 09 |[ca C4-PCLNR/L -13080-09 25 20 40 13 80 58 0.8
'ﬂl c5 C5-PCLNR/L -13080-09 25 20 50 13 80 56 0.8
C
12 |ca C4-PCLNR/L -17090-12 32 25 40 17 90 69 0.8
-22110-12 40 32 40 22 110 89 0.8
-27080-12 50 40 40 27 80 60 0.8
-27120-12 50 40 40 27 120 100 0.8
c5 C5-PCLNR/L -17090-12 32 25 50 17 90 67 0.8
-22110-12 40 32 50 22 110 88 0.8
-27140-12 50 40 50 27 140 119 0.8
c6 C6-PCLNR/L -17100-12 32 25 63 17 100 73 0.8
-22110-12 40 32 63 22 110 84 0.8
16 | C6 C6-PCLNR/L -27140-16 50 40 63 27 140 115 1.2
11 |ca C4-PDUNR/L-17090-11 32 25 40 17 90 69 0.8
JHD & -22110-11 40 32 40 22 110 89 08
i c5 C5-PDUNR/L-17090-11 32 25 50 17 90 67 0.8
2l D -22110-11 40 32 50 22 110 88 0.8
93° c6 C6-PDUNR/L-17100-11 32 25 63 17 100 74 08
15 |ca C4-PDUNR/L-27080-15 50 40 40 27 80 60 0.8
-27120-15 50 40 40 27 120 100 0.8
c5 C5-PDUNR/L-27140-15 50 40 50 27 140 119 0.8
c6 C6-PDUNR/L-22110-15 40 32 63 22 110 84 08
-27140-15 50 40 63 27 140 115 0.8
B 12 |[ca C4-PSKNR -17090-12 32 25 40 17 90 89 0.8
Eﬁ L] c5 C5-PSKNR  -17090-12 32 25 50 17 9 67 08
- -22110-12 40 32 50 22 110 88 0.8
. S -27140-12 50 40 50 27 140 119 08
75 C6 | C6-PSKNR -22110-12 40 32 63 22 110 84 08
" r, = promien naroza ptytki pomiarowej Przykiad zaméwienia: 2 sztuki C4-PCLNR-13080-09
(R = Prawa, L= Lewa)
SANDVIK 67
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Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Srednica chwytu 20 — 40 mm

T-MAX P, mocowanie klinowe T-MAX P, mocowanie klinowe
Cylindryczny ze sptaszczeniami Z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
PTFNR/L MWLNR/L

K, 91°

o K, 95°
i

/3

i

h

|

Maksymalny wysieg 4 x dm Pokazano wersje prawag
Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm
am,, Doy min. fi h I Iy ry
é 16 S25T -PTFNR/L16-W 25 32 17 23 300 36.8 0.8
‘:ﬁ S32U-PTFNR/L16-W 32 40 22 30 350 45.0 0.8
91 o T

9‘ Z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
@: 06 A20S-MWLNR/L 06 20 25 13 18 250 32.3 0.8

«—{ W A25T-MWLNR/L 06 25 32 17 23 300 31.7 0.8
95° A32U-MWLNR/L 06 32 40 22 30 350 40.0 0.8
08 A25T-MWLNR/L 08 25 32 17 23 300 39.9 0.8
A32U-MWLNR/L 08 32 40 22 30 350 40.0 0.8
A40V-MWLNR/L 08 40 50 27 37 400 56.0 0.8
" r, = promien naroza ptytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki S25T-PTFNR16-W

(R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
ujemnych ptytek T-MAX P
Coromant Capto, wielkosci C4 — C6

T-MAX P, T-MAX P,
mocowanie klinowe mocowanie klinowe
PTFNR/L MWLNR/L

«, 91° Xy K, 95°

~ D,

Pokazano wersje prawa

Ptytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm
kos¢ D, min. D; Dsry 1 h ly r)
mj & 16 C4 C4-PTFNR/L -17090-16W 32 25 40 17 90 75 08
-22110-16W 40 32 40 22 110 69 08
<24, b T -27120-16W 50 40 40 27 120 89 0.8
91° C5 C5-PTFNR/L -17090-16W 32 25 50 17 90 67 08
-22110-16W 40 32 50 22 110 88 08
-27140-16W 50 40 50 27 140 119 0.8
C6 C6-PTFNR/L -22110-16W 40 32 63 22 110 84 08
-27140-16W 50 40 63 27 140 115 0.8
22 Cc4 C4-PTFNR  -27120-22W 50 40 40 27 120 100 0.8
C5 C5-PTFNR/L -27140-22W 50 40 50 27 140 119 0.8
C6 C6-PTFNR/L -27140-22W 50 40 63 27 140 115 0.8
Cc4 C4-MWLNR/L-13075-06 25 20 40 13 75 53 08
-17090-06M1 32 25 40 17 90 69 08
Cc4 C4-MWLNR/L-17090-08 32 25 40 17 90 69 08
-22110-08 40 32 40 22 110 89 08
-27120-08 50 40 40 27 120 100 0.8
C5 C5-MWLNR/L-17090-08 32 25 50 17 90 67 08
-22110-08 40 32 50 22 110 88 08
-27140-08 50 40 50 27 140 119 0.8
" r, = promien naroza ptytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki C4-PTFNR-17090-16W

(R = Prawa, L= Lewa)
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CoroTurn® 107 -WF - dla produktywnego toczenia wykanczajacego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.
Jednostronne CCMT 09 T3 04-WF ) o
a =0,3-3,0mm Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartoSci posuw
f°=0,07 - 0,3 mm/obr przy takim samym wykoriczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
" wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie. Idealne,
CCMT 09 T3 04-PF gdy priorytetem jest dobre wykofczenie powierzchni.

a,=0,1-2,0mm

Detale: dos¢ stabil i ty, piasty i ktadnie, i -
70,06 - 0,23 mm/obr etale: doS¢ stabilne osie, waty, piasty i przektadnie, gdy prioryte

Giebokosé tem jest dobre wykonczenie powierzchni.

skrawania

-PF

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie, profilowanie i toczenie
wsteczne.

Detale: osie, waly, piasty i przektadnie.

Zalety: lekka obrobka, dodatnia geometria, zapewniajaca niskie
sity skrawania dla smuktych, cienkoSciennych lub niestabilnie
zamocowanych przedmiotow obrabianych.

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O D o
e Obrdbka ciagta. Obrébka e Obrébka przerywana.
e Powierzchnie wstepnie ogolna. o Niskie predkosci skrawa-
obrobione lub z tatwg w nia.
obrobce skorg kuznicza. WYSOKI POSUW e Trudna w obrébce

zgorzelina kuznicza.

WYSOKI POSUW WYSOKI POSUW
ipef ipet
-WF / GC4215 -WF / GC4215 -WF / GC4215

NORMALNY POSUW

NORMALNY POSUW E NORMALNY POSUW

-PF / GC4215 -PF / GC4215 -PF / GC4225
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OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Predkos$¢ skrawania, v, (m/min)
Glebokos¢  Posuw © ©
L2212 |& | skrawania b N
N R R R = =
0 . 3181313 S 3
Jednostronne 3 G| |6 |6 |a,mm f, mm/obr (0] 0]
CCMT 06 02 04-WF oo k| 0.8 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 540
06 02 08-WF seo| k| 0.8 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 515
09T304-WF |+ | % |« 1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 475
. 09 T3 08-WF oo k| 1(0.3-3) 0.25 (0.12-0.5) 445
wiper
DCMX 07 02 04-WF |+ | % | 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.25) | 540
@ 070208-WF |+ | % | # 07032 | 015(0.09-0.35) | 515
11T304-WF | % | % |+ 1(0.3-3) 0.2 0.07-0.3) 475
11T308-WF |+ | % |+ 1(0.3-3) 0.25(0.12-0.4) | 445
TCMX 09 02 04-WF vo | k| 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 540
@ 11 03 04-WF oo k| 1(0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3) 475
110308-WF | | % | 1(0.3-2.5) 0.25(0.12-0.4) | 445
16 T308-WF |+ | % | 1.2(0.3-35 | 0.25(0.12-05) | 445
CCMT 06 02 02-PF % | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.11) 480
06 02 04-PF v | * 0.3(0.1-1.7) | 0.08 (0.05-0.17) | 570
09 T3 02-PF % | 0.35(0.08-2) | 0.08 (0.04-0.15) 470
09 T3 04-PF Yoo | K s | 0.35(0.11-2) | 0.11 (0.06-0.23) 545 450
09 T3 08-PF |k ¥ | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) 515 425
DCMT 07 02 02-PF % | 0.26 (0.06-1.5)| 0.06 (0.03-0.11) 480
@ 07 02 04-PF v | * % | 0.26 (0.08-1.5)| 0.08 (0.05-0.17) | 570 470
11 T3 02-PF % | 0.35(0.08-2) | 0.08 (0.04-0.15) 470
11 T3 04-PF | Kk s | 0.35(0.11-2) | 0.11 (0.06-0.23) 545 450
11 T3 08-PF v | % ¥ | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) | 515 425
SCMT 09 T3 04-PF D ¥ | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-0.23) 545 450
09 T3 08-PF A s | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) 515 425
TCMT 09 02 02-PF % | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.13) 480
@ 09 02 04-PF ¥ | % % | 0.3(0.1-1.7) | 0.1(0.05-0.19) | 550 460
11 03 02-PF % | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.13) 480
11 03 04-PF | Kk s | 0.3(0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 550 460
11 03 08-PF 2 | % ¥ | 0.3(0.13-1.7) | 0.13(0.07-0.26) | 530 440
16 T3 04-PF v | * % | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-0.23) | 545 450
‘ VBMT 11 03 02-PF * | 0.3(0.06-1.7) | 0.06 (0.03-0.13) 480
11 03 04-PF | Kk s | 0.3(0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 550 460
11 03 08-PF 2 | % % | 0.3(0.13-1.7) | 0.13(0.07-0.26) | 530 440
11 03 12-PF A 0.3 (0.3-1.7) 0.15 (0.08-0.31) 515
16 04 04-PF D s | 0.32(0.1-1.8) | 0.1(0.05-0.2) 550 460
16 04 08-PF | Kk v | 0.32(0.14-1.8)| 0.14 (0.07-0.27) 525 430
16 04 12-PF Yoo K 0.32 (0.14-1.8) | 0.16 (0.09-0.32) 505
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CoroTurn® 107

Jednostronne CCMT 09 T3 08-WM
a,=0,7-4,0mm
f,=0,15-0,5 mm/obr
CCMT 09 T3 08-PM
a,=05-30mm

Glebokosc f, = 0,1-0,3 mm/obr

skrawania

0.1 0.2 0.30.4 0.5 Posuw

-WM - do produktywnego toczenia Sredniego

Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.

Elementy: sztywne waly, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartosci posuw

przy takim samym wykofczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie. Idealne,
gdy priorytetem jest dobre wykorczenie powierzchni.

-PM

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.

Detale: osie, waly, piasty, przektadnie itp.

Zalety: uniwersalna, pewna i niezawodna obrébka.

DOBRE WARUNKI

O

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

D

e Obrébka ciagta. Obrf)bka
e Przedmioty wstepnie ogolna.
obrobione lub z tatwg w
obrébce skora kuznicza. WYSOKI POSUW
WYSOKI POSUW »
. .TECH&r
iper P
-WM / GC4215 -WM / GC4215
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW
-PM / GC4215 -PM / GC4225
SANDVIK
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TRUDNE WARUNKI

e Obrdbka przerywana.
¢ Niskie predkosci skrawania.

e Trudna w obrébce
zgorzelina kuznicza.

WYSOKI POSUW

£CHYOL0Z)

ipet

-WM / GC4225

NORMALNY POSUW

-PM / GC4235



TOCZENIE

OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1 / HB 180
O O . Predkos$¢ skrawania, v, (m/min)
w|w| 9| .| g | CGlebokost 2 & ]
H S99 S| S| skrawania Posuw g g g
Jednostronne re B|B|38|3|3]|a,mm f, mm/obr o] 5] o]
CCMT 06 02 08-WM * e 1.2 (0.5-2.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395
CCMT 09 T3 04-WM | + | % W 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 445 365
09 T3 08-WM | 5 | % ¥ 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
DCMX 11 T3 04-WM | ¢ | % e 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 445 365
e 11 T3 08-WM | + | % W 1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
wipe!
TCMX 11 03 04-WM | & | % 1.2 (0.5-3) 0.25 (0.12-0.35) | 445
@ 11 03 08-WM | + | % ¥ 1.2 (0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
16 T3 08-WM | 7 | % e 5- 0.3 (0.15-0.5) 415 345
CCMT 06 02 04-PM | # | % 0.64 (0.2-2.4) |0.11(0.06-0.17) | 545
“ 06 02 08-PM | ¢ | % 0.64 (0.4-2.4) |0.15(0.08-0.23) | 515
09 T3 04-PM | 5 * v | 0.64 (0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
09 T3 08-PM | ¢ * ¥ | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
DCMT 07 02 04-PM | +¢ * ¥ | 0.6 (0.19-2.3) |0.11(0.06-0.17) | 545 450 295
o 07 02 08-PM | * ¥ | 0.6(0.38-2.3) [0.15(0.08-023) | 515 425 265
11 T3 04-PM | * * ¥ | 0.8 (0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
11 T3 08-PM | # * P o 8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
11 T3 12-PM | * v | 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) | 450 370 225
— SCMT 09 T3 04-PM | +¢ * ¥ | 0.8 (0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
- 09 T3 08-PM | ¢ * ¥ | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
&
TCMT 09 02 04-PM | * v | 0.6 (0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 545 450 295
A 09 02 08-PM | ¢ * ¥ | 0.6 (0.38-2.3) |0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
11 03 04-PM | ++ * ¥ | 0.67 (0.21-2.5) | 0.13 (0.06-0.19) | 530 440 280
11 03 08-PM | 3 * ¥ | 0.67 (0.42-2.5) | 0.17 (0.09-0.26) | 500 410 255
11 03 12-PM * 0.67 (0.5-2.5) |0.2(0.1-0.31) 395
16 T3 04-PM | + * ¥ | 0.8 (0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 515 425 265
16 T3 08-PM | * % | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240
16 T3 12-PM | * v | 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) | 450 370 225
‘ VBMT 16 04 04-PM | ¢ * ¥ | 0.72 (0.23-2.7) | 0.14 (0.07-0.2) 525 430 270
16 04 08-PM | + * ¥ | 0.72 (0.45-2.7) | 0.18 (0.09-0.27) | 490 405 250
16 04 12-PM | ¢ * ¥ | 0.72 (0.54-2.7) | 0.22 (0.11-0.32) | 465 385 235
RCMT 08 03 MO ¥ * W | 2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 475 395 240
g 10 T3 MO w * Yo | 25 (1-4) 0.5 (0.1-1) 445 365 225
12 04 MO f * v | 3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 415 345 210
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CoroTurn® 107 -PR
Jednostronne CCMT 09 T3 08-PR Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
a =1,0-4,0mm Detale: osie, waty, piasty, przektadnie itp.

f, =0,12 - 0,35 mm/obr Zalety: uniwersalna, dodatnia geometria, zapewniajaca tatwa

obrobke zgrubna oraz dobra rownowage pomiedzy wydajnym
usuwaniem materiatu, a minimalizacja tendencji do drgan.
Giebokosé
skrawania

)

5.0

4.0
3.0 -PR

2.0
1.0

0.1 02 0304 05 Posuw

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O D [
¢ Obrdbka ciggta. Obrobka ¢ Obrobka przerywana.
e Przedmioty wstepnie ogolna. o Niskie predkosci
obrobione lub z tatwg w skrawania.
obrébce skora kuznicza. e Trudna w obrébce
NORMALNY POSUW zgorzelina kuznicza.
NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW
-PR/ GC4215 -PR / GC4225 -PR / GC4235
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OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 02.1/ HB 180
O O . Predkos$¢ skrawania, v, (m/min)
w | g | g | Glebokos¢ 0 w 2
g § | g | & | skrawania Posuw g g g
Jednostronne re 3|8 | 8 |amm f. mm/obr 3 8 8
CCMT 06 02 08-PR | * |[1.6(0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26) | 485 245
‘ 09 T3 08-PR | * | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
\ 09 T3 12-PR * | % [2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 345 210
DCMT 11 T3 08-PR | * | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
° 1M1 T312-PR| » | % | % [2(1.2-4) 0.3(0.14-042) |415 345 210
= SCMT 09 T3 08-PR | *x | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
09 T3 12-PR * | % [2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 345 210
TCMT 11 03 08-PR | * * | % |1.5(0.75-3) 0.21 (0.1-0.3) 470 390 235
@ 11 03 12-PR * 1.5 (0.9-3) 0.26 (0.12-0.36) 360
16T308-PR| | * | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 445 365 225
16 T3 12-PR | * | % |2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 415 345 210
‘ VBMT 16 04 08-PR | * * | % [1.8(0.9-3.6) 0.23 (0.11-0.32) | 455 380 230
16 04 12-PR | * * | % [1.8(1.1-3.6) 0.27 (0.13-0.38) | 435 360 215
SANDVIK 75

Coromant



TOCZENIE

NIERDZEWNEJ

Stal nierdzewna austenityczna, HB 180

OBROBKA WYKANCZAJACA STALI IS0/

ANSI

M F

CoroTurn® 107

Jednostronne CCMT 09 T3 04-WF
a,= 0,3-3,0mm
f,=0,07 - 0,3 mm/obr

CCMT 09 T3 04-MF
a,= 0,11 -2,0 mm

f, = 0,06 - 0,23 mm/obr
Gtebokosé

skrawania
a

P
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

— n
—
0.1 0.2 0.3 0405 Posuw

-WF - dla produktywnej obrobki wykanczajgcej
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.

Detale: dosSc stabilne osie, waty, piasty i przektadnie,

gdy priorytetem jest wykoriczenie powierzchni.

Zalety: Podwojony w stosunku do typowych wartosci posuw przy
takim samym wykonczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie. Idealne,
gdy priorytetem jest dobre wykonczenie powierzchni.

-MF
Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
Detale: typowe detale ze stali nierdzewnej.

Zalety: lekka obrébka, dodatnia geometria, zapewniajaca niskie
sity skrawania dla smuktych, cienkoSciennych lub niestabilnie
zamocowanych przedmiotow obrabianych.

Pierwszy wybor

DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

O

e Obrobka ciagta.

e Powierzchnie wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrobce skora odlewnicza
lub kuznicza.

WYSOKI POSUW

WYSOKI POSUW

D [

Obrobka ogodlna. e Obrébka przerywana.

¢ Niskie predkosci
skrawania.
e Trudna w obrébce skoéra

odlewnicza lub zgorzelina
kuznicza.

-WF / GC2015 -WF / GC2015
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW
-MF / GC2015 -MF / GC2015 -MF / GC2025
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A'\S,\,Osﬂ OBROBKA WYKANCZAJACA STALI
M F NIERDZEWNE)J
Dodatnie ptytki o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
o | v g | Gtebokos¢ © Q
g LIS | | skrawania Posuw I I
Jednostronne re 8|8 | 8|amm f, mm/obr 3 3
CCMT 06 02 04-WF | + | * 0.8 (0.3-2) 0.12(0.05-0.3) | 280
0602 08-WF | + | * 0.8 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) | 290
09 T3 04-WF| # | % 1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 290
09 T308-WF| # | % 1(0.3-3) 0.25(0.12-0.5) | 280
Wiper
DCMX 07 02 04-WF | + | % 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.25) | 280
@ 0702 08-WF| + | % 0.7(03-2) | 0.15(0.09-035) | 200
11T304-WF| + | % 1(0.3-3) 0.2(0.07-0.3) 290
11 T308-WF| # | % 1(0.3-3) 0.25(0.12-0.4) | 280
TCMX 09 02 04-WF | # | * 0.7 (0.3-2) 0.12(0.05-0.3) | 280
@ 110304-WF| + | % 1(0.3-2.5) 0.2(0.07-0.3) 290
1103 08-WF| # | % 1(0.3-2.5) 0.25(0.12-0.4) | 280
16 T308-WF| + | % 1.2(03-35) |0.25(0.12-05) | 280
CCMT 06 02 04-MF | + | % 0.3(0.1-1.7) | 0.08(0.05-0.17) | 290
09T304-MF| | % | # | 035(0.11-2) |0.11(0.06-0.23) | 290 265
09T308-MF| + | % | # | 035(0.15-2) |0.15(0.08-0.3) | 290 260
DCMT 0702 04-MF | % | % | + | 0.26(0.08-1.5) | 0.08(0.05-0.17) | 290 265
@ 11T304-MF| + | * | + | 035(0.11-2) |0.11(0.06-023) | 200 265
11T308-MF| # | % |  |0350.152) |0.15(0.08-03 | 200 260
SCMT 09 T3 04-MF % | 0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-0.23) 265
09 T3 08-MF * | 0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) 260
TCMT 090204-MF | # | % | # | 03(01-17) |0.1(0.05019 | 200 265
110304-MF| + | % | # | 03(01-1.7) |0.1(0.05-019 | 200 265
110308-MF | + | % | # |03(0.13-17) |0.13(0.07-026) | 285 265
16T304-MF| # | % | + | 0350112 |0.11(0.06-023 | 200 265
VBMT 110304-MF | # | % | # | 03(01-17) |01(005019 | 200 265
110308-MF| + | % | # | 03(0.13-1.7) | 0.13(0.07-0.26) | 285 265
160404-MF | + | % | + | 032(0.1-1.8) | 0.1(0.05-02) 200 265
1604 08-MF | + | % | + | 0.32(0.14-1.8) | 0.14(0.07-027) | 200 260
1604 12-MF | + | * 0.32(0.14-1.8) | 0.16 (0.09-0.32) | 290
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OBROBKA SREDNIA STALI NIERDZEWNE)J A'\SN%
Stal nierdzewna austenityczna, HB 180 M M

CoroTurn® 107

Jednostronne CCMT 09 T3 08-WM

a,=0,7-4,0mm

f,=0,15-0,5 mm/obr
CCMT 09 T3 08-MM

a,= 0,5-3,0 mm

Glebokosé
skrawania
a

p
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

0102030405  Posuw

f,=0,10- 0,3 mm/obr

-WM - dla produktywnego toczenia Sredniego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.
Detale: sztywne waly, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartosci posuw przy
takim samym wykonczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie. Idealne, gdy
priorytetem jest dobre wykonczenie powierzchni.

-MM

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
Zalety: uniwersalnos¢, pewna obrobka.

Detale: typowe detale ze stali nierdzewnej.

Pierwszy wybor

DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O D o
 Obrbbka ciagta. Obrébka ogdlna.  Obrbbka przerywana.

e Powierzchnie wstepnie ¢ Niskie predkosci
obrobione lub z tatwg w skrawania.
ﬁjbg?(zgililzora odlewnicza WYSOKI POSUW e Trudna W obrébce skér_a

a. odlewnicza lub zgorzelina
WYSOKI POSUW kuznicza.
-WM / GC2015 -WM / GC2015
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW
-MM / GC2015 -MM / GC2025 -MM / GC2035
78 SANDVIK
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ied OBROBKA SREDNIA STALI NIERDZEWNEJ
M M Dodatnie ptytki o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
w |w |w© | | Glebokost © < 3
Q|8 | | S |skrawania  Posuw K & &
Jednostronne L8 |18 |8 |8 |a,mm f, mm/obr 8 38 8
CCMT 09 T3 04-WM | + | » 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) | 280
09 T3 08-WM | +* | % 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 270
- mém?
DCMX 11 T3 04-WM | 5% | % 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 280
11 T308-WM | 3 | % 1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 270
‘ccmTo60204-MM | % | | | |064(02-24) |0110060.17) |20 |
06 02 08-MM | % 0.64 (0.4-2.4) | 0.15(0.08-0.23) | 290
09 T3 04-MM | * | % |0.64(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 290 260 170
09 T3 08-MM | * | % [0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170
DCMT 07 02 04-MM | ¢ * | ¥ |0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 290 265 170
07 02 08-MM | * * | % |0.6(0.38-2.3) | 0.15(0.08-0.23) | 290 260 170
11 T3 04-MM | * | % |0.8(0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 200 260 170
11 T3 08-MM | * | % [0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170
11 T3 12-MM * | % |0.8(0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) 225 170
SCMT 09 T3 04-MM | * | % |0.8(0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 200 260 170
09 T3 08-MM | * | % [0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170
TCMT 09 02 04-MM | + * | ¥ |0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 290 265 170
@ 09 02 08-MM | + * | # |0.6(0.38-2.3) |0.15(0.08-0.23) | 290 260 170
11 03 04-MM | ¢ * | % |0.67(0.21-2.5)| 0.13 (0.06-0.19) | 290 265 170
11 03 08-MM | ¢ * | % |0.67 (0.42-2.5)| 0.17 (0.09-0.26) | 290 250 170
16 T3 04-MM | * | ¥ |0.8(0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 290 260 170
16 T3 08-MM | * | % |0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170
16 T3 12-MM | * 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) | 285 225
‘ VBMT 16 04 04-MM | ¢ * | % |[0.72(0.23-2.7) | 0.14 (0.07-0.2) 290 260 170
16 04 08-MM | ¢ * | % |0.72(0.45-2.7) | 0.18 (0.09-0.27) | 290 250 170
16 04 12-MM | ¢ * | % |0.72(0.54-2.7)| 0.22 (0.11-0.32) | 285 235 170
RCMT 08 03 MO * 2(0.8-3.2 0.4 (0.08-0.8) 240
10 T3 MO * 2.5 (1-4) 0.5 (0.1-1) 225
12 04 MO * 3(1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 205
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OBROBKA ZGRUBNA STALI NIERDZEWNEJ A'\SN%
Stal nierdzewna austenityczna, HB 180 M R

CoroTurn® 107

Jednostronne CCMT 09 T3 08-MR
a,= 1,0-4,0mm
f,=0,12 - 0,35 mm/obr

Gtebokosé
skrawania

ap
5.0
4.0
3.0 -MR
2.0

1.0

010203 0405 Fosuw

-MR

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
Detale: typowe detale ze stali nierdzewnej.

Zalety: uniwersalna, dodatnia geometria, zapewniajaca
tatwa obrébke zgrubna oraz dobra rownowage pomiedzy
wydajnym usuwaniem materiatu, a minimalizacja tendencji

do drgan. Zalecane dla operacji, w ktorej wystepuje
obrobka przerywana.

DOBRE WARUNKI

O

e Obrébka ciagta.

e Powierzchnie wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrébce skora odlewnicza
lub kuznicza.

NORMALNY POSUW

-MR / GC2015

80

Pierwszy wybor

PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
D o
Obroébka ogolna. e Obrobka przerywana.

¢ Niskie predkosci skrawania.

e Trudna w obrébce skoéra
odlewnicza lub zgorzelina

NORMALNY POSUW kuznicza.

NORMALNY POSUW

-MR / GC2025 -MR / GC2035

SANDVIK
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l\s,\,osﬂ OBROBKA ZGRUBNA STALI NIERDZEWNEJ
M R Dodatnie ptytki o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 05.21 / HB 180
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
w | o | Gtebokosé © B 3
E Q12 | & | skrawania Posuw Q I Q
Jednostronne e (8|3 |amm f, mmiobr 3 3 3
CCMT 06 02 08-MR| + * | 1.6(0832) |0.19(0.09-0.26) | 290 170
09T308-MR| + | * | % |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 280 225 165
09 T3 12-MR * 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 205
DCMT 11 T308-MR| # | * | # |2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 280 225 165
MT312-MR| # | % | # | 2(1.2-4) 0.3(0.14-042) | 270 205 160
SCMT 09 T308-MR| + | * | » |2(1-9) 0.25(0.12-0.35) | 280 225 165
09 T3 12-MR * | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 160
TCMT 11 03 08-MR * | # | 150753 |021(0.1-03) 235 170
@ 16 T308-MR| = | x | # |2(1-4) 0.25(0.12-0.35) | 280 225 165
16 T3 12-MR * | % | 2(12-9) 0.3 (0.14-0.42) 205 160
VBMT 1604 08-MR| # | % | # | 1.8(0.9-36) |0.23(0.11-0.32) | 285 230 170
@ 16 04 12-MR * | % | 1.8(1.1-36) |027(0.13-038) 215 165
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CoroTurn® 107

Jednostronne CCMT 09 T3 04-WF
a,= 0,3-3,0mm
f,=0,07 - 0,3 mm/obr
CCMT 09 T3 04-KF

Giebokosé a,= 0,11 -2,0 mm

skrawania f,,=0,06 - 0,23 mm/obr

ap
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

0.1 0203 0405 Posuw

-WF - dla produktywnego toczenia wykanczajgcego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.

Detale: dosc¢ stabilne osie, waty, piasty i przektadnie, gdy prioryte-
tem jest dobre wykonczenie powierzchni.

Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartosci posuw

przy takim samym wykonczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie. Idealne,
gdy priorytetem jest dobre wykornczenie powierzchni.

-KF
Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
Detale: typowe detale z zeliwa.

Zalety: lekka obrébka, dodatnia geometria, zapewniajaca niskie
sity skrawania dla smuktych, cienkosciennych lub niestabilnie
zamocowanych przedmiotéw obrabianych.

DOBRE WARUNKI

O

¢ Obrobka ciggta.

e Powierzchnie wstepnie
obrobione lub z tatwg w
obrobce skorag odlewnicza.

WYSOKI POSUW

Gy

-WF / GC3215

NORMALNY POSUW

-KF / GC3005

-WF / GC3215

NORMALNY POSUW

-KF / GC3005

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
D [
Obrébka e Obrébka przerywana.
ogolna. * Niskie predkosci
skrawania.
e Trudna w obrébce skora
WYSOKI POSUW odlewnicza.

WYSOKI POSUW

L TECHIOLO%E

ipe

-WF / GC3215

82
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OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 08.2" / HB 220
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
glw|g|w|w Gtebokos¢ 8 0
H S| & |8 |& | & | skrawania Posuw § %
Jednostronne fe 3|3|3|3|8|a,mm £ mmiobr 0] o]
CCMT 06 02 04-WF At % | % |0.8(0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 235
06 02 08-WF Yo * | ¥ (0.8 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 225
09 T3 04-WF ¥ * | #|1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 215
09 T3 08-WF ¥ * | % [1(0.3-3) 0.25 (0.12-0.5) 200
DCMX 11 T3 04-WF o * | ¥ [1(0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 215
e
TCMX 09 02 04-WF Ad * | % |0,7(0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 235
09 02 08-WF ¥ * | ¥ (0,7 (0.3-2) 0.25 (0.1-0.35) 200
11 03 04-WF ¥ * | +|1(0.3-2.5 0.2 (0.07-0.3) 215
16 T3 04-WF w * | ¥ |1.2(0.3-3.5) 0.2 (0.07-0.35) 215
CCMT 06 02 04-KF | +¢ * 0.3 (0.1-1.7)  [0.08 (0.05-0.17) | 250
09 T3 04-KF | # * 0.35(0.11-2) [0.11 (0.06-0.23) | 245
DCMT 07 02 04-KF | + * 0.26 (0.08-1.5) [0.08 (0.05-0.17) | 250
@ 11 T3 04-KF | # * 0.35 (0.11-2) |0.11 (0.06-0.23) | 245
SCMT 09 T3 04-KF | + * 0.35(0.11-2) [0.11 (0.06-0.23) | 245
09 T3 08-KF | 3¢ * 0.35(0.15-2) |0.15(0.08-0.3) |240
TCMT 09 02 04-KF | # * 0.3 (0.1-1.7)  |0.1(0.05-0.19) |250
@ 11 03 04-KF | * 0.3(0.1-1.7) |0.1(0.05-0.19) |250
16 T3 04-KF | + * 0.35 (0.11-2) |0.11 (0.06-0.23) | 245
VBMT 11 03 04-KF Al * 0.3 (0.1-1.7)  [0.1(0.05-0.19) |250
‘ 1103 08-KF | w * 0.3 (0.13-1.7) |0.13 (0.07-0.26) | 240
16 04 04-KF | + * 0.32(0.1-1.8) |0.1(0.05-0.2) |250
16 04 08-KF hAe * 0.32 (0.14-1.8) [0.14 (0.07-0.27) | 240
RCMT 08 03 MO ¥ * | #[2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 215
10 T3 MO t * | % |25 (1-4) 0.5 (0.1-1) 200
12 04 MO t * | #|8(1.2-48) 0.6 (0.12-1.2) 190
" Dla materiatow grupy CMC 09.2 predkos¢ skrawania (v,) powinna by¢ mniejsza o 10%.
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CoroTurn® 107 -WM - do produktywnego toczenia Sredniego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.
Jednostronne CCMT 09 T3 08-WM o o
a,=07-40mm Detale: sztywne waly, osie, piasty, przektadnie itp.
f,=0,15-0,5 mm/obr Zalety: podwojony w stosunku do typowych wartosci posuw przy

takim samym wykonczeniu powierzchni, lub dwa razy lepsze
wykonczenie powierzchni przy takim samym posuwie. Idealne,
gdy priorytetem jest dobre wykoriczenie powierzchni.

CCMT 09 T3 08-KM
a,= 0,5-3,0mm

Gtebokosé f.=0,1-0,3 mm/obr

skrawania
a

P
5.0
4.0
3.0
2.0

1.0

-KM
Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
Detale: typowe detale z zeliwa.

Zalety: bezproblemowa obrdbka. Uniwersalna geometria zaréwno
dla zeliwa szarego, jak i sferoidalnego.

0.1 0203 0405  Posuw

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
e Obrobka ciaggta. Obrébka e Obrobka przerywana.
e Powierzchnie wstepnie ogolna. « Niskie predkosci
obrobione lub z tatwg w skrawania.
obrobce skorg odlewnicza. WYSOKI POSUW « Trudna w obrébce skéra

odlewnicza.

WYSOKI POSUW WYSOKI POSUW

oo

o6y
,TLchéur . m»é?

-WM / GC3215 -WM / GC3215 -WM / GC3215

NORMALNY POSUW

NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW

l
-KM / GC3005 -KM / GC3215 -KM / GC3215
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OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 08.2" / HB 220
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
g |©o [©|w Gtebokos¢ 8 ©
g S |Y | & | Y| skrawania  Posuw ?_;Q’ %
Jednostronne fe 3|88 |8 a, mm f,, mm/obr O O
CCMT 09 T3 08-WM | k| ¥ | 1.5(0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 190
DCMX 11 T3 08-WM Yoo| k| % [ 1.5(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 190
TCMX 11 03 08-WM v | x| % | 12053 0.3 (0.15-0.5) 190
16 T3 08-WM Yoo | k| % [ 1.5(0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 190
CCMT 06 02 04-KM | ¢ * | ¥ | 0.64(0.2-2.4) | 0.11(0.06-0.17) | 245 235
0602 08-KM | +# * | | 0.64(0.4-2.4) |0.15(0.08-023) |240 225
09 T304-KM | * | v | 0.64(0.25-3) |0.15(0.08-0.23) | 240 225
09 T3 08-KM | + * | % | 0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
DCMT 07 02 04-KM | * * | ¥ | 0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 245 235
07 02 08-KM | # * | % [0.6(0.38-2.3) | 0.15(0.08-0.23) | 240 225
11 T3 04-KM | ¥ * | % [ 0.8(0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) | 240 225
11 T3 08-KM | 5 * | ¥ | 0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
SCMT 09 T3 04-KM | +¢ * | ¥ | 0.8(0.25-3) 0.15(0.08-0.23) | 240 225
09 T3 08-KM | # * | % [0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
TCMT 0902 04-KM | ¢ * | % [0.6(0.19-2.3) | 0.11(0.06-0.17) | 245 235
09 02 08-KM | + * | ¥ | 0.6(0.38-2.3) | 0.15(0.08-0.23) | 240 225
1103 04-KM | ¢ * | ¥ | 0.67 (0.21-2.5) | 0.13 (0.06-0.19) | 240 230
1103 08-KM | 5 * | % [ 0.67 (0.42-2.5) | 0.17 (0.09-0.26) | 235 220
16 T3 04-KM | ¢ * | % | 0.8(0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) | 240 225
16 T308-KM | # * |  |0.8(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215
VBMT 16 04 04-KM | ¢ * | ¥ [ 0.72(0.23-2.7) | 0.14 (0.07-0.2) 240 230
16 04 08-KM | ¢ * | ¥ | 0.72(0.45-2.7) | 0.18 (0.09-0.27) | 235 220
RCMT 08 03 MO Y| k| % [2(0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 215
10 T3 MO 2| x| | 25014 0.5 (0.1-1) 200
12 04 MO 2o | x| ¥ |3(1.2-48 0.6 (0.12-1.2) 190

" Dla materiatow grupy CMC 09.2 predkos¢ skrawania (v,) powinna by¢ mniejsza o 10%.
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CoroTurn® 107 KR

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.

Jednostronne CCMT 09 T3 08-KR o
a,=10-40mm Detale: typowe detale z zeliwa.

f, =0,12 - 0,35 mm/obr Zalety: uniwersalna, dodatnia geometria, zapewniajaca
tatwa obrébke zgrubna oraz dobra rownowage pomiedzy
wydajnym usuwaniem materiatu, a minimalizacja tendencji
do drgan. Zalecane dla operacji, w ktorej wystepuje

Glebokosé obrébka przerywana.
skrawania

ap

5.0

4.0

-KR

3.0

2.0

1.0

g
010203 0405  Fosuw

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
e Obrobka ciagta. Obrébka e Obrébka przerywana.
e Powierzchnie wstepnie ogolna. o Niskie predkosci
obrobione lub z tatwg w skrawania.
obrobce skora odlewnicza. e Trudna w obrébce skéra
NORMALNY POSUW odlewnicza.

NORMALNY POSUW NORMALNY POSUW

-KR / GC3210 -KR / GC3210 -KR / GC3215

Dla zeliwa szarego (CMC 08.2) nalezy uzy¢ gatunku GC3205.
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OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 08.2" / HB 220
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
w| ol w|o|w| Glebokosé 8 2 ©»
ol ||| = X
H N NN N|Y| skrawania Posuw % % %
Jednostronne fe 3| 3|38|8|8] a,mm £, mmobr & 68 &
= CCMT 06 02 08-KR * | 1.6 (0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26) 215
& 09 T3 08-KR * | 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) 200
\ 09 T3 12-KR * | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 190
DCMT 11 T3 08-KR Yo | [k | k| k| 2(1-4) 0.25 (0.12-0.35) | 355 300 200
o 11T312-KR | o | % | % | % | | 2(1.2-9) 0.3(0.14-0.42) | 340 285 190
SCMT 09 T3 08-KR * | 2(1-4 0.25 (0.12-0.35) 200
09 T3 12-KR * | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 190
TCMT 11 03 08-KR * | 1.5(0.75-3) 0.21 (0.1-0.3) 210
11 03 12-KR * | 1.5(0.9-3) 0.26 (0.12-0.36) 200
16T308-KR | # | |# | *|# | 2014 0.25 (0.12-0.35) | 355 300 200
16 T3 12-KR Yo | || k| % | 2(1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 340 285 190
VBMT 16 04 08-KR Yo | % [ | k| % | 1.8(0.9-3.6) 0.23 (0.11-0.32) | 365 305 205
== 160412-KR | ¢ | | | % | % | 1.8(1.1-36) | 0.27(013-0.38) | 350 200 200

" Dla materiatow grupy CMC 09.2 predkos¢ skrawania (v,) powinna by¢ mniejsza o 10%.

SANDVIK
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OBROBKA ALUMINIUM ISO/ANSI
N

Stopy aluminium, odlewy

CoroTurn® 107 -AL- do toczenia aluminium
Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
Jednostronne CCGX 09 T3 08-AL v ) )
a =0,5-5,0mm Detale: typowe detale z aluminium oraz innych metali
£'=0,15 - 0,6 mm/obr niezelaznych.
Glebokosé Zalety: dodatnia, otwarta geometria oferujaca tagodny przebieg
skrawania i wysoka predkos¢ skrawania.
ap
6.0
5.0 1 AL
4.04 -
3.01
2.04
1.04
f

—r———— > "
0.10.20.30.40.50.6 Posuw

Pierwszy wybor
Zwiekszona produktywnosé O
e Zastosowania ogblne.
O o Aluminium <12% Si.
e Obrobka ciagta.
e Powierzchnie wstepnie
obrobione.
e Takze do toczenia
aluminium >12% Si. NORMALNY POSUW

NORMALNY POSUW

Ostrze
z diamentu

..F / CD10 -AL / H10
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isoans OBROBKA ALUMINIUM
N -
Dodatnie ptytki o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 30.21 / HB 75
O O Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
Giebokosé
S | o | skrawania Posuw g o
Jednostronne E r, S | T |amm f, mm/obr o T
CCGX 06 02 02-AL * [1(0.3-9) 0.12 (0.05-0.15) 2000
06 02 04-AL * |1.5(0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 2000
09 T3 04-AL * | 1.5(0.55) 0.2 (0.1-0.3) 2000
09 T3 08-AL * | 1.5(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 2000
CCMW 06 02 04FP 0.5(0.1-23) | 0.1(0.05-0.2) 2000
09 T3 04FP * 0.5(0.1-34) | 0.1 (0.05-0.2) 2000
09 T3 08FP 1(0.1-3.4) 0.15(0.05-0.4) | 2000
DCGX 07 02 02-AL * | 1(0.3-4 0.12 (0.05-0.15) 2000
@ 07 02 04-AL * | 1.5(0.5-4) 0.2 (0.1-0.3) 2000
11 T3 02-AL * [1(0.3-55) 0.12 (0.05-0.15) 2000
11 T3 04-AL * |15(0555 [0.2(0.1-0.3) 2000
11 T3 08-AL * |15(05-55 |0.3(0.15-0.6) 2000
DCMW 11 T3 04FP * 05(0.1-3.3) |0.1(0.05-0.2) 2000
o 11 T3 08FP * 1(0.1-3) 0.15(0.05-04) | 2000
SCGX 09 T3 08-AL * |1.5(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 2000
Y n
€
' TCGX 09 02 02-AL * [1(0.3-4) 0.12 (0.05-0.15) 2000
09 02 04-AL * |1.5(0.5-4) 0.2 (0.1-0.3) 2000
11 03 02-AL * |1(03-5) 0.12 (0.05-0.15) 2000
11 03 04-AL * |15 (0.55) 0.2(0.1-0.3) 2000
11 03 08-AL * | 1.5(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 2000
16 T3 04-AL * [1.5(0.5-7) 0.2(0.1-0.3) 2000
16 T3 08-AL * |1.5(0.5-7) 0.3 (0.15-0.6) 2000
TCMW 09 02 04FP * 05(0.1-22) |0.1(0.05-02) 2000
11 03 04FP * 05(0.122) |0.1(0.05-0.2) 2000
11 03 08FP * 1(0.1-1.9) 0.15(0.05-0.4) | 2000
16 T3 04FP * 0.5(0.1-34) | 0.1 (0.05-0.2) 2000
16 T3 08FP * 1(0.1-3.1) 0.15(0.05-0.4) | 2000
TCMW 16 T3 04FRP 1 * 0.5 (0.1-7) 0.1 (0.05-0.2) 2000
16 T3 04FLP 1) * 0.5 (0.1-7) 0.1 (0.05-0.2) 2000
‘ VCGX 11 03 02-AL * |1(03-3) 0.12 (0.05-0.15) | 2000
11 03 04-AL * | 15(0.5-3) 0.2(0.1-0.3) 2000
‘ 16 04 04-AL * 15055 |0.2(0.1-03) 2000
16 04 08-AL * |1.5(0.5-5) 0.3 (0.15-0.6) 2000
16 04 12-AL * |1.5(0.5-5) 0.4 (0.15-0.8) 2000
VCMW 11 03 04FP * 0.5(0.1-35) | 0.1(0.05-0.2) 2000
16 04 04FP * 0.5(0.1-35) | 0.1(0.05-0.2) 2000
_— 16 04 08FP * 10128 |0.15(0.05-04) | 2000
16 04 12FP * 1(0.1-2.1) 0.15(0.05-0.4) | 2000
RCGX 08 03 MO-AL * |15(08-3.2) |0.8(0.25-1.7) 2000
10 T3 MO-AL * | 2(1-4) 0.8 (0.25-2) 2000
12 04 MO-AL * [25(1.2-48 |1(0.3-2.5 2000
"R = Wersja prawa, L = wersja lewa
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Stopy zaroodporne i superstopy, HB 350

OBROBKA WYKANCZAJACA SUPERSTOPOW i

S F

CoroTurn® 107

f,=0,07 - 0,21 mm/obr
CCMT 09 T3 04-MF

f,=0,06 - 0,16 mm/obr

Jednostronne
a,= 0,3-2,1 mm
a, = 0,1 -1,4 mm
Gtebokosé
skrawania
ap
5.0
4.0
3.0
2.0 -WF
1.0 -MF

0.1 02030405  Posuw

CCMT 09 T3 04-WF

WF - dla produktywnego toczenia wykanczajgcego

Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.

Detale: typowe detale z superstopéw zaroodpornych.

Zalety: dwa razy lepsza jako$¢ powierzchni przy tym samym posu-
wie. Idealne, gdy priorytetem jest dobre wykoriczenie powierzchni.

-MF

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.

Detale: typowe detale z superstopéw zaroodpornych.

Zalety: lekkie skrawanie, dodatnia geometria, zapewniajaca
niskie sity skrawania dla smuktych, cienkoSciennych lub nie-
stabilnie zamocowanych przedmiotow obrabianych.

DOBRE WARUNKI

O

e Obrdbka ciagta.

e Powierzchnie wstepnie
obrobione.

NORMALNY POSUW

-UM / SO5F

-UM = precyzyjna, szlifowana ptytka o ostrych krawedziach skrawajgcych.

90

Pierwszy wybor
PRZECIETNE WARUNKI

D

Obrébka
ogblna.

WYSOKI POSUW

-WF / GC1115

NORMALNY POSUW

-MF / GC1105
(-UM / GC1105)

SANDVIK

TRUDNE WARUNKI

e Obrobka przerywana.

¢ Niskie predkosci
skrawania.

e Twardy/starzony materiat,
zgorzelina kuznicza.

NORMALNY POSUW

-MF / GC1115
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=i OBROBKA WYKANCZAJACA -
§ F SUPERSTOPOW
Dodatnie ptytki o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 20.22/HB 350
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
wlg|w Glebokosé ] Ce)
|l ElF|E skrawania Posuw s i
Jednostronne E r, 3| 3| 8|8|a,mm f, mm/obr 3 3
CCMT 06 02 04-WF * 0.8 (0.3-1.4) 0.09 (0.05-0.21) 45
06 02 08-WF * 0.8 (0.3-1.4) | 0.11 (0.09-0.25) 45
09 T3 04-WF * 1(0.3-2.1) 0.14 (0.07-0.21) 45
09 T3 08-WF * 1(0.3-2.1) 0.18 (0.12-0.35) 45
DCMX 07 02 04-WF * 0.7 (0.3-1.4) 0.08 (0.05-0.18) 45
@ 07 02 08-WF * 0.7 (0.3-1.4) | 0.11 (0.09-0.25) 45
cbaf 11T304-WF * 1(0.3-2.1) 0.14 (0.07-0.21) 45
W| ) 11 T3 08-WF * 1(0.3-2.1) 0.18 (0.12-0.28) 45
TCMX 09 02 04-WF * 0.7 (0.3-1.4) | 0.08 (0.05-0.21) 45
09 02 08-WF * 0.7 (0.3-1.4) | 0.15(0.1-0.2) 45
11 03 04-WF * 1(0.3-1.8) 0.14 (0.07-0.21) 45
11 03 08-WF * 1(0.3-1.8) 0.18 (0.12-0.28) 45
16 T3 04-WF * 1.2(0.3-2.4) | 0.14(0.07-0.2) 45
______ 16T308:WF | | x| | 1120325 |018(012:035 | _______ 4 ]
06 02 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04(0.03-0.08) 45
06 02 04-MF * [ 0.3(0.1-1.2) 0.06 (0.05-0.12) 45
09 T3 02-MF * | 0.35(0.08-1.4) | 0.05 (0.04-0.11) 45
09 T3 04-MF * | % | 0.35(0.1-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 80 45
09 T3 08-MF * | 0.35(0.15-1.4) | 0.11 (0.08-0.21) 45
CCGT 06 02 02-UM * | 05(0.1-1.1) | 0.05 (0.02-0.08) 45
06 02 04-UM * | 1(0.5-1.4) 0.14 (0.08-0.21) 45
09 T3 02-UM * | % |05(0.1-1.1) |0.05(0.02-0.08) | 80 45
09 T3 04-UM * | w | 1.3(0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 45
09 T3 08-UM * | % | 1.3(0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 45
DCMT 07 02 02-MF * | 0.26 (0.06-1.1) | 0.04 (0.03-0.08) 45
07 02 04-MF * | 0.26 (0.08-1.1) | 0.06 (0.05-0.12) 45
11 T3 02-MF * | 0.35(0.08-1.4) | 0.05 (0.04-0.11) 45
11 T3 04-MF * | % | 0.35(0.11-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 80 45
11 T3 08-MF * | 0.35(0.15-1.4) | 0.11 (0.08-0.21) 45
DCGT 07 02 02-UM * | 0.5(0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08) 45
07 02 04-UM * | 1(0.5-1.8) 0.11 (0.08-0.18) 45
11 T3 02-UM * | % | 0.5(0.1-1.1) 0.02 (0.01-0.08) 80 45
11 T3 04-UM * | % | 1.3(0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 45
11 T3 08-UM | ¢ * | ¥ [ 1.3(0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 45
SCMT 09 T3 04-MF * | 0.35(0.11-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 45
09 T3 08-MF * | 0.35(0.15-1.4) | 0.11 (0.08-0.21) 45
TCMT 09 02 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04 (0.03-0.09) 45
09 02 04-MF * [ 0.3(0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13) 45
11 03 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04(0.03-0.09) 45
11 03 04-MF * | 0.3(0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13) 45
11 03 08-MF * | 0.3(0.13-1.2) | 0.09 (0.07-0.18) 45
16 T3 04-MF * | 0.35(0.11-1.4) | 0.08 (0.06-0.16) 45
VBMT 11 03 02-MF * | 0.3(0.06-1.2) | 0.04 (0.03-0.09) 45
11 03 04-MF * [ 0.3(0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13) 45
11 03 08-MF * | 0.3(0.13-1.2) | 0.09 (0.07-0.18) 45
16 04 02-MF * | 0.32(0.07-1.3) | 0.05 (0.04-0.09) 45
16 04 04-MF * [ 0.32(0.1-1.3) | 0.07 (0.05-0.14) 45
16 04 08-MF * | 0.32(0.14-1.3) | 0.09 (0.07-0.19) 45
VBGT 16 04 02-UM * | 05(0.1-1.1) | 0.05 (0.02-0.08) 45
16 04 04-UM | * | % | 13(0.5-2.8) 0.14 (0.08-0.21) 80 45
16 04 08-UM * | ¥ [ 1.3(0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28) 75 45
VCGT 1103 01-UM * | 0.3(0.1-0.7) | 0.02(0.01-0.06) 45
11 03 02-UM * | 0.5(0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08) 45
11 03 04-UM * | 1.3(0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 45
RCMT 08 03 MO-SM | + * 1(0.33-2) 0.2 (0.15-0.3) 70
10 T3 M0-SM | + * 1.5(0.4-2.5) | 0.25 (0.18-0.4) 80
12 04 MO-SM | + * 2(0.5-3 0.3 (0.2-0.5) 80
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CoroTurn® 107
Jednostronne CCMT 09 T3 08-WM
a,= 0,7-2,8mm
f = 0,15 - 0,35 mm/obr
CCMT 09 T3 08-MM
a,= 0,5-2,1 mm
Glebokosé f,=0,10 - 0,21 mm/obr
skrawania

4

5.0
4.0
3.0
2.0
1.0

0.1 02 0.3 0.4 0.5 Posuw

OBROBKA SREDNIA SUPERSTOPOW i

Stopy zaroodporne i superstopy, HB 350 s M

-WM - dla produktywnego toczenia Sredniego
Operacje: toczenie wzdtuzne i planowanie.
Detale: sztywne waly, osie, piasty, przektadnie itp.

Zalety: dwa razy lepsza jako$¢ powierzchni przy tym samym posu-
wie. Idealne, gdy priorytetem jest dobre wykoriczenie powierzchni.

-MM

Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
Detale: typowe detale z superstopéw zaroodpornych.
Zalety: uniwersalna, pewna i bezproblemowa obrébka.

DOBRE WARUNKI

O

Obroébka ciagta.

Powierzchnie wstepnie
obrobione.

NORMALNY POSUW

-MM / GC1105
(-UM / GC1105)

Pierwszy wybor

PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
Obrpbka ® Obrébka przerywana.
ogolna. ¢ Niskie predkosci

skrawania.
e Twardy/starzony materiat,
WYSOKI POSUW zgorzelina kuznicza.

-WM / GC1115
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW
-MM / GC1105 -MM / GC1115

(UM / GC1105)

-UM = precyzyjna, szlifowana ptytka o ostrych krawedziach skrawajacych.
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i OBROBKA SREDNIA SUPERSTOPOW 0
s M Dodatnie ptytki o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 20.22/HB 350
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
g |w|g|we Glebokosé 0 e}
= | = | = | = |skrawania Posuw = =
Jednostronne g re 3|8|8|8 |a,mm f, mm/obr 3 3
€ CCMT 06 02 08-WM * 1(0.5-1.8) 0.14 (0.1-0.2) 45
09 T3 04-WM * 1.5(0.5-2.8) | 0.18 (0.12-0.28) 45
S 09 T3 08-WM * 1.5(0.7-2.8) | 0.21(0.15-0.35 45
wiper ( ) ( )
DCMX 11 T3 04-WM * 1.5(0.5-2.8) | 0.18 (0.12-0.28) 45
11 T3 08-WM * 1.5(0.5-2.8) | 0.21(0.15-0.35) 45
ﬁ TCMX 11 03 04-WM * 1.2 (0.5-2.1) | 0.15(0.12-0.2) 45
(CCMT 060204-MM | © | | * | # | 064(02-17) | 0.08(0.06-0.12 | 80 45 |
06 02 08-MM | + * | % | 0.64(0.4-1.7) | 0.11(0.08-0.16) | 80 45
09 T304-MM | + * | % | 0.64(0.25-2.1)| 0.11(0.08-0.16) | 80 45
09 T3 08-MM | + * | % | 0.8(0.5-21) | 0.14(0.1-0.21) 80 45
CCGT 06 02 04-UM * | 1(0.5-1.4) 0.14 (0.08-0.21) 45
09 T304-UM | + * | % [13(05-2.1) | 0.11(0.08-0.18) | 80 45
09 T3 08-UM | * | % [ 1.3(0.5-21) | 0.14(0.12-0.25) | 80 45
@ DCMT 07 02 04-MM | + * | % | 0.6(0.19-1.6) | 0.08 (0.06-0.12) | 80 45
07 02 08-MM | + * |+ | 0.6(0.38-1.6) | 0.11(0.08-0.16) | 80 45
11 T304-MM | + * | % | 0.8(0.25-2.1) | 0.11(0.08-0.16) | 80 45
11 T308-MM | + * | % | 0.8(0.5-2.1) | 0.14(0.1-0.21) 80 45
11 T3 12-MM * | 0.8(0.6-21) | 0.17 (0.12-0.25) 45
DCGT 07 02 04-UM * | 1(0.5-1.8) 0.11 (0.08-0.18) 45
07 02 08-UM * | 1(0.5-1.8) 0.14 (0.12-0.25) 45
11 T304-UM | * | % [ 1.3(0.5-21) | 0.11(0.08-0.18) | 80 45
11T308-UM | * | % [ 1.3(05-21) | 0.14(0.12-0.25) | 80 45
SCMT 09 T3 04-MM | + * | + | 0.8(0.25-2.1) | 0.11(0.08-0.16) | 80 45
09 T3 08-MM | + * | % | 08(0.5-2.1) | 0.14(0.1-0.21) 80 45
TCMT 09 02 04-MM * | 0.6(0.19-1.6) | 0.08 (0.06-0.12) 45
@ 09 02 08-MM * | 0.6(0.38-1.6) | 0.11(0.08-0.16) 45
1103 04-MM | + * | % | 0.67(0.21-1.8) | 0.09 (0.06-0.13) | 80 45
1103 08-MM | + * | % | 0.67(0.42-1.8) | 0.12(0.09-0.18) | 80 45
16 T304-MM | + * |+ | 0.8(0.25-2.1) | 0.11(0.08-0.16) | 80 45
16 T308-MM | + * | % | 08(0.5-2.1) | 0.14(0.1-0.21) 80 45
16 T3 12-MM * | 0.8(0.6-21) | 0.17(0.12-0.25) 45
TCGT 16 T304-UM | * 1.5(0.5-2.8) | 0.11(0.08-0.18) | 80
@ 16 T308-UM | + * 1.5(0.5-2.8) | 0.14(0.12-0.25) | 80
s VBMT 16 04 04-MM | * | % | 0.72(0.23-1.9)| 0.11 (0.07-0.14) | 80 45
16 04 08-MM | + * | ¥ | 0.72(0.45-1.9) | 0.13 (0.09-0.19) | 80 45
16 04 12-MM * | 0.72(0.54-1.9) | 0.15 (0.11-0.23) 45
=== |[VBGT 160404-UM | * | % [ 1.3(0.5-2.8) | 0.14(0.08-0.21) | 80 45
16 04 08-UM | + * | % [ 1.3(0.5-28 | 0.18(0.12-0.28) | 75 45
RCMT 08 03 M0O-SM | + * 1(0.33-2) 0.2 (0.15-0.3) 70
10 T3 MO-SM | + * 1.5(0.4-2.5) | 0.25(0.18-0.4) 80
1204 MO-SM | + * 2(0.5-3) 0.3 (0.2-0.5) 80
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OBROBKA WYKANCZAJACA STALI fred
HARTOWANEJ H F
Stal hartowana i odpuszczana, HRC 60
CoroTurn® 107 Operacje: toczenie wzdtuzne, planowanie i profilowanie.
CCGWO09T308T01020EWH Detale: hartowane elementy skrzyn przektadniowych i uktadéw
Jednostronne napedowych.
a,= 0,07 -0,8 mm
f, = 0,05 - 0,35 mm/obr Zalety: doskonate wykonczenie materiatow hartowanych, czasami
Glebokosé porownywalne ze szlifowaniem.
skfawania CCGW09T308S501020F Mozliwa optymalizacja: geometria dogtadzajaca Wiper WH.
a a,=0,07-0,8 mm
(;’_8 4 . = 0,05 - 0,30 mm/obr
074 |
064 |
054 i .CGW
1
0.4 I
1
081 | .CGW WH
024 |
0.1 _
L fn
01 020 030 040 Posuw
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
* Obrobka ciagta. Obroébka - Obrébka przerywana.
e Powierzchnie wstepnie ogoina. - Niestabilne warunki.
obrobione.
WYSOKI POSUW
WYSOKI POSUW WYSOKI POSUW
.CGW WH / CB7015 .CGW WH / CB7015 .CGW WH / CB7015
NORMALNY POSUW
NORMALNY POSUW : NORMALNY POSUW
D
|
.CGW / CB7015 .CGW / CB7015 .CGW / CB7015
94 SANDVIK
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}\SNOSﬂ OBROBKA WYKANCZAJACA STALI -
HF HARTOWANE)J
Dodatnie ptytki o ksztatcie podstawowym
OZNACZENIE PARAMETRY SKRAWANIA, CMC 04.1/HRC 60
O O . Predkos¢ skrawania, v, (m/min)
0 o | Gtebokos¢ ) re}
E ) S | skrawania Posuw S ngn
Jednostronne Ie 3 3 |a,mm f, mm/obr 3 3
= CCGW 09T304TO1020FWH| % 0.1(0.07-0.4) | 0.18(0.05-0.25) | 180
EA CCGW 09T308T01020FWH|  * 0.2(0.07-0.8) | 0.28(0.05-0.35) | 155
wiper
CCGW 09T304501020FWH * [0.1(0.07-0.4) | 0.18(0.05-0.25) 145
E CCGW 09T308501020FWH * |0.2(0.07-0.8) | 0.28(0.05-0.35) 130
e CCGW 09T304501020F * 0.1(0.07-0.4) | 04(0.0502) | 215
EA CCGW 09T308501020F * 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190
CCGW 09T304501020F * [0.1(0.07-0.4) |0.1(0.05-0.2) 165
E CCGW 09T308501020F * [0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
O DCGW 11T304S01020F * 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) | 215
. ; 11T308S01020F * 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190
DCGW 11T304S01020F * | 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
o 11T308S01020F * |0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
A\ TCGW 090202S01020F * 0.07(0.04-0.2) | 0.07(0.03-0.1) | 235
ZCON 090204501020F * 0.10.07-04) | 0.1005-02) | 215
\ / TCGW 110304S01020F * 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) | 215
110308S01020F * 0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190
TCGW 090202S01020F * | 0.07(0.04-0.2) | 0.07(0.03-0.1) 170
090204S01020F * [0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
TCGW 110304S01020F * | 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
110308S01020F * [0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
—e—p |VBGW 160404S01020F * 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) | 215
160408S01020F * 0.2(007-0.8) | 0.15(0.05-0.3) | 190
¢ VBGW 160404S01020F * | 0.1(0.07-0.4) | 0.1(0.05-0.2) 165
160408S01020F * |0.2(0.07-0.8) | 0.15(0.05-0.3) 150
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
Wielkosci chwytow 0808 — 2525
CoroTurn® 107, mocowanie $rubg
A F b
SCLCR/L SDJCR/L
K, 95° Iy % K, 93°
h
b~ |h
[
SRDCN 1 ® SRSCR/L
a, M
h
Lo s (neutralna)
Pokazano wersje prawg
Plytka Oznaczenie Wymiary w mm
a h h b I L, f, Nm
06 SCLCR/L0808D06 - 8 8 8 60 13 10 04 | 7IP 0.9
==| = 1010E06 - 10 10 10 70 13 12 04
‘- .I C 09 SCLCR/L1212F09-M - 12 12 12 80 19.5 16 0.8 | 15IP 3.0
o 1616H09 - 16 16 16 100 18 20 0.8
95 2020K09 - 20 20 20 125 18 25 0.8
I g 07 SDJCR/L 1010E07 - 10 10 10 70 17 12 04 | 7IP 0.9
= | 1212F07 - 12 12 12 80 19 16 0.4
R <30°| p 1616H07 - 16 16 16 100 19 20 0.4
2020K07 - 20 20 20 125 22 25 0.4
93° 11 | SDJCR/L1616H11 - 16 16 16 100 24 20 08 |15/P 3.0
2020K11 - 20 20 20 125 24 25 0.8
2525M11 - 25 25 25 150 28 32 0.8
08 SRDCN 1616H08 16 16 16 16 100 - 12 - 9P 1.4
10 SRDCN 2020K10-A 25 20 20 20 125 - 15 - 15IP 3.0
2525M10-A 25 25 25 25 150 - 17.5
12 SRDCN 2020K12-A 25 20 20 20 125 - 16 - 15IP 3.0
2525M12-A 28 25 25 25 150 - 185 -
10 SRSCR/L2020K10 - 20 20 20 125 - 25 - 15IP 3.0
2525M10 - 25 25 25 150 - 32 -
12 SRSCR/L2525M12 - 25 25 25 150 - 32 - 15IP 3.0
 r, = promien naroza plytki pomiarowej Przyklad zaméwienia: 2 sztuki SCLCR 0808D06
(R = Prawa, N = Neutralna, L= Lewa)
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107

Coromant Capto wielkosci C

4 - C6

TOCZENIE

CoroTurn® 107, mocowanie Srubg

SCLCR/L
K, 95°

SRDCN

SDJCR/L

K, 93°

SRSCR/L [

(neutralna)
Pokazano wersje prawa

Wiel-  Oznaczenie Wymiary w mm
kos¢ a, D,, |, f, r? Nm
C4 C4-SCLCR/L-27050-09 - 40 50 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-SCLCR/L-35060-09 - 50 60 35 0.8
C6 C6-SCLCR/L-45065-09 - 63 65 45 0.8
Cc4 C4-SDJCR/L-27050-07 - 40 50 27 0.4 7IP 0.9
C4 C4-SDJCR/L-27050-11 - 40 50 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-SDJCR/L-35060-11 - 50 60 35 0.8
o} C6-SDJCR/L-45065-11 - 63 65 45 0.8
C4 C4-SRDCN -00050-08A 16 40 50 4 - 9P 14
C5 C5-SRDCN -00060-08A 16 50 60 4 -
Cc4 C4-SRDCN -00050-10A 25 40 50 5 - 15IP 3.0
C5 C5-SRDCN -00060-10A 25 50 60 5 -
Cc6 C6-SRDCN -00065-10A 25 63 65 5 -
Cc4 C4-SRDCN -00050-12A 28 40 50 6 15IP 3.0
C5 C5-SRDCN -00060-12A 28 50 60 6 -
C6 C6-SRDCN -00065-12A 28 63 65 6 -
Cc4 C4-SRSCR/L-27050-08 - 40 50 27 - 9P 1.4
C5 C5-SRSCR/L-35060-08 - 50 60 35 -
Cc4 C4-SRSCR/L-27050-10 - 40 50 27 - 15IP 3.0
C5 C5-SRSCR/L-35060-10 - 50 60 35 -
C6 C6-SRSCR/L-45065-10 - 63 65 45 -

12 Cc4 C4-SRSCR/L-27050-12 - 40 50 27 - 15IP 3.0
C5 C5-SRSCR/L-35060-12 - 50 60 35 -
C6 C6-SRSCR/L-45065-12 - 63 65 45 -

Y r, = promien naroza plytki pomiarowej

SANDVIK

Przykiad zaméwienia: 2 sztuki C4-SCLCR-27050-09
(R = Prawa, N = Neutralna, L= Lewa)
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TOCZENIE

Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
Wielkosci chwytow 0808 — 2525

fy=|
’(4@ f hie
SSBCR/L SSDCR/L
K, 75° K, 45° f
/15 /1
b~ ~h
STFCR/L STGCR/L . . F M
K, 91° K, 91° s P
/1
~b~ h~ pokazano wersje prawg
Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm
h hI b I1 l1s IB f1 f1s rs“ Nm
SSBCR/L 1616H09 16 16 16 100 - 155 13 - 0.8 | 15IP 3.0
SSDCR/L 1616H09 16 16 16 939 100 94 17 109 0.8 | 15P 3.0
2020K09 20 20 20 1189 125 129 22 159 08
i é 09 | STFCR/L 1010E09 10 10 10 70 - 14 12 - 04 |7IP 09
=| = 11 | STFCR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 - 16 16 - 04 [7IP 09
! T 1616H11-B12 16 16 16 100 - 16 20 - 0.4
91° [ 16 | STFCR/L 1616H16 16 16 16 100 - 22 20 - 0.8 | 15IP 3.0
2020K16 20 20 20 125 - 22 25 - 0.8
2525M16 25 25 25 150 - 24 32 - 0.8
é 09 | STGCR/L 0808D09 8 8 8 60 - 138 10 - 0.4 | 7IP 0.9
== 1010E09 10 10 10 70 - 1.8 12 - 0.4
‘> T 11 |[STGCR/L1212F11-B1? 12 12 12 80 - 163 16 - 04 |7IP 09
- 1616H11-B12 16 16 16 100 - 163 20 - 0.4
o
o1 16 | STGCR/L 1616H16 16 16 16 100 - 25 20 - 0.8 | 15IP 3.0
2020K16 20 20 20 125 - 26 25 - 0.8
2525M16 25 25 25 150 - 27 32 - 0.8
o r, = promiefi naroza plytki pomiarowej Przyklad zaméwienia: 2 sztuki SSBCR 1616H09
2 Dla ptytek o grubosci 03 = 3.18 mm (R = Prawa, L= Lewa)
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TOCZENIE

Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
Coromant Capto wielkosci C4 — C6

CoroTurn® 107, mocowanie Srubg

STGCR/L
K, 91°

Pokazano wersje prawa

Ptytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm
kosé D, I, f, r) Nm
Cc4 C4-STGCR/L-27050-11-B1? 40 50 27 0.4 7P 0.9
C4 C4-STGCR/L-27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-STGCR/L-35060-16 50 60 35 0.8
Cé6 C6-STGCR/L-45065-16 63 65 45 0.8
' r, = promiefi naroza plytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki C4-STGCR-27050-11-B1
2 Dla ptytek o grubosci 03 = 3.18 mm (R = Prawa, L= Lewa)
SANDVIK 99
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TOCZENIE

Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
WielkoSci chwytow 1212 — 2525

CoroTurn® 107, mocowanie $rubg

f— = hy —
SVHBR/L k ' SVJBR/L f
o I 48 K, 93° I %
x,107.5 | h
I I
o b
Pokazano wersje prawg
Plytka Oznaczenie Wymiary w mm
h h, b I, Iy f, ry Nm
SVHBR/L 2020K16 20 20 20 125 315 25 0.8 |15IP 3.0
2525M16 25 25 25 150 315 32 08
SVJBR/L 1212F11-B12 12 12 12 80 27 16 04 |[7IP 0.9
1616H11-B12 16 16 16 100 27 20 04
2020K11-B12 20 20 20 125 27 25 04
2525M11-B12 25 25 25 150 27 32 04
SVJBR/L 2020K16 20 20 20 125 315 25 08 |[15IP 3.0
2525M16 25 25 25 150 315 32 08
 r, = promien naroza plytki pomiarowej Przyktad zaméwienia: 2 sztuki SVHBR 2020K16
2 Dla ptytek o grubosci 03 = 3.18 mm (R = Prawa, L= Lewa)
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Obrobka zewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
Coromant Capto wielkosci C4 — C6

TOCZENIE

CoroTurn® 107, mocowanie Srubg

SVHBR/L SVJBR/L
x, 107.5° K, 93°
Pokazano wersje prawa
Ptytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm

kosé D, I, f, r) Nm
Cc4 C4-SVHBR/L-27050-11-B1 2 40 50 27 0.4 7P 0.9
C4 C4-SVHBR/L-27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-SVHBR/L-35060-16 50 60 35 0.8
Cé C6-SVHBR/L-45065-16 63 65 45 0.8
Cc4 C4-SVJBR/L -27050-11-B1 2 40 50 27 0.4 7IP 0.9
Cc4 C4-SVJBR/L -27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0
C5 C5-SVJBR/L -35060-16 50 60 35 0.8
C6 C6-SVJBR/L -45065-16 63 65 45 0.8

Y r, = promien naroza plytki pomiarowej
2 Dla ptytek o grubosci 03 = 3.18 mm

Przykiad zaméwienia: 2 sztuki C4-SVHBR-27050-11-B1
(R = Prawa, L= Lewa)

SANDVIK
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TOCZENIE

Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
L H8LT= dodatnich ptytek CoroTurn® 107

Srednica trzonka 8 — 25 mm

CoroTurn® 107, mocowanie $rubg

A.-SCLCR/L A..-SCLCR/L.R  A.-SDUCRLL  A..-SDUCR/L.R  A..-SSKCR/L A..-SSKCR/L..R
K, 95° K, 95° K,93° K,93° K, 75° K, 75°

Il
>

Maksymalny wysieg 4 x dm,,

Z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa Pokazano wersje prawa
Plytka Oznaczenie Wymiary w mm
dm, D, min T, h I, r Nm
Trzonek stalowy cyllndryczny ze sptaszczeniami
‘ 06 AO8H -SCLCR/L 06 10 5 7 100 04|71P 09
'ﬁr g A10K -SCLCR/L 06 10 12 6 9 125 0.4
=| "I A12M -SCLCR/L 06 12 16 9 11 150 0.4
o c A16R -SCLCR/L 06 16 20 11 15 200 0.4
95 09 A16R -SCLCR/L 09 16 20 11 15 200 0.4 | 151P 3.0
A20S -SCLCR/L 09 20 25 13 18 250 0.8
A25T -SCLCR/L 09 25 32 17 23 300 0.8
Trzonek stalowy cylindryczny?
06 A08H-SCLCR/L 06-R 8 10 5 - 100 04 | 7IP 09
A10K-SCLCR/L 06-R 10 12 6 - 125 0.4
A12M-SCLCR/L 06-R 12 16 9 - 150 0.4
A16R-SCLCR/L 06-R 16 20 11 - 200 0.4
09 A16R-SCLCR/L 09-R 16 20 11 - 200 0.8 | 15IP 3.0
A20S-SCLCR/L 09-R 20 25 13 - 250 0.8
Trzonek stalowy cylindryczny ze sptaszczeniami
07 A10K -SDUCR/L 07 10 13 7 9 125 04 |71P 09
o |4 A12M-SDUCR/LO7 12 16 9 11 150 0.4
e 7‘ A16R -SDUCR/L 07 16 20 M 15 200 0.4
3 D 14 A20S -SDUCR/L 11 20 25 13 18 250 0.8 | 15IP 3.0
93° A25T -SDUCR/L 11 25 32 17 23 300 0.8
Trzonek stalowy cylindryczny?
07 A10K -SDUCR/L 07-ER 10 15 9 - 125 04 |71P 09
A12M-SDUCR/L 07-ER 12 18 11 - 150 0.4
A16R-SDUCR/L 07-R 16 20 11 - 200 0.4
11 A20S-SDUCR/L 11-R 20 25 13 - 250 0.8 | 15IP 3.0
E Trzonek stalowy cylindryczny ze sptaszczeniami
i 09 |A16R-SSKCR/L09 16 20 11 15 200 08 | 15IP 3.0
- S A20S -SSKCR/L 09 20 25 13 18 250 0.8
750 Trzonek stalowy cylindryczny?
09 A16R -SSKCR/L 09-R 16 20 11 - 200 0.8 | 151P 3.0
A20S -SSKCR/L 09-R 20 25 13 - 250 0.8
Y r, = promief naroza ptytki pomiarowej Przykiad zaméwienia: 2 sztuki AOBH-SCLCR 06
2 Do stosowania w tulejach EasyFix. Patrz katalog gtowny. (R = Prawa, L= Lewa)
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TOCZENIE

Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
Coromant Capto wielkosci C4 — C5

CoroTurn® 107, mocowanie Srubg

SCLCR/L SDUCR/L SSKCR/L
K, 95° K, 93° N f1“' K, 75° .
J
m f §K¢D1 11 e D,
= Dy =Dsixi = D
£D) :
&
Dy D bm
Pokazano wersje prawa
Ptytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm
kosé Dy minD: Dew f, L L rD Nm

L 09 C4 C4-SCLCR/L -11070-09 20 16 40 1 70 47 08 | 15IP 3.0
'ﬁf‘é :@: g -13080-09 25 20 40 13 80 58 0.8
© -17090-09 32 25 40 17 90 69 0.8

95° C5 C5-SCLCR/L -11070-09 20 16 50 1 70 46 0.8 | 15IP 3.0
-13080-09 25 20 50 13 80 56 08
-17090-09 32 25 50 17 90 67 0.8

. g 07 C4 C4-SDUCR/L-11070-07 20 16 40 1 70 47 04 |7IP 09
; lm- C5 C5-SDUCR/L-11070-07 20 16 50 11 70 46 04 |7IP 09

<30°
93° 4 D 11 C4 C4-SDUCR/L-13080-11 25 20 40 13 80 58 0.8 |15IP 3.0

-17090-11 32 25 40 177 90 69 08
-22110-11 40 32 40 22 110 89 0.8

C5 C5-SDUCR/L-13080-11 25 20 50 13 80 56 0.8 | 15IP 3.0
-17090-11 32 25 50 17 90 67 08
-22110-11 40 32 50 22 110 88 0.8

m E 09 C4 C4-SSKCR -13080-09 25 20 40 13 80 58 0.8 |15IP 3.0

C5 C5-SSKCR/L -13080-09 25 20 50 13 80 56 0.8 | 15IP 3.0

1) r,= promien naroza ptytki pomiarowej Przykiad zaméwienia: 2 sztuki C4-SCLCR-11070-09
(R = Prawa, L= Lewa)
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TOCZENIE

e

Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
Srednica trzonka 10 — 32 mm

STFCRI/L
Kk, 91°

CoroTurn® 107, mocowanie srubg
STFCR/L...R
K, 91°

SVUBRI/L
K, 93°

SVUBR/L...R
K, 93°

Maksymalny wysieg 4 x dm,,,
Z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

SVQBR/L
x,107°5’

SVQBR/L...R
x,107°5’

Ptytka Oznaczenie Wymiary w mm
dm. D, min.f: h I, r) Nm
:ﬁ é Trzonek stalowy cylindryczny ze sptaszczeniami
: 09 A10K -STFCR/L 09 10 13 7 9 125 04 (7IP 09
- A12M-STFCR/L 09 12 16 9 11 150 0.4
91° 11 | AI2M-STFCR/L 11-B1® 12 16 9 M 150 04 |7IP 09
A16R -STFCR/L 11-B1? 16 20 11 15 200 0.4
A20S -STFCR/L 11-B1? 20 25 13 18 250 0.4
16 A25T -STFCR/L 16 25 32 17 23 300 0.8 [ 15IP 3.0
A32T -STFCR/L 16 32 40 22 30 300 0.8
Trzonek stalowy cylindryczny?
09 A10K -STFCR/L 09-R 10 13 7 - 125 04 (71P 0.9
A12M-STFCR/L 09-R 12 16 9 - 150 0.4
11 A12M-STFCR/L 11-RB19% 12 16 9 - 150 04 (71P 09
A16R-STFCR/L 11-RB1% 16 20 1 - 200 0.4
A20S -STFCR/L 11-RB1% 20 25 13 - 250 0.4
f Trzonek stalowy cylindryczny ze sptaszczeniami
X 11 A16R -SVUBR/L 11-EB1?2 16 22 13 15 200 04 (71P 09
0y 3 V A20S -SVUBR/L 11-EB1 2 20 27 15 18 250 0.4
o A25T -SVUBR/L 11-DB1 2 25 33 18 23 300 0.4
93 16 A25T -SVUBR/L 16-D 25 33 18 23 300 0.8 | 15IP 3.0
A32T -SVUBR/L 16 32 40 22 30 300 0.8
Trzonek stalowy cylindryczny?
11 A16R -SVUBR/L 11-ERB1° 16 22 13 - 200 041|71P 09
16 A20S -SVUBR/L 11-ERB1° 20 27 15 - 250 0.4
6 Trzonek stalowy cylindryczny ze sptaszczeniami
w:] 11 A16R -SVQBR/L 11-EB1°9 16 22 13 15 200 041|71P 09
- ’1 v A20S -SVQBR/L 11-EB1% 20 27 15 18 250 0.4
B A25T -SVQBR/L 11-DB19% 25 33 18 23 300 0.4
107°5 16 | A25T -SVQBR/L 16-D 25 33 18 23 300 0.8 | 15IP 3.0
A32T -SVQBR/L 16 32 40 22 30 300 0.8
Trzonek stalowy cylindryczny?
11 A16R -SVQBR/L 11-ERB1% 16 22 13 - 200 04 (71P 0.9
A25S -SVQBR/L 11-ERB1% 20 27 15 - 250 0.4

' r, = promien naroza ptytki pomiarowej

2 Do stosowania w tulejach EasyFix. Patrz katalog gtowny.
9 Dla ptytek o grubosci 03 = 3.18 mm
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TOCZENIE

Obrobka wewnetrzna przy uzyciu
dodatnich ptytek CoroTurn® 107
Coromant Capto wielkosci C4 — C6
CoroTurn® 107, mocowanie Srubg
STFCR/L SVQBR/L
K 91° Kk, 107°5°
- Dgm - Dgi
Dp Dg
Pokazano wersje prawa
Plytka Wiel- Oznaczenie Wymiary w mm
kosé D, min. Dy Ds f, A Nm
0 é 11 C4 C4-STFCR/L -11070-11-B12 20 16 40 11 70 47 04 (7IP 09
o -13080-11-B12 25 20 40 13 80 57 0.4
- T C5 C5-STFCR/L -11070-11-B12 20 16 50 11 70 46 04 (7IP 09
91° -13080-11-B12 25 20 50 13 80 56 04
16 C4 C4-STFCR/L -17090-16 32 25 40 17 90 69 0.8 |15IP 3.0
-22110-16 40 32 40 22 110 89 08
C5 C5-STFCR/L -17090-16 32 25 50 17 90 67 08 |151P 3.0
-22110-16 40 32 50 22 110 88 0.8
, f 1" C4 C4-SVQBR/L-13070-11-B1? 25 20 40 13 70 48 04 |7IP 09
2 -15080-11-B12 27 20 40 15 80 58 0.4
=8 A Vv C5 C5-SVQBR/L-15080-11-B12 27 20 50 15 80 57 04 |7IP 09
oR’
107°5 16 C4 C4-SVQBR/L-18090-16 33 25 40 18 90 69 0.8 |15IP 3.0
-22110-16 40 32 40 22 110 89 038
Cc5 C5-SVQBR/L-18090-16 33 25 50 18 90 67 0.8 |15lP 3.0
-22110-16 40 32 50 22 110 88 0.8
C6 C6-SVQBR/L-22120-16 40 32 63 22 120 94 0.8 | 15IP 3.0
'r, = promien naroza ptytki pomiarowej Przykiad zaméwienia: 2 sztuki C4-STFCR-11070-11-B1
2 Dla plytek o grubosci 03 = 3.18 mm (R = Prawa, L= Lewa)
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW 1ISO/ANSI
Jak korzystac z poradnika . N

MS
K H

W celu wyboru oprawki nalezy
przejs¢ na strone poSwiecong

Aby uzyskaé informacje na temat
geometrii ptytek, gatunkow i para-

Okreslenie operacji metréw skrawania, nalezy przejsé

na strone poswiecong ptytkom oprawkom
BIMEN s H
Ptytkie przecinanie
CoroCut®3
Strona 108 Strony 122-123

Przecinanie Srednio gltebokie do gtebokiego

@ CoroCut®1-2 T-Max Q-Cut® 151.2 ’ ;

Strona 110 Strona 112 Strona 124 Strony 126-128
Toczenie rowkow CoroCut®1-2
E i Strona 114 Strony 126-128
Profilowanie CoroCut®1-2
% Strony 116-119 Strony 126-128
Toczenie wzdtuzne CoroCut®1-2 ;
i Strona 120 Strony 126-128

Toczenie rowkoéw czotowych CoroCut® 1-2

7

Strona 120 Strona 129

3
QA

CoroCut®1-2 T-Max Q-Cut® 151.3

< P

Strony 110 Strona 131 Strony 130-131

Rowki wewnetrzne

¥
1
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
0golne wskazowki

Przeglad gatunkow

ISO/ANSI ISO/ANSI  ISO/ANSI  ISO/ANSI
M N S H

A 0dpornosé na Scieranie cB A Stabilne
7015
GC GC GC O
3115 1005 1105
GC GC
4905 4995 H13A H13A <
GC GC GC GC GC Uniwersalny CRE
1125 1125 1125 1125 1125 gatunek g
GC GC GC
2135 2135 2135
GC GC
1145 1145 o
Y Y
Udarnos¢ Niestabilne
Wymiary ptytek CoroCut® 1-2 Wymiary ptytek T-Max Q-Cut®

R LIRS Y
R v ‘ R la ’?@
| ? v 6°15"
1
a’E]E L

T 3

L Y% MY !
LaEEZj L /aj
7

N «

Gﬁd ¢
‘
|
~
_‘nz
%ﬂ
2

Teis
Dla ptytek z ostrzem CBN/CD

=<

3
T

Tl Kierunek posuwu

Tolerancja wymiaru I fox — POSUW promieniowy, w kierunku
osi przedmiotu

Geometrie Tolerancja, ) L

mm fnz — POSUW osiowy, wzdtuz osi

= przedmiotu
CoroCut
-CF, -CM, -CR, -GM, -RM, -TF, -TM  0/+0.1
-GF, -GE, -RO, -RE, -RS, -AM +0.02
T-Max Q-Cut®
-5F, -5E, -4E, 0/+0.25
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

1ISO/ANSI

Przecinanie
Mata gtebokos¢ przecinania, @ <12 mm M S
CoroCute 3 . H
Pierwszy wybor!
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI

O

Mate posuwy

Odcinanie bez czopika
i zadziorow

-CS

- Ostre krawedzie skrawajace.

+ Duzy wybdr katow odchylenia
krawedzi skrawajacej.

Posuw promieniowy

Szerokos¢ plytki (I,), mm

20 A e [ P
15 o eeeeens [ I @
1.0 4 s - e

0.05 0.10 0.15
Posuw (f_ ), mm/obr

+ Lamacz wioréw.
+ Zalecane w normalnych warunkach

D

Srednie posuwy

Przecinanie rur i pretow

-CM

skrawania.

Posuw promieniowy

Szerokos¢ plytki (/,), mm

PR I
15 4 e [ TN
1.0 4 e [ YT

0.05 0.10 0.15
Posuw (f ), mm/obr

-CM / GC1125

l -CS/GC1125

M -CS/GC1125

N -CS/GC1125

S -CS/GC1125

108

-CM / GC1125
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Przecinanie

CoroCut® 3 123T 123U

Ptytki prawe Plytki lewe )
Tolerancje, mm

N123 -CM 1,£0.03

fa / a a -
o, . . i 5/ r.+0, 0.1
J—,\\ Ch d v Tt N123-cs 14003

V- f r+0.1, -0
R R/L123 -CS 1,+0.08, -0.07

%X

r,+0.1, -0
Wiel- | Oznaczenie Wymiary, mm Zalecenia odnosnie gatunkow
kosé o i parametry skrawania
gniei)- v Gatunki
zda 8 I, v or, Meaks. D, Maks. a, f. mm/obr .M NS
T [N123T3 -0100-0000-CS |*|1.00 0° 0 50 43 [0.05(0.03-0.10) |Pierwszy wybor
R/L123T3 -0100-0500-CS |%|1.00 5 0 50 42 10.05(0.02-0.09 |QIRIQNIK
-0100-1000-CS |*|1.00 10° 0 50 42 [0.04(0.02-008) |T|=|T|=
-0100-1500-CS |* | 1.00 15° 0 50 4.2 10.04 (0.02 - 0.07) 8 8 8 8
N123T3 -0150-0000-CS |%| 150 0° O 100 6.4 10.05(0.03-0.12)
R/L123T3 -0150-0500-CS |* | 150 5° 0 100 6.3 |0.05(0.02-0.11)
-0150-1000-CS |% | 1.50 10° 0 100 6.3 |0.04 (0.02 - 0.10)
\g -0150-1500-CS |% | 1.50 15° 0 100 6.3 [0.04 (0.02 - 0.08)
.§ N123T3 -0200-0000-CS |%|200 0° O 100 6.4 [0.05(0.03-0.15)
z 3 R/L123T3 -0200-0500-CS |%|2.00 5° 0 100 6.3 |0.05(0.02 - 0.14)
7 S R/L123T3 -0200-1000-CS |%|2.00 10° O 100 6.3 |0.04 (0.02 - 0.12)
S 'g R/L123T3 -0200-1500-CS |%|2.00 15° 0 100 6.3 [0.04 (0.02-0.11)
% E U N123U3 -0100-0000-CS |*|1.00 0° O 50 4.3 10.05(0.03-0.10) v, m/min
> < R/L123U3 -0100-0500-CS |*|1.00 5° 0 50 4.2 10.05 (0.02 - 0.09) glwlgls
8} R/L123U3 -0100-1000-CS |%|1.00 10° 0 50 42 10.04(0.02-0.08 |(J[(¥|B|N
B R/L123U3-0100-1500-CS |* | 1.00 15° 0 50 4.2 10.04 (0.02 -0.07) -
@ N123U3 -0150-0000-CS |* | 150 0° 0 100 6.4 10.05(0.03-0.12)
R/L123U3 -0150-0500-CS |*| 150 5° 0 100 6.3 |0.05(0.02 -0.11)
-0150-1000-CS |% | 1.50 10° 0 100 6.3 [0.04 (0.02-0.10)
-0150-1500-CS [%|1.50 15° 0 100 6.3 |0.04 (0.02 - 0.08)
N123U3 -0200-0000-CS |%|200 0° O 100 6.4 |0.05(0.03 - 0.15)
-0200-0500-CS [%|2.00 5° 0 100 6.3 |0.05(0.02 - 0.14)
-0200-1000-CS (% |2.00 10° 0 100 6.3 |0.04 (0.02-0.12)
-0200-1500-CS |*|2.00 15° 0 100 6.3 |0.04 (0.02-0.11)
T N123T3 -0100-0001-CM || 1.00 0° 0.10 50 4.3 (0.05(0.02 -0.10) |Pierwszy wybor
© -0150-0001-CM [% | 150 0° 0.10 100 6.4 10.05(0.02-0.13) RS
S -0200-0001-CM [%|2.00 0° 0.10 100 6.4 |0.05(0.02 - 0.15) - =
E U N123U3 -0100-0001-CM [%|1.00 0° 0.10 50 4.3 |0.05(0.02-0.10) 8 8
E -0150-0001-CM [% | 150 0° 0.10 100 6.4 ]0.05(0.02-0.13)
2 = -0200-0001-CM [%|2.00 0° 0.10 100 6.4 |0.05(0.02-0.15)
8 5
= 2
g g v, m/min
» £ B
= s
£
(o]
=z
L Musi odpowiadac rodzajowi gniazda w oprawce Przyktad zaméwienia: 10 sztuk N123T3-0100-0000-CS 1125
T= Plytka prawa, U = Plytki lewa R= Prawa, N = Neutralna, L = Lewa
SANDVIK 109
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Przecinanie
Srednia giebokos¢ przecinania, & <40 mm

CoroCut® 1-2

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRE WARUNKI

O

Mate posuwy

Do przecinania rur

-CF

- Dobre formowanie wiéréw przy
matych posuwach.

- Dodatnia geometria eliminuje
ryzyko powstawania narostu.

- Lagodna praca.

- Zapewnia dobra jako$¢ powierzch-
ni dzieki technologii Wiper na
pomocniczej krawedzi skrawajace;j.

Posuw promieniowy

Szeroko$¢ plytki (1), mm

T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Posuw (f,,), mm/obr

Pierwszy wybor!
PRZECIETNE WARUNKI

D

Srednie posuwy

Do przecinania rur i pretow

-CM

- Zalecana takze do przecinania rur

cienkosciennych oraz przedmiotow
o matych Srednicach.

- Dodatnia geometria eliminuje ryzyko

powstawania narostu.

- Niskie sity skrawania przyczyniaja sie

do ograniczenia drgan.

Posuw promieniowy

Szerokosé plytki (1), mm

TRUDNE WARUNKI

Duze posuwy

Do przecinania pretow

-CR

+ Mocne ostrza — zmniejszone ryzyko
wykruszenia krawedzi.

- Do przecinania pretow i obrobki
przerywanej.

Posuw promieniowy

Szeroko$¢ plytki (1), mm

T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Posuw (f,,), mm/obr

T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Posuw (f,,), mm/obr

-CF/ GC1125 -CM/ GC1125 -CR/ GC2135

M -CF/GC1125 -CM / GC2135 -CR/ GC1145

-CF/ GC1125 -CM / GC4225 -CR/ GC4225

S$ -CF/GC1125 -CM / GC1145 -CR/GC1145
SANDVIK
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Przecinanie

CoroCut® 1-2

PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
V)

\IiVi?!' Oznaczenie Wymiary w mm? | zalecenia odnosnie gatunkéw
0SC i parametry skrawania
gnia- gIgg8 Gatunki
zda? SIG|568 f_mmj/ob
F | N123F2-0250-0001-CF *| |*| 250 0° 0.10 18.4|0.04(0.02-0.12) Pierwszy wybo
= R/L123F2-0250-0501-CF | [*| |%| 250 5° 015 18.4|0.04(0.02-0.11) wlwlwlw
3 2 |||
3 o | G |N123G2-0300-0001-CF *| |*| 3.00 0° 0.10 18.4|0.08 (0.04 - 0.15) 5 8|55
g < R/L123G2-0300-0501-CF | [*| |%| 3.00 5° 015 18.3|0.07 (0.04-0.13) 3181318
T 5 H | N123H2-0400-0001-CF *| |*| 400 0° 0.15 23.3|0.10(0.04 -0.18) v m/min
2 9 R/L123H2-0400-0501-CF | [*| |%| 4.00 5° 015 25.3|0.09 (0.04 -0.16) d
= o|lo|w|w
o :l‘_ o|lo| N
N123D2-0150-0002-CM * % [*| 150 0° 020 12.9(0.06 (0.03-0.17) Pierwszy wybo
E | N123E2-0200-0002-CM | [ [* |%| 2.00 0° 020 19.0{0.06 (0.03-0.17) ]| 3 :‘cﬁ o
: s R/L123E2-0200-0502-CM | [ | [*| 2.00 5° 0.20 19.00.05 (0.03 - 0.15) 518185
i)
§ 5 F | N123F2-0250-0002-CM | |% % [%| 2.50 0° 0.20 18.9]0.08 (0.03 - 0.15) O|6|6|6
= S R/L123F2-0250-0502-CM | [ % |*| 2.50 5° 020 18.9]0.07 (0.03-0.13)
B 5| G |N123G2-0300-0002-CM |% % k(| 300 0° 020 18.90.13(0.04-0.25)
b g R/L123G2-0300-0502-CM | | % [* |*| 3.00 5° 020 18.8]0.11(0.03-0.23)
S H | N128H2-0400-0002-CM |* |* [* |%| 4.00 0° 020 24.1|0.12(0.05 - 0.24) v, m/min
5 R/L123H2-0400-0502-CM | [ [% |*| 4.00 5° 020 24.1|0.11(0.05-0.22) 2lglals
8 | u | N123J2-0500-0002-CM * % |*| 500 0° 020 24.1|0.15(0.07 - 0.30) =
= R/L123J2-0500-0502-CM | [ | [*| 5.00 5° 0.0 24.1(0.14 (0.06 - 0.27)
F | N128F2-0250-0003-CR || [* || 250 0° 0.30 18.9(0.12(0.04 -0.19) Pierwszy wybo
R/L123F2-0250-0503-CR * [*| 250 5° 030 18.9/0.11(0.03-0.17) HEIRE
G | N123G2-0300-0003-CR || [* |*| 3.00 0° 0.30 18.9|0.15(0.05- 0.28) & 5 g 5
5 H R/L123G2-0300-0503-CR * [*| 3.00 5° 0.30 18.8(0.14 (0.05-0.25) O|6|6|a
S
2 | H | N123H2-0400-0003-CR |%| ||| 400 0° 0.30 237(0.18(0.10-032)
S o R/L123H2-0400-0503-CR % [*| 4.00 5° 0.30 23.7(0.16 (0.09 - 0.28)
¥ §| J |N123J2-0500-0004-CR |*| [ [*| 500 0° 040 237(0.20(0.11-0.35)
2 = R/L123J2-0500-0504-CR * [*| 500 5° 040 23.6/0.18(0.10-0.32) v, m/min
= 8| K |N123K2-0600-0004-CR |*| | |%| 6.00 0° 0.40 23.5|0.23(0.12-0.40) ol o
a g|s|8(8
1 Musi odpowiadaé wielkosci gniazda w oprawce. Przyktad zaméwienia: 10 sztuk N123F2-0250-0001-CF 1125
2 Rysunek z liniami wymiarowymi, patrz strona 107. (R = Prawa, N = Neutralna, L= Lewa)
SANDVIK
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Y| Przecinanie

1 . s - - .

= Duza glebokos¢ odcinania, & 40 - 110 mm

1ISO/ANSI

MS
K H

T-Max Q-Cute
Pierwszy wybor!
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
Srednie posuwy Duze posuwy

Mate posuwy

Do przecinania bez czopikow
i zadziorow

-5F

- Ostra krawedz skrawajaca.

- Szeroki wybor katéw odchylenia
krawedzi skrawajacej.

Posuw promieniowy

SzerokoSc plytki (1), mm

Do przecinania rur i pretow

-5E

- Niskie sity skrawania.
- Zalecana do rur oraz przedmiotow

o matych Srednicach.

Posuw promieniowy

SzerokoS¢ ptytki (1), mm

Do przecinania pretow

-4E

- Mocna krawedz skrawajgca.

- Doskonata do obrébki przery-
wanej i do innych zastosowan
wymagajacych wysokiej
wytrzymatosci.

Posuw promieniowy

SzerokoSc pytki (1), mm

60 4 e - 6.0
5.0 00 50
gg 4.0 4.0
25 3.0 80
2.0 25 25
: 20
0 01 02 03 0.4 0 01 02 03 04 0 01 02 03 04

Posuw (f,), mm/obr

Posuw (f ), mm/obr

Posuw (f,), mm/obr

-5F / GC1125 -5E / GC1125 -4E / GC2135
M -5F / GC1125 -5E / GC2135 -4E / GC1145
-5F / GC1125 -5E / GC4225 -4E / GC4225
-5E / H13A -4E / H13A
S -5F/GC1125 -5E / GC1145 -4E / GC1145
SANDVIK
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Przecinanie

T-Max Q-Cut®
Wiel- | Oznaczenie Wymiary w mm?)| Zalecenia odnos$nie gatunkéw
kos¢ © [0 1o 116 i parametry skrawania
gniei)- < JEIEIE Gatunki
20 [N151.2-200-5F * 2.00 0° 0.20 | 0.04(0.03-0.12) Pierwszy wybdr
R/L151.2-200 05-5F * 200 5° 010 |0.04(0.03-0.11) [l o
-200 08-5F * 200 8 0.0 |0.03(0.03-0.10) ||| Y
-200 12-5F * 200 12° 010 [ 003(0.02-009) |5|5(5 5
-200 15-5F * 2.00 15° 0.10 | 0.03(0.02-0.09 |O|3|® 0]
2 -200 20-5F * 2.00 20° 0.0 |0.02(0.02-0.07)
g 25 [N151.2 -250-5F * 250 0°  0.20 | 0.06 (0.03 - 0.15)
5 R/L151.2-250 05-5F * 250 5° 0.0 | 0.05(0.03-0.14) v, m/min
2 -250 08-5F * 250 8> 010 |0.05(0.02-013) |7
2 = -250 12-5F * 250 12° 010 | 0.05(0.02-0.11) |¥|&|o &
2 = -250 15-5F * 250 15° 0.10 | 0.04 (0.02 - 0.11)
% = | 30 |[N151.2 -300-5F * 300 0° 0.0 | 0.08(0.03-0.20)
z o R/L151.2-300 05-5F * 300 5° 0.0 |0.07(0.03-0.18)
3 -300 08-5F * 300 8  0.10 | 0.07 (0.03-0.17)
N -300 12-5F * 3.00 12° 0.10 | 0.06 (0.02-0.15)
D | 40 |N151.2 -400-5F * 400 0° 020 |0.10(0.05-0.25)
R/L151.2-400 05-5F * 400 5° 0.0 | 0.09(0.04-0.22)
-400 08-5F * 400 8  0.10 | 0.08 (0.04 - 0.21)
50 |N151.2 -500-5F * 500 0° 0.0 |0.12(0.05-0.30)
R/L151.2-500 05-5F * 500 5° 0.0 | 0.11(0.05-0.27)
20 |N151.2-200-5E  |%|%|%|%|*| [200 0 020]0.06(0.03-0.17) | Flerwszy wybor
25 [N151.2-250-5E % [%|¥[Kk|Kk| |250 0° 0.20 | 0.08 (0.03 - 0.15) @ @ ﬁ S §
30 |N151.2-300-5E * [ K[k |[*|*| [300 ©0° 020]013004-025 |G| OS|T(S
2 R/L151.2-300 05-5E| |% [% | |*| [3.00 5° 020]0.11(0.03-023 |©| OO 0)
2
z £ | 40 |N151.2-400-5E * %[ [k|*| [400 0° 0.20]0.12(0.05-0.24)
5 2 R/L151.2-400 05-5E| | [% % |%*| [4.00 5° 020/ 0.11(0.04-0.22)
& 2| 50 |N151.2-500-5E * % [K[k|*| [500 0° 0.20]0.15(0.04 - 0.24)
T O R151.2-500 05-5E * [ % |*| [500 5° 020/ 0.14 (0.04 - 0.22)
T 5 L151.2-500 05-5E *| [*|*k| [500 5° 0.20]0.14(0.04 - 0.22)
%5 | 60 |N151.2-600-5E % [%|%[Kk|k| |600 0° 0.20 0.20 (0.09 - 0.36)
g R/L151.2-600 05-5E| | % *| [6.00 5° 0.20|0.18(0.08 -0.33) v_m/min
o
S8|Rk|8|K
- -~ u'_)
Pierwszy wybor
25 |N151.2-250-4E * | % [*[*|*| [250 0° 030]0.10(0.03-017) |w| wv|wv|<|w
= DO A |
= 9| 30 |N151.2-300-4E *|k|dk|k|*k| [300 0° 030[012(005-024) |&|F|S|T(E
2 g R/L151.2-300 05-4E| % |k % % [%| [300 5° 030[0.41(0.04-022) |3|8 2 2
2 o | 40 |N151.2-400-4E % [%|% (K[| |400 0° 0.30]0.15(0.10 - 0.30)
= < R/L151.2-400 05-4E|% | % [% [ |*| [4.00 5°  0.30| 0.14(0.09 - 0.27) -
2 o v, m/min
2 5| 50 |[N151.2-500-4E * (k| |%k|%k| [500 0° 040|018(010-035) |SToTwlwls
E g R/L151.2-500 05-4E| % [ % [* [*|*| [500 5° 030|0.16(0.09-031) |& dl g«
& | 60 |N151.2-600-4E % |%|%[Kk|Kk| |600 0° 0.40]0.22(0.13-0.39)
R/L151.2-600 05-4E|% | % [% [ |*| [6.00 5° 0.30|0.20 (0.11-0.35)

Przyktad zaméwienia: 10 sztuk N151.2-200-5F 1125
(R = Prawa, N = Neutralna, L= Lewa)

SANDVIK 113

1 Musi odpowiada¢ wielkosci gniazda w oprawce.
2)Rysunek z liniami wymiarowymi, patrz strona 107.



PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Toczenie rowkow

CoroCut® 1-2

ISO/A

NSI

S
H

DOBRE WARUNKI

O

Mate posuwy

- Ostra krawedz skrawajaca.

- Niskie sity skrawania i dobre
wykonczenie powierzchni.

- Waskie tolerancje.

Posuw promieniowy

Szeroko$¢ plytki (1,), mm

— T
0 0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Posuw (f ), mm/obr

Pierwszy wybor!
PRZECIETNE WARUNKI

D

Srednie posuwy

-GM

- Doskonate formowanie i odprowa-
dzanie wiéréw.

- Ogranicza szerokoS¢ wiérow,
zapewniajac dobra jakosé
wykonczenia powierzchni obra-
bianego elementu.

Posuw promieniowy

Szerokos¢ plytki (1), mm

2.0 e

TRUDNE WARUNKI

Posuw promieniowy

Szeroko$¢ plytki (1,), mm

— T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4
Posuw (f ), mm/obr

T T T T T
0.05 0.1 0.2 0.3 0.4

Posuw (f, ), mm/obr

H S01025/CB7015

114

Do twardych materiatow

+ Ptytka z narozami z CBN

- Waskie tolerancje oraz doskonata
jakos¢ wykonczenia powierzchni
obrabianego elementu.

SANDVIK

. -GF / GC1125 -GM / GC4225 -GM / GC2135
M -GF / GC1125 -GM / GC1125 -GM / GC1145
. -GF / GC1125 -GM / GC3115 -GM / GC4225
N -GF / H13A -GM / H13A Posuw promieniowy
Szerokos¢ piytki (/,), mm
S -GF / GC1105

0.05 0.1 0.15
Posuw (f, ), mm/obr

0.2




PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Toczenie rowkow
CoroCut® 1-2
Wiel- | Oznaczenie Wymiary Zalecenia odnos$nie gatunkoéw
kqsc © o] 0] 0] oW MM i parametry skrawania
gnia- =58 2|8 Gatunki
zda 828888, « a |tmwer  EIMENIS A
CoroCut dwuostrzowy Pierwszy wybor
D N123D2 -0150-0001-GF * 15 0.10 133 0.07 (0.03-0.14) [ L[ & & §§ =
E N123E2 -0200-0002-GF | % | % * 2.00 0.20 19.2 | 0.08 (0.04 - 0.16) g g g T g
-0200-0004-GF * * 2.00 040 19.2 0.08 (0.04-0.16) |G| G| & 10}
G N123G2 -0300-0002-GF | % | % * 3.00 0.20 19.2 0.09 (0.05 - 0.20)
-0300-0004-GF * * 3.00 040 19.2 0.09 (0.05 - 0.20)
H N123H2 -0400-0002-GF | % | % * 4.00 020 244 0.10 (0.05 - 0.22)
-0400-0004-GF | % | % * 4.00 040 244 0.10 (0.05-0.22)
-0475-0004-GF *| |475 040 241 |0.10(0.05-0.22) V. m/min
-0475-0008-GF * 475 0.80 241 | 0.10(0.05-0.22) -
H -0500-0002-GF | % | % *| |500 020 244 |010(0.05-024) |2 K| 3| G| B
4 -0500-0004-GF * 5.00 040 244 0.10 (0.05 - 0.24) -
-;' N123K2 -0600-0002-GF * * 6.00 0.20 24.4 0.12 (0.06 - 0.29)
% L N123L2 -0800-0002-GF * * 8.00 0.20 29.6 0.18 (0.09 - 0.40)
Do rowkéw pod pierécienie osadcze? Pierwszy wybor
E | N123E2 -0185-0001-GF * *x| [1.85 010 193 |0.08(0.04-0.16) |Q|R| QS
-0215-0001-GF * * 2.15 0.10 19.3 0.08 (0.04 - 0.16) g g g T
F N123F2 -0265-0002-GF * * 2.65 0.20 19.2 0.09 (0.05-0.20) |G |OC| O
G N123G2 -0315-0002-GF * 3.15 0.20 19.2 0.09 (0.05 - 0.20) v m/min
H N123H2 -0415-0002-GF * 415 0.20 24.4 |0.10(0.05-0.22) - °m =
J N123J2 -0515-0002-GF * 5.15 0.20 244 0.10 (0.05-0.24) | — ol T
CoroCut jednoostrzowy do twardych materiatow Pierwszy wybor
N123G1 -030004S01025 %|3.00 040 oo 0.03 (0.02 - 0.08) )
H N123H1 -040004S01025 %*|4.00 040 oo 0.05 (0.02 - 0.10) E
-050004S01025 % |5.00 040 oo 0.05 (0.02 - 0.10) (&)
J N123J1 -060004S01025 %[ 6.00 040 oo 0.05 (0.02 - 0.10) v, m/min
L N123L1 -080008S01025 %*|8.00 0.80 oo 0.07 (0.03 - 0.12) | a
CoroCut dwuostrzowy Pierwszy wybor
E N123E2 -0200-0002-GM b AR dh db ¢ 2.00 0.20 18.8 0.06 (0.03-0.10) | | | v <
ANl N+~
G N123G2 -0300-0003-GM % | % | % [k 3.00 0.30 18.2 0.08(0.05-0.15) | S| |5 g
2| H | N123H2-0400-0003-GM * ||k |%| [400 030 230 |o0.11(0.05-015 |3 3|8
é J N123J2 -0500-0004-GM * | % [ [H 5.00 040 229 |0.12(0.07 - 0.20) v m/min
= K N123K2 -0600-0004-GM % | % | % [k 6.00 040 22.7 0.13 (0.07 - 0.20) =\ nc =
B| L | N123L2-0800-0005-GM | || ||| |800 050 284 |[0.44(008-022) |®|F| 2|8
7
1 Musi odpowiadaé wielkoSci gniazda w oprawce. Przyktad zaméwienia: 10 sztuk N123D2-0150-0001-GF 1125
? Tolerancje w mm dla [, = +0,09 / +0,13. N = Neutralna
SANDVIK 115
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW ISO/ANSI

Profilowanie . N
M S
CoroCut® 1-2 . H

DOBRE WARUNKI

O

Mate posuwy

+ Znakomita kontrola wiérow
przy niskich posuwach i matych
gtebokosciach skrawania.

- Dobra jako$¢ wykonczenia
powierzchni.

Posuw osiowy

Gtebokos¢ skrawania (ap) mm

0 010203 04 0506 07 0809 10
Posuw (f,), mm/obr

Pierwszy wybor!

PRZECIETNE WARUNKI

D

Srednie posuwy

- Doskonate do obrébki profilowej

wszystkich materiatow.

- Doskonate formowanie i odprowadza-

nie wiéréw.

- Dobra jakos¢ wykonczenia powierzchni.

Posuw osiowy

Gtebokosc¢ skrawania (ap) mm

0 0.1 02 03 04 05 06 0.7 08 09 1.0
Posuw (f,), mm/obr

TRUDNE WARUNKI

Profilowanie w materiatach
hartowanych

-RM

Posuw osiowy

Gtebokos¢ skrawania (ap) mm

0+ T T T T T T T T T T
0 01 02 03 04 05 06 07 08 09 1.0
Posuw (f,,), mm/obr

l -RO / GC1125 -RM / GC4225 -RM / GC2135
M -RO/ GC1125 -RM / GC1125 -RM / GC2135
l -RO / GC1125 -RM / GC4225 -RM / GC4225
Posuw osiowy
s 'RO / GC1 105 Gtebokos¢ skrawania (ap) mm

H S01025/ CB7015

116

Do twardych materiatow

- Ptytka z narozami z CBN.

- Bardzo wysoka produktywnosé
oraz Swietna jako$¢ powierzchni
obrobione;j.

- Plytka jednoostrzowa.

SANDVIK
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Profilowanie

PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

CoroCut® 1-2
Wiel- | Oznaczenie Wymiary w mm Zalecenia odnosnie gatunkow
ko_sc 0! o] 0] 10 i parametry skrawania? _
gn|a1; SRR Gatunki
CoroCut dwuostrzowy Pierwszy wybor
E N123E2 -0200-RO * * 200 1.00 193 0.25(0.14-0.36) |&Q| K & =
£ | F | N123F2 -0300-RO x| |*x 300 150 187 | 0.30 (0.18-0.43) 8 g g g
8| H N123H2 -0400-RO *| K 400 200 234 |045(030-060 |©[O|O O
o -0450-RO * 450 225 2341 0.50 (0.23 - 0.70)
< -0500-RO * * 500 250 2238 0.50 (0.23 - 0.70)
Z | J | N123J2 -0600-RO x| |*x 6.00 3.00 223 | 0.60(0.28-0.80) V. m/min
L N123L2 -0800-RO *| |*x 800 400 274 |070(043-100 [olw|w 2
< | N
CoroCut dwuostrzowy Pierwszy wybor
=| F N123F2 -0300-RM * [ % 300 150 186 | 0.40(0.23-0.57) Q & §
2| G | N123G2-0400-RM * % 400 200 181 |040(021-06N |I|5|I
S| H | N123H2-0400-RM * | % 400 200 232 | 040(021-061) |C|C[C
5 -0500-RM * | % 500 250 227 | 0.44(0.22-0.68)
(5]
»n J N123J2 -0600-RM * % 6.00 3.00 222 0.49 (0.24 - 0.68)
L N123L2 -0800-RM * | % 800 4.00 27.0 | 0.52(0.24-0.80) v, m/min
88|
CoroCut jednoostrzowy iw Pierwszy wybor
Yo}
2 | F | N123F1 -0300801025 *| 300 150 25 | 0.10(0.05-0.15) S
§ H N123H1 -0400S01025 * 4,00 200 3.0 0.17 (0.05 - 0.34) 8
‘= -0500S01025 * 500 250 35 0.17 (0.05 - 0.25)
Bl Y N123J1 -0600S01025 *| [6.00 300 40 | 0.20(0.06-0.30) v, m/min
W) 0
o
1 Musi odpowiadaé wielkosci gniazda w oprawce. Przyktad zamowienia: 10 sztuk N123E2-0200-R0 1125
2 Zalecana wartos¢ poczatkowa dla f, = 0.4 x f_. N = Neutralna
SANDVIK

Coromant
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Profilowanie

CoroCut® 1-2

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRE WARUNKI

O

Mate posuwy

Profilowanie detali z metali
niezelaznych

-RS

- Plytka z diamentowym ostrzem.

- Bardzo wysoka produktywnosé
oraz Swietna jako$¢ powierzchni
obrobione;j.

- Do pracy w stabilnych warunkach.
- Plytka jednoostrzowa.

Posuw osiowy

Glebokosc skrawania (a;) mm

0+—= L E e e
0 0.050.10.1502 0.25 0.3 035 0.4 0.45 0.5
Posuw (f,), mm/obr

N -RS/CD10

118

Pierwszy wybor!
PRZECIETNE WARUNKI

D

Srednie posuwy

Profilowanie detali z metali
niezelaznych

-AM

- Bardzo dobre odprowadzanie
wiorow - wysoka jakos¢ powierzch-
ni obrobionej.

- Ostra krawedz skrawajaca.

Posuw osiowy

Giebokos¢ skrawania (a,) mm

O +—————7——————
0 010203 04050607 080910
Posuw (f_,), mm/obr

-AM / GC1005

SANDVIK



PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Profilowanie

CoroCut® 1-2
Wiel- | Oznaczenie Wymiary w mm Zalecenia odnosnie gatunkow
kosé o i parametry skrawania®
gnia- o|8 Gatunki
zda 38 I, r, a W |f,mm/obr N | | | |
CoroCut jednoostrzowy Pierwszy wybor
= F N123F1 -0300-RS * 3.00 1.50 o 25 0.10 (0.04 - 0.15) e
o
- N123H1-0400-RS * 4.00 2.00 o~ 3.0 0.12 (0.05 - 0.21) (@)
g -0500-RS * 500 250 o 35 |[0.15(0.06-0.24) i
2| U | N123J1-0600-RS * 600 300 o 40 |0.20(0.10-0.30) Y. m/min
z N123L1 -0800-RS * 8.00 4.00 o 50 0.24 (0.11 - 0.35) §
N
CoroCut dwuostrzowy Pierwszy wybor
3
2 J N123J2 -0600-AM * 6.00 3.00 222 - 0.50 (0.25 - 0.90) “8’
S N123L2 -0800-AM * 8.00 4.00 273 - 0.50 (0.25 - 0.90) O
= (G}
©
‘g v, m/min
(=3
[=3
2}
1 Musi odpowiadac wielkosci gniazda w oprawce. Przyktad zaméwienia: 10 sztuk N123F1-0300-RS CD10
? Zalecana wartosc poczatkowa dla f = 0.4 x f . N = Neutralna
SANDVIK 119
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

[l ToCzENiE

CoroCut® 1-2

1ISO/ANSI

MS
K H

DOBRE WARUNKI

O

Mate posuwy

Do toczenia wybran

-TF

- Dodatnia geometria eliminuje
ryzyko powstawania narostu.

+ Dobre formowanie wioréow
i wykonczenie powierzchni.

- Technologia Wiper na pomocniczej
krawedzi skrawajacej.
Posuw osiowy

GtebokoS¢ skrawania (ap) mm

Pierwszy wybor!
PRZECIETNE WARUNKI

D

Srednie posuwy

Do toczenia ogoélnego

-T™M

- Produktywna obrébka.
- Dodatnia geometria eliminuje ryzyko

powstawania narostu.

Posuw osiowy

Gtebokosc¢ skrawania (ap) mm

TRUDNE WARUNKI

Srednie posuwy

Do toczenia ogoélnego

-TM

Posuw promieniowy

Szerokos¢ plytki (1,), mm

-TF=0 -TM=m

4 4 8.0
3 3 6.0
2 . e 5.0
, - ﬂl\ 4.0
6 0»65 011 0.‘15 012 0-‘25 0‘.3 0.‘35 0‘~4 D~L’5 0-‘5 o 0.65 o.‘1 0‘45 o.‘z o.és u.‘a 0.55 04 0.45 o‘.s 0.65 0.'1 0'.2 0'.3
Posuw (f_,), mm/obr Posuw (f.,), mm/obr Posuw (f_ ), mm/obr
l -TF / GC1125 -TM / GC4225 -TM / GC2135
M -TF / GC1125 -TM / GC2135 -TM / GC1145
l -TF / GC4225 -TM / GC4225 -TM / GC4225
N -TF / H13A -TM / H13A
S -TF / GC1105 -TM / H13A
120



PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Toczenie
CoroCut® 1-2
Wiel- | Oznaczenie Wymiary w mm Zalecane parametry skrawa-
ko_éé ol o 6o nia gatunkéw CoroKey?
ot R R Maks. Gatunki
zda 8|8E38I8|8|, r a a, [, mm/obr m
CoroCut dwuostrzowy Pierwszy wybor
s G | N123G2-0300-0003-TF * % K [ 300 030 185 2.6(0.13(0.04-0.23) | &| & ﬁ S8
3| H | N123H2-0400-0004-TF * %[k (% | 400 040 233 35(015(0.05-022) | 5| 5| S| TG
S| J | N123J2 -0500-0004-TF * [ [*[*| [500 040 233 35|0.183(0.08-030] °|°|C| |©
& | K | N123K2-0600-0004-TF * (% [ |* 600 040 233 3.8(0.19(0.08-0.30) v, m/min
Z | L | N123L2 -0800-0008-TF * % kx| 800 080 280 40(022(009-035) | Q| Q(8( S
CoroCut dwuostrzowy Pierwszy wybor
w|lw|w| <| <
G | N123G2-0300-0004-TM [ | [ | |3 [ [300 040 184 35[0.20(0.10-025) || 2| Q| B|
5| H | N123H2-0400-0004-TM k| [k | || |400 040 234 456[020(0.10-027) SIS T T
E -0400-0008-TM [ | |[*| [*|[%*|4.00 080 234 4.6(0.20(0.10-027)| || S
S| J | N123J2 -0500-0004-TM [* | |[*| [* |*|500 040 234 4.6|0.22(0.14-0.30)
€ -0500-0008-TM | [ [ | [¥|%|500 080 23.0 4.6]0.22(0.14-0.30)
©
© | K | N123K2-0600-0004-TM [* | |[%| [* |*|6.00 040 234 45|0.23(0.15-0.37) .
o -0600-0008-TM |* | |*| |[*|*|6.00 0.80 230 4.5]0.23(0.15-0.37) v, m/min
L | N123L2 -0800-0008-TM [ | || [ |%|800 080 280 7.0(0.25(0.16-0.40)|3|8|&| |~
-0800-0012-TM | [ [ | [¥|%|800 120 276 7.0(0.25(0.16-0.40) -
1 Musi odpowiadaé wielkosci gniazda w oprawce. Przyktad zaméwienia: 10 sztuk N123G2-0300-0003-TF 1125
? Zalecana wartos¢ poczatkowa dla f, = 0.4 x f_.. N = Neutralna
SANDVIK 121
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Oprawki do ptytkiego przecinania

CoroCut® 3
Coromant Capto® Uwaga! W przypadku ptytek CoroCut 3, a, ptytki okresla maksymalng
gtebokosé skrawania.
Gniazdo?| Oznaczenie Ptytka
a D f. ] pomiarowa ?
m; K. 5m 1 1 Nm
T C3-RF123T06 -22045BM 6.4 32 22 45 N123T3-0150-CM |[15IP 3.0
C4-RF123T06 -27060BM 6.4 40 27 60
U C3-LF123U06 -22045BM 6.4 32 22 45 N123U2-0150-CM |[15IP 3.0
C4-LF123U06 -27060BM 6.4 40 27 60
" Najwigksza stabilnos¢ zapewni najmniejsza wartosc a.. Przykiad zaméwienia: 2 sztuki C3-RF123T06-22045BM

2 Musi odpowiadac¢ rodzajowi gniazda ptytki.

122

T= Gniazdo ptytki prawej, U = Gniazdo plytki lewej,
R = Prawa oprawka, L = Lewa oprawka

SANDVIK



PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Oprawki do ptytkiego przecinania
CoroCut® 3
Uwaga! W przypadku ptytek CoroCut 3, a, ptytki okresla maksymalna
gtebokosé skrawania.
; g I s Y
} ar
Iy !
I
Lh, ¢hJ
Gniazdo?| Oznaczenie a b P h h | | Plytka
Chwyt prostokatny maks. 1 1 1 3 pomiarowa Nm
T RF123T06 -1010BM 64 10 10 10 10 125 23 N123T3-0150-CM | 15IP 3.0
-1212BM 6.4 12 12 12 12 125 23
-1616BM 64 16 16 16 16 125 23
-2020BM 64 20 20 20 20 125 23
-2525BM 64 25 25 25 25 150 28
-3232BM 64 32 32 32 32 170 23
U LF123U06 -1010BM 64 10 10 10 10 125 23 N123U3-0150-CM | 15IP 3.0
-1212BM 6.4 12 12 12 12 125 23
-1616BM 64 16 16 16 16 125 23
-2020BM 64 20 20 20 20 125 23
-2525BM 64 25 25 25 25 150 23
-3232BM 64 32 32 32 32 170 23
U Najwigksza stabilno$¢ zapewni najmniejsza wartos¢ a. Przykiad zaméwienia: 2 sztuki RF123T06-1010BM
2 Musi odpowiada¢ rodzajowi gniazda ptytki. R = Prawa, L = Lewa
SANDVIK 123
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Przecinanie
Dwustronne listwy do imaka blokowego
CoroCut® 1-2 oraz T-MAX Q-Cut®
Uwaga! Przy stosowaniu dwuostrzowej ptytki CoroCut,
a, ptytki okresla maksymalna gtebokos¢ obrobki.
Iy b
T-Max Q-Cut
T
C Docisk srubag
150
a,—-‘
L K
hy ‘ ) 150°
L]
Listwa Oznaczenie Ptytka
. » pomiarowa
Wielkos¢ a h h /
gniazda haks. 1 1 Klucz
CoroCut®1-2
D N123D15-21A2 5-15" 259 214 110 5680 058-01 N123D2-0150-CM
N123D15-25A2 152 319 25.0 150 5680 058-01
E N123E15-21A2 5-15" 259 214 110 5680 058-01 N123E2-0200-CM
N123E20-25A2 202 319 25.0 150
F N123F30-21A2 309 259 214 110 5680 058-01 N123F2-0250-CM
N123F55-25A2 559 319 250 150
G N123G30-21A2 309 259 214 110 5680 058-01 N123G2-0300-CM
N123G55-25A2 559 319 25.0 150
H N123H55-25A2 559 319 25.0 150 5680 058-01 N123H2-0400-CM
J N123J55-25A2 559 319 25.0 150 5680 058-01 N123J2-0500-CM
K N123K55-25A2 559 319 250 150 5680 058-01 N123K2-0600-CM
CoroCut®1-2 z dociskiem $rubg
E R/LF123E25-25B1 25 319 25.0 150 5680 043-14 (201P) | N123E2-0200-CM
F R/LF123F25-25B1 25 319 25.0 150 5680 043-14 (201P) | N123F2-0250-CM
G R/LF123G25-25B1 25 319 25.0 150 5680 043-14 (20IP) | N123G2-0300-CM
H R/LF123H32-25B1 32 319 25.0 150 5680 043-14 (20IP) | N123H2-0400-CM
T-MAX Q-Cut®
20 151.2 -21-20 35 259 214 110 5680 057-021 N151.2-200-5E
25 151.2 -21-25 35 259 214 110 N151.2-250-5E
-25-25 60 319 25.0 150 5680 057-021
30 151.2 -21-30 35 259 214 110 N151.2-300-5E
-25-30 60 319 25.0 150 5680 057-021
40 151.2 -21-40 35 259 214 110 N151.2-400-5E
-25-40 60 319 25.0 150 5680 057-011
50 151.2 -25-50 60 319 250 150 5680 057-011 N151.2-500-5E
60 151.2 -25-60 60 319 25.0 150 5680 057-011 N151.2-600-5E
1 Listwa ze wzmocnieniem promieniowym. Przyktad zamowienia: 2 sztuki N123D15-21A2
2 Listwa ze wzmocnieniem prostym. R = Prawa, N = Neutralna, L = Lewa
3 Listwa bez wzmocnienia.
124 SANDVIK
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Imak blokowy do listew

Imak blokowy
I21 Ioo
e [ T
N SR E——— ————r-l-—
A ] T 4,
= h h1
e e
________________ | Iy
f
I3 hy L“bc* Lﬁ
1 by
Imak blokowy Do listew Oznaczenie
H T—lVIaX a b21 b f1 h h1 h2 h7 l1 l21 ’22
Do listew CoroCut Q-Cut maks) ¢
N123D15-21A2 151.2-21-20 | 35 |151.2-2020-21M 18 20 13.4 20 20 455 10 80 5 70
N123E15-21A2 151.2-21-25 151.2-2520-21 18 20 134 25 25 455 10 80 5 70
N123F30-21A2 151.2-21-30
N123G30-21A2 151.2-21-40
N123D15-25A2 R/LF123E25-25B1 [151.2-25-25 | 60 [151.2-2020-25 18 20 13.4 20 25 525 10 120 5 110
N123E20-25A2  R/LF123F25-25B1 [151.2-25-30 151.2-2520-25 18 20 134 25 25 525 10 120 5 110
N123F55-25A2  R/LF123G25-25B1 [151.2-25-40 151.2-3232-25 18 32 134 32 32 545 5 120 5 110
N123G55-25A2  R/LF123H25-25B1 |151.2-25-50
N123H55-25A2 151.2-25-60
N123J55-25A2
N123K55-25A2
Przystawka do chtodziwa (opcjonalna) by hyy By by by s Dy

5691 050-011 17 10 28 26 16.2 17.2 G'/4"

Przyktad zaméwienia: 2 sztuki 151.2-2020-21M
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Obrobka zewnetrzna - oprawki do przecinania,
toczenia rowkow, toczenia wzdtuznego oraz profilowania

CoroCut® 1-2

Coromant Capto®

Uwaga!

Przy stosowaniu dwuostrzowej ptytki CoroCut, a, ptytki okresla

maksymalng gtebokos$¢ obrobki.

Wielkosé | Oznaczenie Ptytka
gniazda® D f I pomiarowa ?
mra Ks. 5m 1 1 Nm
D C4-R/LF123D15-27055B 15 40 27 55 N123D2-0150-CM | 20IP 3.5
C5-R/LF123D15-35055B 15 50 35 55
E C4-R/LF123E15-27055B 15 40 27 55 N123E2-0200-CM | 20IP 4.0
C5-R/LF123E15-35060B 15 50 35 60
F C4-R/LF123F20-27060B 20 40 27 60 N123F2-0250-CM | 20IP 4.0
C5-R/LF123F20-35060B 20 50 35 60
G C4-R/LF123G20-27060B 20 40 27 60 N123G2-0300-GM | 25IP 5.0
C5-R/LF123G20-35060B 20 50 35 60
C6-R/LF123G20-45065B 20 63 45 65
H C4-R/LF123H25-27067B 25 40 27 67 N123H2-0400-GM | 30IP 7.0
C5-R/LF123H25-35067B 25 50 35 67
C6-R/LF123H25-45070B 25 63 45 70
J C4-R/LF123J25-27067B 25 40 27 67 N123J2-0500-GM | 30IP 6.0
C5-R/LF123J25-35067B 25 50 35 67
C6-R/LF123J25-45070B 25 63 45 70
K C4-R/LF123K25-27070B 25 40 27 70 N123K2-0600-CR | 30IP 6.0
C5-R/LF123K25-35070B 25 50 35 70
C6-R/LF123K25-45075B 25 63 45 75
L C5-R/LF123L25-35070B 25 50 35 70 N123L2-0800-GM | 30IP 7.0
C6-R/LF123L25-45075B 25 63 45 75
Y Musi odpowiadac wielkosci gniazda ptytki. Przyktad zamowienia: 2 sztuki C4-RF123D15-27055B
R = Prawa, L = Lewa
SANDVIK
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Obrobka zewnetrzna - oprawki do przecinania, toczenia
rowkow, toczenia wzdtuznego oraz profilowania
CoroCut® 1-2
Uwaga! Przy stosowaniu dwuostrzowej ptytki CoroCut, a, ptytki okresla
maksymalng gtebokos$¢ obrobki.
hi
hel b
Wielkos¢ | Oznaczenie Plytka
gniazda? r?';aks b f, h b ly pomiarowa ? Nm
D R/LF123D08 -1212B 8 12 13 12 12 125 255 N123D2-0150-CM | 20IP 12.5
-1616B 8 16 17 16 16 100 255
-2020B 8 20 21 20 20 125 255
-2525B 8 25 26 25 25 150 255
R/LF123D15 -1616B 15 16 17 16 16 100 335 N123D2-0150-CM | 20IP 3.5
-2020B 15 20 21 20 20 125 335
-2525B 15 25 26 25 25 150 335
E R/LF123E08 -1212B 8 12 13 12 12 125 255 N123E2-0200-CM | 20IP 2.5
-1616B 8 16 17 16 16 125 255
-2020B 8 20 21 20 20 125 255
-2525B 8 25 26 25 25 150 255
R/LF123E12 -1212B 12 12 13 12 12 125 305 N123E2-0200-CM | 20IP 3.5
R/LF123E15 -1616B 15 16 17 16 16 125 335 N123E2-0200-CM | 20IP 4.0
-2020B 15 20 21 20 20 125 335
-2525B 15 25 26 25 25 150 335
F R/LF123F10 -1212B 10 12 13 12 12 125 29 N123F2-0250-CM | 20IP 3.0
-1616B 10 16 17 16 16 125 29
-2020B 10 20 21 20 20 125 29
-2525B 10 25 26 25 25 150 29
R/LF123F20 -1616B 20 16 17 16 16 125 40 N123F2-0250-CM | 20IP 4.0
-2020B 20 20 21 20 20 125 40
-2525B 20 25 26 25 25 150 40
-3225B 20 25 26 32 32 170 40
G R/LF123G10 -1616B 10 16 17 16 16 125 30 N123G2-0300-GM| 25IP 3.5
-2020B 10 20 21 20 20 125 30
-2525B 10 25 26 25 25 150 30
-3225B 10 25 26 32 32 170 30
R/LF123G12 -1212B 12 12 13 12 12 125 32 N123G2-0300-GM | 20IP 3.5
R/LF123G20 -1616B 20 16 17 16 16 125 41 N123G2-0300-GM | 25IP 5.0
-2020B 20 20 21 20 20 125 41
-2525B 20 25 26 25 25 150 41
-3225B 20 25 26 32 32 170 41
Y Musi odpowiada¢ wielkoSci gniazda ptytki. Przyktad zamowienia: 2 sztuki RF123D08-1212B

R =Prawa, L = Lewa
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Obrobka zewnetrzna - oprawki do przecinania, toczenia
rowkow, toczenia wzdtuznego oraz profilowania
CoroCut® 1-2
Uwaga!  Przy stosowaniu dwuostrzowej ptytki CoroCut, a, ptytki okresla
maksymalng gtebokos¢ obrobki.
h= f1,4i e 11
f a i
I3 @’* ) 13 g‘{
h Iy
hel b b
Wielkosé | Oznaczenie Ptytka
gniazda® ?nrgx :{aksb f h by ls pomiarowa % Nm
H R/LF123H13-1616B 13 16 17 16 16 125 34 N123H2-0400-CM| 30IP 4.5
-2020BM 13 20 21 20 20 125 34
-2525BM 13 25 26 25 25 150 34
-3225BM 13 25 26 32 32 170 34
R/LF123H25-1616B 25 16 17 16 16 125 47 N123H2-0400-CM| 30IP 7.0
-2020BM 25 20 21 20 20 125 47
-2525BM 25 25 26 25 25 150 47
-3225BM 25 25 26 32 32 170 47
J R/LF123J13 -2020BM 13 20 21 20 20 125 34 N123J2-0500-CM | 30IP 5.0
-2525BM 13 25 26 25 25 150 34
-3225BM 13 25 26 32 32 170 34
R/LF123J32 -2525BM 32 25 26 25 25 150 57 N123J2-0500-CM | 30IP 7.5
-3225BM 32 25 26 32 32 170 57
K R/LF123K16 -2525BM 16 25 26 25 25 150 39 N123K2-0600-CR | 30IP 5.5
-3225BM 16 25 26 32 32 170 39
R/LF123K32-2525BM 32 25 26 25 25 150 58 N123K2-0600-CR | 30IP 7.5
-3225BM 32 25 26 32 32 170 58
L R/LF123L16 -2525BM 16 25 26 25 25 150 41 N123L2-0800-GM | 30IP 6.5
R/LF123L25 -2525BM 25 25 26 25 25 150 52 N123L2-0800-GM | 30IP 7.0
-3225BM 25 25 26 32 32 170 52
R/LF123L32 -3225BM 32 25 26 32 32 170 60 N123[2-0800-GM | 30IP 7.5
R/LF123L25 -2525BM 25 25 26 25 25 150 52 N123L2-0800-GM | 30IP 7.0
CoroCut®1-2 z dociskiem srubg
E R/LF123E17-2020D 42 17 20 205 20 20 125 355 |N123E2-0200-CM|20IP 4.0
F R/ILF123F17-2020D 42 17 20 205 20 20 125 37 N123F2-0250-CM | 20IP 4.0
R/LF123F17-2525D 42 17 25 205 25 25 150 37
G R/LF123G22-2020D 44 22 20 206 20 20 125 43 N123G2-0300-CM| 25IP 5.0
R/LF123G22-2525D 44 22 25 256 25 25 150 43
H R/LF123H22-2020D 52 22 20 206 20 20 125 44 N123H2-0400-CM | 25IP 6.0
R/LF123H22-2525D 52 22 25 256 25 25 150 44 N123H2-0400-CM | 30IP 6.0

1 Musi odpowiadac¢ wielko$ci gniazda ptytki. Przyktad zaméwienia: 2 sztuki RF123H13-1616B
R = Prawa, L = Lewa
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Obrobka zewnetrzna - oprawki do toczenia rowkow
czotowych
CoroCut® 1-2

Uwaga! Przy stosowaniu dwuostrzowej ptytki CoroCut, a, ptytki okresla
maksymalng gtebokos$¢ obrobki.
che i Srednica pierw-
a, szego wciecia
I e F Minimalna
I4 Maksymalna
h ke bl
Srednica | Wielkosé | Oznaczenie Plytka
pierwszego| gniazda® a b fih ho I pomiarowa
wciecia maks. Nm
34- 44 G R/LF123G12 -2525B-034B 12 25 26 25 25 150 32 N123G2-0300-TF | 25IP 3.5
38- 48 -2525B-038B 12 25 26 25 25 150 32
42- 60 R/LF123G19 -2525B-042B 19 25 26 25 25 150 40 N123G2-0300-TF [ 25IP 3.5
54- 75 -2525B-054B 19 25 26 25 25 150 40
67-100 R/LF123G22 -2525B-067B 22 25 26 25 25 150 43 N123G2-0300-TF [ 25IP 3.5
90-160 -2525B-090B 22 25 26 25 25 150 43
130-300 -2525B-130B 22 25 26 25 25 150 43
40- 60 H R/LF123H13-2525B-040BM 13 25 26 25 25 150 34 N123H2-0400-TF | 30IP 2.8
52- 72 -2525B-052BM 13 25 26 25 25 150 34 3.0
64-100 -2525B-064BM 13 25 26 25 25 150 34 3.2
92-140 -2525B-092BM 13 25 26 25 25 150 34 3.7
132-230 -2525B-132BM 13 25 26 25 25 150 34 4.0
220-500 -2525B-220BM 13 25 26 25 25 150 34 4.3
300-1100 -2525B-300BM 13 25 26 25 25 150 34 4.3
40- 60 R/LF123H20-2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 42 N123H2-0400-TF | 30IP 3.5
52- 72 -2525B-052BM 20 25 26 25 25 150 42
64-100 R/LF123H25-2525B-064BM 25 25 26 25 25 150 47 N123H2-0400-TF | 30IP 3.5
92-140 -2525B-092BM 25 25 26 25 25 150 47
132-230 -2525B-132BM 25 25 26 25 25 150 47
220-500 -2525B-220BM 25 25 26 25 25 150 47
300-800 -2525B-300BM 25 25 26 25 25 150 47
40- 70 J R/LF123J20 -2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 43 N123J2-0500-TF | 30IP 4.0
60- 95 R/LF123J25 -2525B-060BM 25 25 26 25 25 150 48 N123J2-0500-TF |30IP 4.0
85-130 -2525B-085BM 25 25 26 25 25 150 48
120-180 -2525B-120BM 25 25 26 25 25 150 48
175-500 -2525B-175BM 25 25 26 25 25 150 48
180-980 R/LF123J20 -2525B-180BM 20 25 26 25 25 150 43 N123J2-0500-TF | 30IP 4.0
40- 70 K R/LF123K20 -2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 44 N123K2-0600-TF | 30IP 4.5
58-100 R/LF123K25 -2525B-058BM 25 25 26 25 25 150 49 N123K2-0600-TF | 30IP 4.5
88-180 -2525B-088BM 25 25 26 25 25 150 49
168-400 -2525B-168BM 25 25 26 25 25 150 49
220-1000 -2525B-220BM 25 25 26 25 25 150 49
50- 80 L R/LF123L25 -2525B-050BM 25 25 26 25 25 150 55 N123L2-0800-TF |30IP 4.5
75-150 R/LF123L28 -2525B-075BM 28 25 26 25 25 150 56 N123L2-0800-TF |30IP 4.5
140-400 -2525B-140BM 28 25 26 25 25 150 56
1 Musi odpowiadaé wielkoSci gniazda ptytki. Przyktad zaméwienia: 2 sztuki RF123G12-2525B-034B
R =Prawa, L = Lewa
SANDVIK 129
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW
Obrobka wewnetrzna - oprawki do toczenia rowkow

CoroCut® 1-2

Chwyt cylindryczny Chwyt cylindryczny ze sptaszczeniami
f. f.
. 1 D M h
I3 N ‘3
[} N
damy,
Iy a Iy
A Aot
a, Wielkos¢é | Oznaczenie Ptytka

» maks. dla| gniazda® pomiarowa

min? oprawki dmm f1 h h1 l1 /3 dch Nm
Cylindryczny
25 4.5 D R/LAG123D 04-16B 16 125 - - 150 25 6 |N123D2-0150-CM|3.0
32 5 05-20B 20 1525 - - 180 30 6 3.0
32 5 Ei R/LAG123E 05-20B? 20 1525 - - 180 30 6 |N123E2-0200-GM |3.5
32 7 07-25B 25 1975 - - 200 35 9 3.5
32 6 G R/LAG123G 06-20B> 20 1525 - - 180 30 6 |N123G2-0300-GM|4.0
32 7 07-25B 25 1975 - - 200 35 9 4.0
32 7 H R/LAG123H 07-25B 25 1925 - - 200 35 9 [N123H2-0400-GM|4.5
32 8 J R/LAG123J 08-25B 25 19.75 - - 200 35 9 [N123J2-0500-GM (5.0
Ze sptaszczeniami

40 9.5 E R/LAG123E 09-32B 32 255 30 15 250 45 9 |[N123E2-0200-GM |4.0
40 9 G R/LAG123G 09-32B 32 2525 30 15 250 45 9 [N123G2-0300-GM|4.5
50 11 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 4.5
40 10 H R/LAG123H 10-32B 32 26.5 30 15 250 45 9 |[N123H2-0400-GM|4.5
50 11 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 5.0
60 13 13-50B 50 3825 47 235 350 65 12 5.0
40 11 J R/LAG123J 11-32B 32 27 30 15 250 45 9 [N123J2-0500-GM (5.0
50 11 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 5.5
60 13 13-50B 50 3825 47 235 350 65 12 55
50 11 K R/LAG123K 11-40B 40 31 37 185 300 55 12 |N123K2-0600-GM (5.5
60 13 13-50B 50 3825 47 235 350 65 12 5.5

Przyktad zaméwienia: 2 sztuki RAG123D04-16B
R = Prawa, L = Lewa

1 Musi odpowiadac wielkosci gniazda ptytki.

2 W przypadku stosowania ptytki o geometrii -GF,
minimalna Srednica otworu (D, ) wynosi 25 mm.
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PRZECINANIE | TOCZENIE ROWKOW

Obrobka wewnetrzna - oprawki do toczenia rowkow
T-MAX Q-Cut®
R/LAG151.32 R/LAG151.32 R/LAG151.32
Cylindryczny Cylindryczny Ze sptaszczeniami
MimoSrodowy D, = 20-25 mm D, = 32-40 mm
D, = 16-20 mm
fwc— fﬂ*
[
3 Dy
al’
dch
dch
dmg
a_maks.|Wielkos¢| Oznaczenie Plytka
D, dia gnia- pomiarowa
min  oprawki |zda® dm.h hf 0l dy Nm
12 2 20 R/LAG151.32-16M12-202 16 - - 10 150 20 6 |N151.3-200-20-4G |8IP 2.5
20 3.5 R/LAG151.32-16M-20 6 - - 115 150 24 6 [ N151.3-200-20-4G | 15IP 2.5
25 4.5 R/LAG151.32-20Q-20 20 - - 145 180 30 6 |N151.3-200-20-4G
15 4 25 R/LAG151.32-16M15-252 16 - - 12 150 20 6 |[N151.3-300-25-4G |8IP 2.5
20 3.5 R/LAG151.32-16M-25 6 - - 116 150 242 6 |N151.3-265-25-4G |15IP 3
25 4.6 R/LAG151.32-20Q-25 20 - - 146 180 30 6 | N151.3-265-25-4G
32 6.1 R/LAG151.32-25R-25 25 - - 186 200 322 8.5|N151.3-265-25-4G
40 71 R/LAG151.32-328-253 32 30 15 231 250 36.3 8.5|N151.3-265-25-4G
16 4.5 30 R/LAG151.32-20Q16-302 20 - - 142 180 215 6 |N151.3-400-30-4G |8IP 25
25 45 R/LAG151.32-20Q-30 20 - - 145 180 30 6 [ N151.3-300-30-4G | 15IP 3.5
32 6 R/LAG151.32-25R-30 25 - - 185 200 322 8.5|N151.3-300-30-4G
40 7 R/LAG151.32-328-30% 32 30 15 23 250 36.2 8.5|N151.3-300-30-4G
18 5 40 R/LAG151.32-20Q18-402 20 - - 147 180 28 6 |N151.3-500-40-4G |8IP 3.5
32 6.1 R/LAG151.32-25R-40 25 - - 185 200 322 8.5|N151.3-400-40-4G | 15IP 4.5
40 71 R/LAG151.32-32S-403) 32 30 15 23.1 250 36.3 85|N151.3-400-40-4G |30IP 4.5
50 8.1 R/LAG151.32-40T-40 3 40 37 185 281 300 42.3 11.5|N151.3-400-40-4G
 Musi odpowiada¢ wielkoSci gniazda ptytki. Przyktad zaméwienia: 2 sztuki R/LAG151.32-16M12-20
2 Konstrukcja mimosrodowa. R= Prawa. L = Lewa
3 Ze sptaszczeniami ’
Ptytki do toczenia rowkoéw wewnetrznych
Wielkos¢| Oznaczenie Wymiary w mm Zalecane parametry
gnia- skrawania gatunkéw CoroKey
zda? Qe .
S < Gatunki
RS
20 N151.3-200-20-4G | % [% % 2.00 0.2 11° 3° |0.05(0.03-0.12) Pierwszy wybor
25 N151.3-265-25-4G | % | % [% 2.65 0.15 11° 3° [0.07 (0.03-0.15) ol|lwlwv 0
30 | N151.3-300-30-4G |% [ |% 300 02 11° 3° |0.04(0.02-0.11) NIepsl s
4G | 40 | N151.3-400-40-4G |* |* |* 400 02 11° 3° |0.08(0.04-0.15) 58526
o|0|6|T|O
v, m/min
28|88 &
0
Dla innych geometrii i gatunkéw ptytek, patrz katalog gtéwny, strony B58-B59.
Rysunek z liniami wymiarowymi, patrz strona 107.
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TOCZENIE GWINTOW ISO/ANSI
0goblne wskazowki PN

CoroThread® 266 ME
I H

Geometria uniwersalna.

Plytki o petnym zarysie i o zarysie V.
Znakomite parametry pracy.

Duza i przewidywalna trwatos¢ ostrza.

PIERWSZY WYBOR
Geometria uniwersalna Gatunki
Podstawowy Alternatywny
Zaokraglona (ER) krawedz
skrawajaca . GC1125 GC1135
M GC1135 GC1125
. GC1125 GC1135
N GC1125 GC1135
S GC1135 GC1125
Geometrie uzupetniajgce
Ostra geometria F* Geometria z tamaczem wiéréw C*
Ostra krawedz skrawajaca Geometria ze zoptymalizowanym tamaczem wiérow

Odpowiednia do materiatow Maksymalna kontrola wiéréw
przywierajacych lub przy zminimalizowanym
utwardzajacych sie w trakcie nadzorze.

obrobki.

Optymalna dla stali
niskoweglowych

i niskostopowych.

Oferowane od drugiej potowy 2010r.

*
Spos6b zamawiania, patrz nasz
aktualny katalog lub suplement.
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TOCZENIE GWINTOW
Ogolne wskazowki

CoroThread® 266

Rodzaje gwintow

System narzedziowy do toczenia gwintow CoroThread 266 przeznaczony jest to szerokiego zakresu zarysow
gwintow i ich skokow (patrz aktualny katalog lub suplement):

Wszystkie gatezie przemystu maszynowego (ISO MM, UN)

Ztaczki rurowe gazowe, wodne i sanitarne (Whitworth, NPT)

Ztaczki rurowe w przemysle spozywczym i pozarnictwie (Okragty DIN 405)
Gwinty rurowe instalacji parowych, gazowych i wodnych (BSPT, NPTF)
Gwinty lotnicze (MJ, UNJ)

Ropa naftowa i gaz (APl 60°, APl Rounded (Okragty), APl Butress (Trapezowy nie-
symetryczny, VAM)

Gwinty trapezowe do mechanizméw Srubowych (DIN 103, ACME, STUB-ACME)

Ptytki podporowe

Ptytki podporowe uzywane sa w celu nadania ptytce odpowiedniego kata pochylenia i sa oferowane
z odstepem 1° w przedziale od -2° do +4°.

Katy pochylenia |:| Dostarczane standardowo
Oprawki do tgczenig gwintow sg dostarczane z.plytkami . A = Kat pochylenia
podporowymi o kacie pochylenia +1°. Pokrywajg one szeroki -
obszar skokéw i Srednic gwintéw przedmiotu obrabianego. Prawe zewnetrzne oprawki
Lewe wewnetrzne oprawki
Skok w mm Zwojow/cal | | —2° |5322 389-22
T , _(zw/cal) | | —4° | 5322 389-21
8 f / 0° |5322389-10
1° 5322 389-11
7
II" [ I/ X 2°  |5322389-12
6 Waf—1 = 3 |5322389-13
s /i J ,,/' Ls 4° | 5322 389-14
I 74 7 Le Lewe zewnetrzne oprawki
‘T / ~ [ Prawe wewnetrzne oprawki
3 l/ ,/ / -8 -2° | 5322 390-22
/i gl - 1 -1° | 5322 390-21
/ s Lt e 0° |5322390-10
A -2 1° | 5322 390-11
— 32
2° 5322 390-12
5(2) 102 158 2og mm 3° 5322 390-13
Srednica przedmiotu obrabianego cal 4° 5322 390-14
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TOCZENIE GWINTOW

Toczenie gwintu zewnetrznego

Ptytki CoroThread® 266 z uniwersalng geometrig

1ISO/ANSI

MS
K H

ic d, s
16 9.525 4.4 3.97
nap = loS¢ przejsé
Zarys gwintu Skok Oznaczenie o | & | Wymiary w mm | Parametry skra-
S wania CoroKey
mm__(zw/cal) g|3|r. H o [BIMEIN]STH]
Petny zarys 0.50 266R/LG -16MMO01A050 | % | % | - 0.29 | 4/5 Pierwszy wybor
0.75 -16MMO1A075 | % | % | - 045 [ 455 [ ToTwl ol o
Metryczny 60° 1.00 -16MMO1A100 | * | % | - 060 | 5/6 || | 1| I| @
1.25 -16MMO1A125 I : - 074 | 6 g g g 8 g
1.50 -16MMO1A150 - 0.90 | 6/7
1.75 -16MMO1A175 | % | % | - 106 | 869 |©C| 9|9 OO
2.00 -16MMO1A200 | % | * | - 1.21 | 8/9
2.50 -16MMO1A250 | % | % | - 1.51 [10/11
3.00 -16MMO1A300 | * | % | - 1.83 |12/13
32 266R/LG -16UN01A320 | % | % | - 0.49 | 4/5
28 -16UN01A280 | % | % | - 0.55 | 5/6
24 -16UN01A240 | % | % | - 0.65 | 5/6
20 -16UN01A200 | * | % | - 0.79 | 6/7
18 -16UNO1A180 | % | % | - 0.87 | 6/7
16 -16UNO1A160 | % | % | - 0.99 | 7/8
14 -16UNO1A140 | % | % | - 1.12 | 8/9
13 -16UNO1A130 | % | % | - 1.21 | 8/9
12 -16UNO1A120 [ * | % | - 1.30 | 8/9
11 -16UNO1A110 | % | % | - 1.42 | 9/10
10 -16UNO1A100 | % | % | - 1.57 [10/11
9 -16UN0O1A090 | % - 1.74 |11/12
8 -16UN0O1A080 | % | % | - 1.97 |12
Petny zarys 28 266RG  -16WH01A280 : * |- 0.59 | 5/6
i o 20 -16WH01A200 - 0.83 | 6/7
Whitworth 55 19 -16WHO1A190 | % | % [- [ 087 | 67
R=0.137P
18 -16WHO1A180"| % - 0.92 | 7/8 v, m/min
16 -16WH01A160%| % - 1.03 | 7/8
B o 14 -16WHO1A140 | % | % | - 118 | 89 [3(13]2|8|w
- 12 -16WHO1A120 | % - 137 |89 |~ |~ [~ |®
11 -16WHO01A1109|* * |- 1.49
10 -16WHO01A100 | % - 1.65 |10/11
9 -16WHO1A090"| * - 1.82 [11/12
8 -16WHO01A080 | % | % | - 2.05 [12/13
1.0-2.0 24-12 | 266R/LG -16VMO1A001 | % | % | 0.13 | 1.54 |- Pierwszy wybGr
. |15-30 16-8 -16VMO01A002 | % | % | 0.20 | 2.44 |-
VM = 60 w|lw|w|w|w
g < | O
IIRSIRSIRSYRS)
C|O|G|G|6
=55° 28-14 | 266R/LG -16VWO01A001 | % | % | 0.11 | 1.55 |- v, m/min
14-8 -16VWO01A002 | % | % | 0.23 | 2.53 |- oo o
2|22|8| ™

1 W ofercie od drugiej potowy 2010r.
2 GC 1135 dostepny jest wytacznie dla ptytek prawych
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Przyktad zamoéwienia: 10 sztuk 266R/LG-16MM01A050 1125
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TOCZENIE GWINTOW
Toczenie gwintu zewnetrznego

Oprawki CoroThread® 266

266R/LFG Cx-266R/LFG
=]
N I3 @
|
I
< b=
Wymiary x i z — patrz tablice dosuwu wgtebnego
w katalogu gtownym. Pokazano wersje prawa
Oznaczenie Wymiary w mm Ptytka
b f, h h, I, 1, iC Nm
266R/LFG -1616-16 16 20 16 16 100 21.4 16 | 15IP 3.0
-2020-16 20 25 20 20 125 21.6
-2525-16 25 32 25 25 150 22.2
-3225-16 25 32 32 32 150 22.2
Coromant Capto® Dy, I f,
C3-266R/LFG -22040-16 32 40 22 16 | 15IP 3.0
C4-266R/LFG -27050-16 40 50 27
C5-266R/LFG -35060-16 50 60 35
C6-266R/LFG -45065-16 63 65 45
C8-266R/LFG -55080-16 80 80 55

Przyktad zamoéwienia: 2 sztuki C4-266R/LFG-22040-16
R = Prawe, L = Lewe
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TOCZENIE GWINTOW

Toczenie gwintu wewnetrznego

Ptytki CoroThread® 266 z uniwersalng geometrig

1ISO/ANSI

MS
K H

iC d, s
16 9.525 4.4 3.97
nap = llos¢ przejsé
Zarys gwintu Skok Oznaczenie o1 | Wymiary w mm | Parametry skra-
o2 wania CoroKey
Petny zarys 0.50 266R/LL -16MMO1A050 | % | % | - 0.29 | 4/5 Pierwszy wybor
. 0.75 -16MMO1A075 | % | % | - 043 | 45 [ ToTwol ol o
Metryczny 60 1.00 -16MMO1A100 | % | * | - 058 | 5/6 || o |||
1.25 -16MMO1A125 | % | % | - 0.72 | 6/7 g g (“Z) 8 g
1.50 -16MMO1A150 | % | % | - 0.87 | 6/7
175 -16MMO1A175 | % | % | - | 100 | 80 |C|C|C|C|°
2.00 -16MMO1A200 | % | % | - 1.15 | 8/9
2.50 -16MMO1A250 | % | % | - 1.43 [10/11
3.00 -16MMO1A300 | % | % | - 1.73 |12
Pet P 20 266R/LL -16UNO1A200 | % | % | - 0.73 | 6/7
ciny zarys 18 -16UNO1A180 | % | % | - 0.81 | 6/7
UN 60° 16 -16UNO1A160 | % | % | - 091 | 7/8
14 -16UNO1A140 | % | % | - 1.02 | 8/9
12 -16UNO1A120 | % | % | - 1.20 | 8/9
11 -16UNO1A110 | % | % | - 1.31 | 9/10
10 -16UNO1A100 | % | % | - 1.43 |10/11
9 -16UNO1A090 | * - 1.59 |11/12
8 -16UNO1A080 | % | % | - 1.80 |12
20 266RL  -16WH01A200 | % - 0.82 | 6/7
Pelny zarys 19 -16WHO1A190 | % | % | - | 087 | &/7
Whitworth 55° 16 -16WH01A160%| * - 1.03 | 7/8 v, m/min
14 -16WH01A140 | % - 118 | 8
Il 12 -16WH01A120 | * - 137 |8 [18]8(3|8|%L
11 -16WHO1A110 | % | % | - 150 | 9/10] —| ~|—|®
10 -16WH01A100%| * - 1.65 |10/11
9 -16WHO01A090%| % - 1.83 [11/12
8 -16WH01A080 | % | % | - 2.06 [12/13
Pierwszy wybor
=g0°| 1.0-20 24-12 | 266R/LL -16VM01-001 | % | % | 0.06 | 1.39 |- wf vl ol ol o
15-3.0 16-8 -16VM01-002 | % | % | 0.09 | 2.45 |- R
O O] O O O
O| &| 6| 6| &
= 55° 28-14 | 266R/LL -16VWO01-001 | % | % | 0.11 | 1.48 |- v, m/min
14-8 -16VW01-002 | % | % | 0.23 | 2.55 |- HEIEEE
—|~|=|©

1 W ofercie od drugiej potowy 2010r.

2 GC 1135 dostepny jest wytacznie dla ptytek prawych
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SANDVIK

R = Prawe, L = Lewe



TOCZENIE GWINTOW

Toczenie gwintu wewnetrznego I
) I —
] v
CoroThread® 266, oprawki “
Cylindryczny Cylindryczny z rowkiem
ze sptaszczeniem dla tulei typu EasyFix 266R/LKF-R
266R/LKF -R 266R/LKF f.
AV )
/ ° 5 1 © | ' i R
: : h l D
> /3 1
. A\ Iy L sl
3y *—Dgr!
Wymiary x i z — patrz tablice dosuwu )
wegtebnego w katalogu gtéwnym. Pokazano wersje prawa
Oznaczenie Wymiary w mm Ptytka

dm, D,min f,  h L v, ic zs Nm

Cylindryczny ze sptaszczeniem

266R/LKF -20-16 20 25 14 18 250 29.0 15 16 | 15IP 3.0
-25-16 25 32 17 23 300 29.0 15
-32-16 32 40 22 30 250 309 15
-40-16 40 50 27 37 300 315 15
-50-16 50 63 35 49 350 40.2 15

Cylindryczny z rowkiem dla tulei typu EasyFix

266R/LKF -20-16-R 20 25 14 - 140 28.7 15 16 | 15IP 3.0
-25-16-R 25 32 17 - 180 28.8 15

M‘ (o Coromant Capto® D, D,min D, f Lo v,
C4-266R/LKF -14060-16 185 25 40 14 60 38 15 | 16 |15IP 3.0
-17070-16 | 245 32 40 17 70 48 15
C4-266RKF  -22090-16 |32 40 40 22 90 69 15

C5-266R/LKF -17070-16 245 32 50 17 70 47 15 16 | 15IP 3.0
-22090-16 32 40 50 22 90 68 15
C5-266RKF  -27105-16 40 50 50 27 105 84 15

C6-266R/LKF -14070-16 185 25 63 14 70 42 15 16 | 15IP 3.0
-17075-16 245 32 63 17 75 48 15
-22090-16 32 40 63 22 90 o4 15
-27105-16 40 50 63 27 105 80 15
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FREZOWANIE ISO/ANSI
CoroMill® dla kazdego zastosowania . N

M S
Wskazowki odnosnie wykorzystania - H

Frezowanie czotowe
CoroMill® 245

CoroMill® 345

CoroMill® 345

CoroMill® Century

Frezowanie walcowo-
czotowe

CoroMill® 390 CoroMill® 490

Frezowanie profilowe
CoroMill® 200

CoroMill® 316

CoroMill® 300

Kompleksowe informacje o catym programie frezowania Sandvik Coromant, patrz Katalog gtéwny.
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1ISO/ANSI

. N Wybrane produkty CoroMill®

M S
- H Frezy na ptytki wymienne

FREZOWANIE

Frezowanie czotowe

CoroMill® 345
& 40 - 250 mm

Frezowanie czotowe

CoroMill® 245
@50 - 250 mm

:mzlsl ==I=I

Frezowanie czotowe
w materiatach niezelaznych

CoroMill® Century
0 @ 40 - 200 mm

Frezowanie walcowo-czotowe

CoroMill® 490
@ 0 @ 20 - 250 mm

Frezowanie walcowo-czotowe/
Frezowanie rowkow

CoroMill® 390
@ 12 - 200 mm

Frezowanie czotowe/Profilowanie
Obrobka zgrubna/Obrébka ciezka zgrubna

CoroMill® 200
@ 50 - 100 mm

Frezowanie czotowe/Profilowanie

Obrobka lekkozgrubna/Obrobka pétwykanczajaca

CoroMill® 300
& 25 -80 mm

=
Strony 166-1

Frezowanie walcowo-czotowe/
Fazowanie/Profilowanie

CoroMill® 316
@10 -25 mm

4

Strony 171-178

:mzlzl :mzlzl :mzlzl :mzlgl

SANDVIK
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FREZOWANIE

Wybor narzedzia

Jak korzystac z Przewodnika po frezowaniu

1ISO/ANSI

EER]
T2

Okresli¢ materiat, rodzaj operacji oraz narzedzia

v s

VOGE

SLeB2RBLE

Niska

Podziatka rzadka
Zmniejszona ilos¢ ptytek,
niskie sity skrawania.

Mate obrabiarki.
Najlepsza produktywnosé, gdy
stabilno$¢ i moc sa ograniczone.
Dtugi wysieg.

(2]

Pierwszy wybor
Stabilnos$¢ dziatania
Podziatka frezu

Podziatka normalna
Frezowanie ogdlne,
zréznicowana produkcja.
Zawsze pierwszy wybor.

2ol

Podziatka gesta
Maksymalna ilos¢ piytek.
Najlepsza produktywnosé w
stabilnych warunkach. Materiaty
dajace krotkie wiory lub materiaty

zaroodporne.

(3]

Obrobka lekka
Bardzo dodatnie.
Lekka obrébka.
Niskie sity skrawania.
Mate posuwy.

Geometrie plytek

Obrobka Srednia
Do ogblnego zastosowania
do obrobki wiekszosci
materiatow.

©

Obrobka ciezka
Wzmocniona krawedz skrawajaca.
Ciezka obrobka.
Najwyzsze bezpieczeristwo
krawedzi.

Duze posuwy.

Odpornosc¢ na Scieranie

——
O

Dobre warunki
Gtebokos¢ skrawania 25%
lub mniej a,

Wysieg ponizej dwukrotnosci
Srednicy frezu. Obrobka ciagta.

o

Obrébka na mokro lub na sucho.

Warunki obrobki/
Gatunki

P

Przecietne warunki
Gtebokos¢ skrawania 50% lub
wiecej a, Wysieg dwa do trzech
razy wiekszy niz Srednica frezu.
Obrobka przerywana.
Obrébka na mokro lub na sucho.

Udarnosé

q
®

Trudne warunki
GtebokoS¢ skrawania > 75% a,.
Wysieg ponad trzy razy wiekszy od
Srednicy frezu.

Obrobka przerywana.
Obrébka na mokro lub na sucho.

o
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1ISO/ANSI FREZOWANIE
N Jak korzystac z Przewodnika po frezowaniu

MS
K H

Rodzaj zastosowania

a, GlebokoSc skrawania
A

Ciezkie frezowanie

H Maksymalne usuwanie materiatu i/lub trudne warunki.
Zwigkszona gtebokos¢ skrawania i posuw.

Operacje wymagajace najwyzszego bezpieczenstwa.

Srednie frezowanie

M Wiekszos¢ zastosowan — frezowanie ogbline.
Obrobka Srednia do lekkozgrubne;j.

Srednia gtebokosé skrawania i Sredni posuw.

Lekkie frezowanie
L Operacje przy matych gtebokosciach skrawania i matych posuwach.
Operacje wymagajace niskich sit skrawania.

»
'

Posuw f,
Gatunki do frezowania
ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI
M N S H
Odpornos¢ na Scieranie Stabilne
A CB50 A O
GC3220 CB50
GC4220 H13A CD10 GC1010
GC1025 GC1025
CT530 GC4220 H10 GC1030 _
GC1030 GC1030 =
GC4230 K20W H13A GC1025 O >
GC2030 GC2030 ©
GC1030 GC1020 CT530 CT530 =
GC2040 GC2040
GC4240 GC4230 GC1030 GC4220
GC3040 GC3040
GC4240
Y Y .
Udarnosé Niestabilne
SANDVIK 141
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FREZOWANIE

0golne wskazowki

Wybor narzedzia

Podziatka Podziatka Podziatka
rzadka (-L) normalna gesta (-H)
(M)

Zmniejszona iloS¢ ptytek z podziatkg Frezowanie ogblne, Maksymalna ilos¢ ptytek dla

nieréwnomierng - dla najlepszej zr6znicowana produkcja. najlepszej produktywnosci
produktywnos$ci przy ograniczonej w stabilnych warunkach. Materiaty

stabilnosci i mocy. Wieksze wysiegi. dajace krotkie widry. Materiaty
Mate obrabiarki, np. stozek 40. zaroodporne.

Kat przystawienia

Kat przystawienia 90° Kat przystawienia 45° Frez z ptytkami okragtymi

- Detale cienkoscienne - Pierwszy wybér dla frezowania + Najwytrzymalsza krawedz
+ Detale stabo zamocowane ogolnego skrawajaca. Duza liczba ostrzy
+ Gdy wymagany jest kat 90° + Zredukowane drgania przy - Frez do zastosowan ogbInych
duzych wysiegach + Zmniejszenie grubosci widra
- Efekt zmniejszenia grubosci utatwia obrébke stopow
wibra pozwala zwiekszy¢ zaroodpornych
produktywnosé

Geometrie plytek

Mocna
geometria -H

Geometria
o0gdlnego
stosowania -M

Geometria do
obrobki lekkiej -L. ~——=

Ostra, dodatnia krawedz skrawajaca. Geometria ogolnego Spetnia najwyzsze wymagania
Ptynne skrawanie. Mate posuwy. Mata stosowania -M bezpieczenstwa. Duze posuwy.
moc obrabiarki. Mniejsze sity Dodatnia geometria dla produkcji
skrawania. mieszanej. Srednie posuwy.
142 SANDVIK
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1ISO/ANSI
N 0goblne wskazowki

M S
. H Wybor narzedzia

FREZOWANIE

Wskazowki odnosnie wyboru frezu, plytki i gatunku

Obrobka wykanczajaca

Wybrac frezy z gestq podziatka i geometrig L.
Wybraé gatunek CT530 lub GC1030.

Aby zapewni¢ najlepsza jakos¢ wykonczenia
powierzchni, zastosowac f, = 0,08 mm/ostrze
ia,=0,7-08mm (wartos¢ wyjsciowa).

Najlepsza jako$¢ powierzchni osiagnie sie przy
posuwie na obrét rownym 70% szerokoSci krawedzi
dogtadzajacej ptytki i przy wysokich predkosciach
skrawania 300 - 400 m/min.

Nie ma potrzeby stosowania chtodziwa.

Wskazowki odnosnie zastosowania

Srednica i pozycja frezu

100% Srednicy Dg frezu
w materiale.

70% Srednicy D¢ frezu
w materiale.

Ve = 240 m/min
f; = 0.14 mm/ostrze

Ve = 255 m/min
f; = 0.14 mm/ostrze

Kierunek frezowania

Preferowane jest frezowanie
wspotbiezne, jezeli pozwalaja na to
narzedzie, mocowanie i element obra-
biany.

Obrébka twardych materiatow

Wybrac¢ ptytke o wiekszym promieniu.
Wybra¢ ptytke mozliwie najwieksza.

Delikatne detale/stabe mocowanie

Wybrac ptytke ze szlifowanymi powierzchniami
przytozenia.

Obrébka przerywana lub powtérne ciecie wiorow
Wybrac geometrie -H i gatunek o wiekszej udarnosci.
Niestabilne warunki obrobki

Wybrac¢ gtowice z podziatka rzadka.

25% Srednicy D¢ frezu
w materiale.

10% Srednicy D¢ frezu
w materiale.

Ve = 285 m/min
f, = 0.16 mm/ostrze

Ve = 295 m/min
f; = 0.20 mm/ostrze

Pozycja frezu

Jezeli to moZliwe, wybraé¢ Srednice
frezu wieksza niz szerokos¢ obrabia-
nego elementu
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FREZOWANIE

0golne wskazowki

Obliczenia parametréw skrawania

1ISO/ANSI

MS
K H

f _ R245-125Q40-12M z, =5
Frezowanie ptaszczyzn Frez(D_ =125 mm n
P Y Plytk(a ° ) R245-12 T3 M-PM GC4230
‘ Materiat obrabiany SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
47— Szerokos¢ frezowania (a,) 85 mm
Glebokos¢ skrawania (a,) 4 mm
Kat przystawienia (i,) 45
g5 |- Posuw/ostrze (f)) 0.21 mm
Predkos¢ skrawania (v,) 250 m/min
Obliczy¢ predkosé obrotowa wrzeciona (n)
v, x 1000 250 x 1000 .
n= W n= Taxios 635 (obr/min)
Wyznaczy¢ predkos¢ posuwu (v,)
Vi =5 x635x0.21 ~ 665 mm/min
Frezowanie walcowo-czotowe z katem przystawienia 90°
Frez (D_=63 mm) R390-063Q22-17M z,=5
Plytka ¢ R390-17 04 08M-PM GC1030
{ Materiat obrabiany SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1
5 1 SzerokoSc frezowania (a,) 5 mm
N Glebokos¢ skrawania (a,) 5 mm
Posuw/ostrze (f,) 0.15 mm
-5 Predkosc skrawania (v,)) 265 m/min

Obliczy¢ predkosé obrotowa wrzeciona (n)

v, x 1000 265 x 1000
Ll n= "2 "2 _ 1300 (obr/min)
n x D, T x 63

Wyznaczy¢ predkos¢ posuwu (v,)

Wyznaczy¢ wartos¢ wspotczynnika korygujacego k1 w tabeli ponizej obliczajac D /a,.

[

=126 - k1 =1,82

e

D,
23 4 5 6 8 10 12 15 20 25 30 40 50 100 ?C
L 1 1 | | | | | | | | | €
I 1T 17T T 17 I I T T I I I 1
1.0 1.1 1213141516 18 20 22 25 28 32 36 5.0 k1

Dla frezowania dwustronnego posuw moze zosta¢ zwiekszony o wspotczynnik korygujacy.




ISO/ANSI FREZOWANIE

%i

N Frezowanie czotowe - CoroMill® 345
M S

. H Ekonomiczna glowica — do frezowania §redniego i wykanczajacego [\ /2=

Pierwszy wybor

Stabilnos¢ obrobki

Podziatka normalna (M)

Podziatka rzadka (L) Frezowanie ogdine Podziatka gesta (H)*
Zmniejszona ilo$¢ plytek i zréznicowana produkcja. Zwiekszona liczba ptytek
z podziatka nieréwnomierna Zawsze pierwszy wybor. poprawia produktywnosé
- dla najlepszej w stabilnych warunkach.
produktywnosci przy ograniczonej Do materiatéw dajacych krotki wior.
stabilnosci i mocy. Do superstopoéw zaroodpornych.
Dtugi wysieg.

Mate obrabiarki.

*Najwieksza liczba ptytek. Podziatka o jeszcze wiekszej gestosci (HX),
patrz katalog gtowny lub suplement.

Geometrie plytek Materiat obrabiany/Geometria
Pierwszy wybor Plytka
p P ) ISO/ANSI L M H !
Obrobka Srednia Wiper
> A
Obrébka lekka Obrébka ciezka |Stal S7 @ 9 KQ/
%
) S >
Stal nierdzewna | M |f 9| f )
| N
A i
Seliwo <S> S &
SN &
Frezowanie . A
D
ogbIne wiekszosci hMaarE:JCVZZe H @’/ 9 9
Geometria materiatow Ciezkie frezowa- -
dodatnia. nie: najwyzsze
Lekkie frezowanie. bezpieczefstwo
Niskie sity krawedzi, wysokie
skrawania. Niskie POSUWY.
posuwy.
Operacje:
Sl (& Y (& .
L <© —@ ap
N 4 < ) e
N
0gélne Frezowanie ptaszczyzn Fazowanie Obrébka Dtugi wysieg
frezowanie ptaszczyzn na lustrzany potysk (petny kat 45°) przerywana
SANDVIK 145
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FREZOWANIE

Srednica 40 — 250 mm

Frezowanie czotowe - CoroMill® 345

ISO/ANSI

wielkos¢ ptytki 13 mm

Maks. gtebokos¢ skrawania (ap) 6 mm

amy,

MS
K H

a
ok
DC
D, c2
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna Podziatka gesta (H)
D¢ | Nieréwnomierna @ (M) Réwnomierna @ @ @ D5y Deo h n
Coromant Capto
40 | 345-040C4-13L 3 | 345-040C4-13M 4 |- - = 140 54.08 60 19600
50 050C5-13L 3 050C5-13M 4 | 345-050C5-13H 5 - 150 64.08 60 17500
050C6-13L 3 050C6-13M 4 050C6-13H 5 - 163 64.08 60 17500
63 063C5-13L 4 063C5-13M 5 063C5-13H 6 - |50 78.08 60 15500
063C5-13L 4 063C6-13M 5 063C6-13H 6 - |63 77.08 60 15500
80 080C6-13L 4 080C6-13M 6 080C6-13H 8 - |63 94.08 70 13700
- - 080C8-13M 6 080C8-13H 8 - 180 94.08 70 13700
100 | - - 100C8-13M 7 100C8-13H 10 - |80 114.08 80 12200
Chwyt cylindryczny Dmy, D¢y Iy o I3 n
40 | 345-040A32-13L 3 | 345-040A32-13M 4 - - - 132 54.08 120 40 19600
50 050A32-13L 3 050A32-13M 4 - - - |32 64.08 120 40 17500
Mocowanie trzpieniowe
40 | 345-040022-13L 3 | 345-040022-13M 4 | - - - |22 54.08 45 19600
50 050Q22-13L 3 050022-13M 4 | 345-050Q22-13H 5 - 122 64.08 45 17500
63 063022-13L 4 063022-13M 5 063022-13H 6 - |22 77.08 45 15500
80 080Q27-13L 4 080Q27-13M 5 080Q27-13H 8 - |27 94.08 50 13700
100 100Q32-13L 5 100Q32-13M 6 100Q32-13H 10 - |32 114.08 50 12200
125 125Q40-13L 6 125Q32-13M 8 125Q32-13H 12 - |40 139.08 63 10900
160 160Q40-13L 7 160Q40-13M 10 160Q40-13H - 12 |40 174.08 63 9600
200 200Q60-13L 8 200Q60-13M 12 200Q60-13H - 16 |60 214.08 63 8600
250 250060-13L 10 250060-13M 14 250060-13H - 18 160 264.08 63 7700
Mocowanie trzpieniowe CIS
80 | A345-080J25-13L 4 |A345-080J25-13M 6 |A345-080J25-13H 8 - | 254 94.08 50 13700
100 100J31-13L 5 100J31-13M 7 100J31-13H 10 - |31.75 114.08 50 12200
125 125J38-13L 6 125J38-13M 8 125J38-13H 12 - 1381 139.08 63 10900
160 160J51-13L 7 160J51-13M 10 160J51-13H - 12 1508 174.08 63 9600
200 200J47-13L 8 200J47-13M 12 200J47-13H - 16 |47.625 21408 63 8600
250 250J47-13L 10 250J47-13M 14 250J47-13H - 18 |47.645 264.08 63 7700
@ = Podziatka réwnomierna
@ = Podziatka nieréwnomierna
146 SANDVIK
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1ISO/ANSI
N Frezowanie czotowe - CoroMill® 345

M S

FREZOWANIE

ISO/ANSI

Ptytki i gatunki —
- H Zzalecenia dot. parametrow skrawania — wartosci poczatkowe
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

'g © O O .

238

X o ~

390 o D >

TR © “@/" @

o=z N NI i

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie

L/M/H & Vo | fz [0S Ve | Iz & Ve | Iz
L |345R-1305E-PL1030 | 300 |0.12 | 345R-1305E-PL 1030 | 275 |0.15 | 345R-1305E-PL 4240 | 200 |0.15
M | 345R-1305M-PM 4220 | 290 |0.30 | 345R-1305M-PM 4230 | 250 |0.30 | 345R-1305M-PM 4240 | 225 | 0.30
H | 345R-1305M-PH 4220 | 250 |0.45 | 345R-1305M-PH 4230 | 205 |0.45 | 345R-1305M-PH 4240 | 175 |0.45
L |345R-1305E-PL2030 | 250 |0.08 | 345R-1305E-PL 2030 | 240 |0.18 | 345R-1305E-PL 2040 | 150 |0.15
M | 345R-1305E-PL2030 | 240|0.18 | 345R-1305M-PL 2030 | 180 |0.18 | 345R-1305E-PL 2040 | 150 |0.15
L | 345R-1305M-KL 1020 | 285|0.12 | 345R-130M-KL 1020 | 230 |0.12 | 345R-1305M-KL 3040 | 195 |0.15
M | 345R-1305M-KM 3220 | 225 |0.30 | 345R-130M-KM 3040 | 210 |0.30 | 345R-1305M-KM 3040 | 175 |0.30
H 345R-1305M-KH 3220 190 [0.35 | 345R-1305M-KH 3040 | 150 |0.35 | 345R-1305M-KH 3040 | 150 |0.35
L 345R-1305E-PL 530 7010.12 | 345R-1305E-PL 1030 40 |0.12 | 345R-1305M-PH 1030 4010.25
M | 345R-1305M-PM 530 7010.12 | 345R-1305M-PM 4220 | 40 0.30 | 345R-1305M-PH 1030 30(0.25
H 345R-1305M-PM 530 7010.12 | 345R-1305M-PH 4220 40 | 0.45 | 345R-1305M-PH 1030 301(0.30

Ptytka dogtadzajaca Wiper

Plytka dogtadzajaca Wiper podniesie jakos¢
wykonczenia powierzchni przy wysokich posu-
wach, a dtuga réwnolegta powierzchnia styku
plytki pozwala na zwiekszenie posuwu na obrét do
czterech razy w stosunku do normalnego posuwu,
przy zachowaniu jako$ci wykonczenia powierzchni.

Wiper

Ptytka dogtadzajaca

A

Zwykle stosuje sie tylko jedna ptytke dogtadzajaca @

na frez.

Wiecej informacji, patrz Katalog gtéwny.

. GC1030

. GC1020

345N-1305EPW8 1030

345N-1305EPW8 1020

SANDVIK
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FREZOWANIE

Frezowanie czotowe - CoroMill® 245

Frez uniwersalny — od ciezkiego do lekkiego frezowania

1ISO/ANSI

EER]
T2

Podziatka rzadka (L)

Zmniejszona iloS¢ ptytek
z podziatka nierbwnomierng
- dla najlepszej
produktywnosci przy ograniczonej

Pierwszy wybor

Stabilnos¢ obrobki

Podziatka normalna (M)
Frezowanie ogbine
i zréznicowana produkcja.
Zawsze pierwszy wybor.

Podziatka gesta (H)

Maksymalna ilos¢ ptytek dla
najlepszej produktywnosci
w stabilnych warunkach.
Materiaty dajace krotkie widry.

stabilnosci i mocy. Materiaty zaroodporne.
Dtugi wysieg.

Mate obrabiarki.

Geometrie ptytek Materiat obrabiany/Geometria

Pierwszy wybor
Obrobka Srednia

Plytka

ISO/ANSI Wiper

Obrobka ciezka | Stal

Obrobka lekka

L M
Stal nierdzewna | M
o L L
Frezowanie
ogblne wiekszosci Materiaty N @ @ N
Geometria materiatow Ciezkie frezowa- | Ni€Zelazne
dodatnia. nie: najwyzsze . o
; ) ! V Materiaty
Lekklg frfazoyvame. bezplegzenstwq 7aroodporne S Q
Niskie sity krawedzi, wysokie
skrawania. Niskie POSUWY. Materiay ’ o
posuwy. hartowane H \C);/ 9
Operacje:

(-4

L)
®

@

- -

C &

A
=

@ -
0Ogélne Frezowanie ptaszczyzn Fazowanie Obrébka Dtugi wysieg
frezowanie ptaszczyzn na lustrzany potysk (petny kat 45°) przerywana

SANDVIK
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1ISO/ANSI FREZOWANIE
N Frezowanie czotowe - CoroMill® 245
MS
- H Srednica 50 - 250 mm
Maks. gtebokos¢ skrawania (a) ~dmy =
wielkos¢ plytki 12 = 6 mm i_j:v—]i
wielkos$¢ plytki 18 = 10 mm [—
—— Iy
a
(/L ® Jp l
D, I
DcZ
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)
D¢ | Nieréwnomierna © Réwnomierna @ Réwnomierna @ dmy Dep 14 Niaks. <Z>
Mocowanie trzpieniowe
50 | R245-050Q022-12L 3 | R245-050022-12M 4 | R245-050022-12H 5122 625 40 16250
63 063022-12L 4 063Q22-12M 5 063022-12H 6 |22 75.5 40 14400
80 080Q027-12L 4 080Q27-12M 6 080027-12H 8 |27 925 50 12700
100 100Q32-12L 5 100Q032-12M 7 100Q32-12H 10 |32 1125 50 11300 | 12
125 125Q40-12L 6 125040-12M 8 125Q40-12H 12 |40 1375 63 10100
160 160Q40-12L 7 160040-12M 10 160Q40-12H 16 | 40 1725 63 8900
200 200060-12L 8 200060-12M 12 200060-12H 20 |60 2125 63 7950
250 250060-12L 10 250Q60-12M 14 250060-12H 24 |60 2625 63 7100
80 |- R245-080Q32-18M 4 | R245-080Q32-18H" 5132 98.8 50 6100
100 |- 100032-18M 4 100Q32-18H" 6 |32 118.8 50 5400
125 |- 125040-18M 5 125Q40-18H 7 140 138.8 63 4900 18
160 |- 160Q40-18M 6 160Q40-18H 9 140 178.8 63 4300
200 | - 200060-18M 8 200060-18H 12 |60 2188 63 3800
250 | - 250Q60-18M 10 250060-18H 14 160 268.8 63 3400
Mocowanie trzpieniowe CIS
80 | RA245-080J25.4-12L 4 |RA245-080J25.4-12M 6 |RA245-080J25.4-12H 8 | 254 92,5 50 12700
100 100J31.75-12L 5 100J31.75-12Mm 7 100J31.75-12H 10 |31.75 1125 63 11300
125 125J38.1-12L 6 125J38.1-12M 8 125J38.1-12H 12 (381 1375 63 10100 | 12
160 160J50.8-12L 7 160J50.8-12M 10 160J50.8-12H 16 [50.8 1725 63 8900
200 200J47.625-12L 8 200J47.625-12M 12 200J47.625-12H 20 | 47.625 2125 63 7950
250 250J47.625-12L 10 250J47.625-12M 14 |- 24 | 47.625 2625 63 7100
80 |- RA245-080J25-18M" 4 | RA245-080J25-18H" 51254 101.3 50 6100
100 |- 100J31-18M" 4 100J31-18H" 6 [31.75 1188 50 5400
125 |- 125J38-18M 5 125J38-18H 7 1381 1438 63 4900 18
160 |- 160J51-18M 6 160J51-18H 9 |508 1788 63 4300
200 | - 200J47-18M 8 200J47-18H 12 | 47.625 218.8 63 3800
250 | - 250J47-18M 10 250J47-18H 14 | 47.625 268.8 63 3400
' Bez ptytek podporowych
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FREZOWANIE ISO/ANSI

Frezowanie czotowe - CoroMill® 245 . N
Plytki i gatunki — M S
zalecenia dot. parametréw skrawania — wartosci poczatkowe - H
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
©
O
358 - -\
Q‘(D(S C 1) CF - X = C)
5 5l
2 =T 3 3 m
g
o Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie
@ | UMH Q, Ve | & Ve | fz & ve | T
L R245-12T3E-PL 530 305 |0.11 | R245-12T3E-PL 1030 | 250 | 0.08 | R245-12T3M-PL 4240 | 225 |0.17
M R245-12T3M-PM 4220 | 290 |0.24 | R245-12T3M-PM 4230 | 250 | 0.21 | R245-12T3M-PM 4240 | 225 |0.24
R245-18T6M-PM 4220 | 275 |0.28 | R245-18T6M-PM 4230 | 225 | 0.28 | R245-18T6M-PM 4240 | 190 | 0.28
H R245-12T3M-PH 4220 | 250 |0.35| R245-12T3M-PH 4230 | 205 | 0.35 | R245-12T3M-PH 4240 | 175|0.35
L R245-12T3E-ML 1025 295 10.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 230 | 0.14 | R245-12T3E-ML 2040 | 220 |0.14

M R245-12T3K-MM 2030 | 200 |0.23 | R245-12T3K-MM 2030 | 200 | 0.23 | R245-12T3K-MM 2040 | 190 |0.23

M/H
R245-18T6M-MM 2030 | 185 |0.28 | R245-18T6M-MM 2040 | 175 | 0.28 | R245-18T6M-MM 2040 | 175 |0.28

L | R245-12T3E-KL 1020 285 |0.11| R245-12T3M-KL 1020 | 230 |0.18 | R245-12T3M-KL 3040 | 195 |0.17

R245-12T3M-KM 3220 | 225 |0.24 | R245-12T3M-KM 1020 | 210 | 0.24 | R245-12T3M-KM 3040 | 175 |0.24

R245-18T6M-KM 3220 | 285 |0.28 | R245-18T6M-KM 1020 | 200 | 0.28 | R245-18T6M-KM 3040 | 165 |0.28

H | R245-12T3M-KH 3220 | 190 |0.35| R245-12T3M-KH 3040 | 150 |0.35 | R245-12T3M-KH 3040 | 150 |0.35

L R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 760 |0.24 | R245-12T3E-KL H13A 700 |0.11

N M/H | R245-12T3E CD10 1695 |0.14 | R245-12T3E-AL H10 760 | 0.24 | R245-12T3M-KM H13A | 610 | 0.24

L R245-12T3E-ML 1025 40 10.08 | R245-12T3E-ML 2030 | 35 |0.14 R245-12T3E-ML 2040 35 [0.14

s M/H | R245-12T3E-ML 2030 35 |0.14| R245-12T3K-MM 2030 | 30 |0.23 | R245-12T3K-MM 2040 | 30 |0.23

L R245-12T3E CB50 145 |0.14 | R245-12T3E-PL 1030 40 [0.08 | R245-12T3M-KM 3040 | 35 |0.24

H M/H | R245-12T3E CB50 145 |0.14 | R245-12T3M-PM 4220 | 45 |0.24 | R245-12T3M-KH 3040 30 [0.35
) g{'ﬁ»ﬁ?&"g‘ﬂffzgfégg a\'l\/lillpglgre p';od niesie jakosé Plytka (:\IA(’)ig;:Ezajaca Normalna plytka

wykoRnczenia powierzchni przy wysokich posu-
wach, a dtuga réwnolegta powierzchnia styku <
ptytki pozwala na zwiekszenie posuwu na obrét do
czterech razy w stosunku do normalnego posuwu,
przy zachowaniu jakosci wykofczenia powierzchni.
Zwykle stosuje sie tylko jedna ptytke dogtadzajaca ®
na frez.

»

Wigcej informacji, patrz Katalog gtéwny.

B coiom M Gc2030 B oo H ccio1o

R245-12 T3 E-W 1030 R245-12 T3 E-W 1020

R245-18 T6 E-W 1030 R2A5-18 TOEW2030 | pogs1g Te E-W 1020 | 240712 T3 E-WH0T0
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1ISO/ANSI FREZOWANIE
N Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 490

M S

. H Pierwszy wybor do lekkiego frezowania walcowo-czotowego

Pierwszy wybor
Stabilnos¢ obrobki

Podziatka normalna (M)

Podziatka rzadka (L) o Podziatka gesta (H)
o o Frezowanie ogblne L
Zmniejszona iloS¢ ptytek i zréznicowana produkcja. Maksymalna iloS¢ ptytek dla
z podziatka nierownomierng Zawsze pierwszy wybor. najwyzszej produktywnosci
- dla najlepszej w stabilnych warunkach.
produktywnosci przy ograniczonej Materiaty dajace krétkie widry.
stabilnosci i mocy.
Wieksze wysiegi.
Geometrie ptytek Materiat obrabiany/Geometria
Pierwszy wybor
Obrébka srednia ISO/ANSI L M| H
Obrébka lekka Obrobka ciezka
Stal
o Stal nierdzewna M @ @
Frezowanie
ogblne wiekszosci Zeliwo @ @ @
materiatow
Lekkie frezowanie, Ciezkie frezowa-
niskie sily nie, wysokie sity | Materialy hartowane | H Q 9
skrawania, niskie skrawania, wy-
posuwy. sokie posuwy.
Operacje:
a ;
gg
Frezowanie Frezowanie walcowo- Frezowanie kanatkéw Interpolacja
w wielu przejsciach czotowe kotowa
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FREZOWANIE

1ISO/ANSI

Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 490 . N
M S
Srednica 20 - 84 mm - H
Maks. gtebokos¢ skrawania (@) [+ Dsm —~
wielkos¢ plytki 8 = 5.5 mm
wielkos¢ ptytki 14 = 10 mm
@ = Podziatka réwnomierna
@ = Podziatka nieréwnomierna
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka Podziatka Podziatka
D¢ | rzadka (L) @ @ normalna (M) @ @ gesta (H) @ @ Dsm 11 I3 Naks, m
Coromant Capto
20 | 490-020C3-08L 2 - |- - - |- - - 32 80 40 48500
020C4-08L 2 - |- - - |- - - 40 70 40 39000
020C5-08L 2 - |- - - |- - - 50 75 40 28000
020C6-08L 2 - |- - - |- - - 63 80 40 20000
25| - - — | 490-025C3-08M 3 - |- - - 32 80 60 40400
- - - 025C4-08M 3 - | - - - 40 70 45 39000
- - - 025C5-08M 3 - |- - - 50 75 50 28000
- - - 025C6-08M 3 - | - - - 63 80 53 20000
32| - - — | 490-032C3-08M 4 - |- - - 32 80 60 33900
- - - 032C4-08M 4 - |- - - 40 70 45 33900
- - - 032C5-08M 4 - |- - - 50 75 50 28000
- - - 032C6-08M 4 - | - - - 63 80 53 20000
- - - 032C8-08M 4 - |- - - 80 80 45 14000
36| - - - | 490-036C3-08M - 4 |- - - 32 50 30 3130008
40| - - — | 490-040C4-08M — 4 |490-040C4-08H 6 - 40 70 45 29300
- - - 040C5-08M - 4 040C5-08H 6 - 50 75 50 28000
- - - 1= - - 040C6-08H 6 - 63 80 53 20000
- - - 1- - = 040C8-08H 6 - 80 80 45 14000
44| - - — 490-044C4-08M - 5 044C4-08H 6 - 40 60 40 27600
50| - - - | 490-050C5-08M - 5 050C5-08H 7 - 50 75 50 25500
- - - 050C6-08M - 5 050C6-08H 7 - 63 80 53 20000
- - - 1- = = 050C8-08H 7 - 80 80 45 14000
54| - - — | 490-054C5-08M - 5 054C5-08H 7 - 50 60 40 24300
63| - - — | 490-063C6-08M - 6 063C6-08H 8 - 63 50 23 20000
- - - 1- = = 063C8-08H 8 - 80 80 45 14000
66| — - — | 490-066C6-08M - 6 066C6-08H — 8 63 50 28 20000
80| - - — |490-080C8-08M - 8 080C6-08H — 10 | 80 80 45 14000
84| - - — | 490-084C8-08M - 8 084C6-08H - 10 80 60 30 14000
0| - ~ - |490-040C4-14M) _ g | 490-040C4-14HY 4 _ | 49 70 45 26400
- - 040C5-14M" — 3 040C5-14HY 4 _ | 50 75 50 26400
- - - 040C6-14M" — 3 040C6-14HY 4 _ | 63 80 53 20000
- - - |- - - 040C8-14HY 4 _ | 80 80 45 14000
44| - — - | 490-044C4-14M» — 3 | 490-044C4-14H" 4 - | 40 70 70 24600
50| — —  — | 490-050C5-14M — 4 |490-050C5-14H" 5  — 50 75 50 13700
- - - 050C6-14M - 4 050C6-14H" 5 - 63 80 53 13700
- - - 1- - - 050C8-144 5 - | 80 80 45 13700|14
54| - - — | 490-054C5-14M - 4 | 490-054C5-14H" 5 - 50 60 60 13000
63 | - - — | 490-063C6-14M - 5 | 490-063C6-14H 6 - 63 80 53 11700
- - - |- - - 063C8-14H 6 - 80 80 45 11700
66 | - - — | 490-066C6-14M - 5 | 490-066C6-14H 6 - 63 65 65 11400
80| - - — | 490-080C6-14M — 6 |490-080C6-14H 8 - 63 65 65 10100
- — — |490-080C8-14M - 6 | 490-080C8-14H 8 - 80 80 45 10100
84| - — - |490-084C8-14M - 6 | 490-084C8-14H 8 - 80 70 70 9800
) Bez ptytek podporowych
SANDVIK

152

Coromant



1ISO/ANSI

N Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 490

M S

- H Srednica 20 - 63 mm

FREZOWANIE

@ = Podziatka réwnomierna

Maks. gtebokosé skrawania (a,)
wielkos¢ plytki 8 = 5.5 mm
wielkos¢ plytki 14 = 10 mm

{0} = Podziatka nieréwnomierna

e~

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka Podziatka Podziatka
D¢ |rzadka (L) @@ normalna (M) @@ gesta (H) @@ Dmy Iy o 13 nmaksm
Weldon
20 | 490-020B16-08L 2 - |- - - |- - — | 16 505 74 25 48500
020B20-08L 2 - |- - - |- - — | 20 515 76 25 48500
25 | 490-025B20-08L 2 - |- - -1- - — | 20 585 83 32 40400 | gg
- - - | 490-025B25-08M 3 - | - - — | 25 565 88 32 40400
32 | 490-032B25-08L — 3 | 490-032B25-08M 4 - |- - — | 25 665 98 40 33900
032B32-08L - 3 032B32-08M 4 - | - - - | 32 645100 40 33900
40 | - — - | 490-040B32-08M — 4 | 490-040B32-08H 6 — | 32 765 112 50 29300
40 | - — - |490-040B32-14M* — 3 490-040B32-14H* 4 — | 32 76.5 112 50 26400 | 14
Chwyt cylindryczny
20 | 490-020A16-08L 2 — |- - - |- - - 16 100 25 48500
020A20-08L 2 — |- - - I- - -1 2 110 25 48500
22 | 490-022A20-08L 2 - |- - -1 - -1 2 170 30 20300
25 | 490-025A20-08L 2 — |490-025A20-08M 3 - - - - 2 110 32 40400 | og
025A25-08L 2 — 025A25-08M SR — - -1 25 120 32 40400
28 | 490-028A25-08L 2 - |- - -1 - -1 2 210 35 11000
32 | 490-032A25-08L - 3 |490-032A25-08M 4 - |- - - 2 120 40 33900
032A32-08L - 3 032A32-08M 4 - |- - -] 3 130 40 33900
40 | 490-040A32-08L — 3 |490-040A32-08M — 4 [490-040A32-08H 6 - | 32 170 50 20300
40 | - — = |490-040A32-14M* 3 |490-040A32-14H* 4 - | 32 170 50 26400
- - - 040A32L-14MV - 3 |- - -] 32 250 65 7600 14
50 | 490-050A32-14L — 3 |490-050A32-14M - 4 - - - 3 120 40 13700
63 | 490-063A32-14L - 4 |490-063A32-14M - 5 - - -] 120 40 11700
" Bez ptytek podporowych
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FREZOWANIE ISO/ANSI

MS
K H

Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 490

Srednica 40 — 250 mm

Maks. gtebokosé skrawania (a,) »‘ dmy i~
wielkos¢ plytki 8 = 5.5 mm 2 f
wielkos¢ ptytki 14 = 10 mm T
a /1
@ = Podziatka réwnomierna ;p
o e —
{0} = Podziatka nieréwnomierna ‘ 1
Dl"}
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka Podziatka Podziatka
D¢ | () @ 10 normalna (M) @ © gesta (H) @ © Dmm Dsyy 11 Ninaks) m
Mocowanie trzpieniowe CIS
80 | A490-080J25.4-08L - 6 | A490-080J25.4-08M — 8 | A490-080J25.4-08H - 10 | 254 58 50 19400 | og
100 | A490-100J31.75-08L - 6 | A490-100J31.75-08M - 8 | A490-100J31.75-08H - 10 | 317 76 63 17100
125 | A490-125J38.1-08L - 8 | AA90-125J38.1-08L - 10 | A490-125J38.1-08H - 12 | 38.1 85 63 15200
80 | A490-080J25.4-14L - 4 | A490-080J25.4-14M — 6 |A490-080J25.4-14H 8 - 25.4 58 50 10100
100 | A490-100J31.75-14L - 5 |A490-100J31.75-14M - 7 |A490-100J31.75-14H 10 - 317 76 63 8900
125 | A490-125J38.1-14L - 6 |A490-125J38.1-14M - 8 |- - - 38.1 85 63 7800 14
160 | — - — | A490-160J50.8-14M - 12 |- - 508 110 63 6800
200 | - - A490-200J47.625-14M - 16 | — - - 476 160 63 6000
250 | - - — | A490-250J47.625-14M - 18 |- - - | 476 160 63 5300
Mocowanie trzpieniowe
40| - - — |490-040Q16-08M — 4 1490-040Q16-08H 6 - 16 30 40 29300
44| - - — |490-044Q16-08M - b5 |- - - 16 30 40 27600
50 | 490-050022-08L - 4 |490-050022-08M — 5 1490-050022-08H 7 - 22 46 40 25500
54| - - - |490-054022-08M - 5 |- - - | 22 46 40 24300 |08
63 | 490-063022-08L - 5 |490-063022-08M — 6 |490-063022-08H 8 - 22 46 40 22200
80 | 490-080027-08L - 6 |490-080Q27-08M — 8 1490-080027-08H - 10 27 58 50 19400
100 | 490-100Q32-08L - 6 |490-100Q32-08M — 8 1490-100Q032-08H - 10 32 76 50 17100
125 | 490-125Q40-08L - 8 |490-125Q40-08M — 10 | 490-125Q040-08H 12 40 85 63 15200
50| - - — |490-050Q022-14M — 4 490-050022-14H" 5 - 22 41 40 13700
63| - - — |490-063022-14M — 5 1490-063022-14H 6 - 22 41 40 11700
80| - - — |490-080Q27-14M — 6 |490-080027-14H 8 - 27 58 50 10100
100 | 490-100Q32-14L - 5 |490-100Q032-14M — 7 |490-100Q032-14H 10 - 32 76 50 8900 14
125 | 490-125Q40-14L - 6 |490-125Q40-14M — 8 1490-125Q040-14H 12 - 40 85 63 7800
160 | 490-160Q40-14L - 8 |490-160Q40-14M — 12 |490-160040-14H 15 - 40 110 63 6800
200 | 490-200Q60-14L - 10 | 490-200Q60-14M - 16 |- - - 60 160 63 6000
250 | 490-250Q60-14L - 12 | 490-250060-14M - 18 |- - - 60 160 63 5300
) Bez plytek podporowych
SANDVIK
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ISO/ANSI

N Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 490

M S Piytkiigatunki —

- H zalecenia dot. parametrow skrawania — wartosci poczatkowe

FREZOWANIE

Pierwszy wybor

DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

O D bt

g 4= { N {
g LM/ Oznaczenie v | £, Oznaczenie ve | 1 Oznaczenie Ve | £,
490R-08T308M-PL 1030 | 325 | 0.12 | 490R-08T308M-PL 1030 | 290 |0.10 | 490R-08T308M-PL 4240 | 250 | 0.10
- 490R-140408M-PL 1030 | 325 | 0.12 | 490R-140408M-PL 1030 | 290 | 0.10 | 490R-140408M-PL 4240 | 250 | 0.10
490R-08T308M-PM 1030 | 290 | 0.17 | 490R-08T308M-PM 1030 | 250 |0.15 | 490R-08T308M-PM 4240 | 200 | 0.15
M 490R-140408M-PM 4230 | 290 | 0.17 | 490R-140408M-PM 4240 | 230 |0.15 | 490R-140408M-PM 4240 | 200 | 0.15
490R-08T308M-PH 1030 | 250 | 0.24 | 490R-08T308M-PH 1030 | 200 |0.21 | 490R-08T316M-PH 1030 | 180 | 0.21
H 490R-140408M-PH 4230 | 250 | 0.24 | 490R-140408M-PH 4240 | 200 | 0.21 | 490R-140420M-PH 1030 | 180 | 0.21
L | 490R-08T308E-ML 2030 | 220 | 0.14 | 490R-08T308E-ML 2030 | 200 | 0.14 | 490R-08T308E-ML 2040 | 180 | 0.14
M M/H | 490R-08T312E-MM 2030 | 200 | 0.18 | 490R-08T312E-MM 2030 | 190 | 0.18 | 490R-08T316E-MM 2030 | 190 | 0.18
490R-08T308M-KL 1020 | 300 | 0.14 | 490R-08T308M-KL 1020 | 275 |0.12 | 490R-08T308M-KL 3040 | 180 | 0.12
- 490R-140408M-PL 1020 | 300 | 0.14 | 490R-140408M-PL 1020 | 275 |0.12 | 490R-140408M-PL 3040 | 180 | 0.12
490R-08T308M-KM 1020 | 280 | 0.19 | 490R-08T308M-KM 1020 | 250 |0.17 | 490R-08T308M-KM 3040 | 160 | 0.17
M 490R-140408M-PM 3040 | 250 | 0.19 | 490R-140408M-PM 3040 | 220 |0.17 | 490R-140408M-PM 3040 | 180 | 0.17
490R-08T308M-KH 1020 | 250 | 0.26 | 490R-08T308M-KH 1020 | 200 |0.24 | 490R-08T316M-KH 1020 | 180 | 0.24
H 490R-140408M-PH 3040 | 230 | 0.26 | 490R-140408M-PH 3040 | 190 | 0.24 | 490R-140420M-PH 1020 | 180 | 0.24
490R-08T308M-PL 1010 | 110 | 0.10 | 490R-08T308M-PL 1010 | 110 |0.10 | 490R-08T308M-PL 1030 | 70 |0.10
- 490R-14T308M-PL 1030 | 70 |0.10 | 490R-14T308M-PL 1030 | 70 | 0.10 | 490R-08T308M-PL 1030 | 70 |0.10
H 490R-08T308M-PM 1010 | 95 | 0.15 | 490R-08T308M-PM 1010 | 95 | 0.15 | 490R-08T308M-PM 1030 | 50 |0.15
WH 490R-14T308M-PM 1030 | 50 |0.15 | 490R-14T308M-PM 1030 | 50 |0.15 | 490R-14T308M-PM 1030 | 50 |0.15
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FREZOWANIE

Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390

Wielkosci ptytek 11117 mm

ISO/ANSI

M S
K H

Pierwszy wybor
Stabilnos¢ obrobki

Podziatka rzadka (L)

Mniejsza liczba plytek, do
stosowania przy ograniczonej
stabilnosci i mocy.
Gtebokie frezowanie
rowkow cata szerokoscia.
Mate obrabiarki.
Najnizsze sity skrawania.

Geometrie ptytek

Podziatka normalna (M)

Frezowanie og6ine
i produkcja mieszana.
Mate i Srednie obrabiarki.
Zwykle pierwszy wybor.

Pierwszy wybor
Obrobka Srednia

Obrobka lekka

Frezowanie
ogblne wiekszosci
materiatow

Lekkie frezowanie,

Podziatka gesta (H)

Maksymalna liczba ptytek
dla stabilnych warunkéow.
Materiaty dajace krotkie wiory.
Materiaty zaroodporne.
Obrobka krawedzi.

Materiat obrabiany/Geometria

ISO/ANSI

Obrébka ciezka |°2

s

Stal nierdzewna

Zeliwo

@

Materiaty niezelazne

©000 -

Ciezkie frezowa- | Materialy zaroodporne

z o zfllz8
00000 -

niskie sity nie, wysokie sity
skrawania, niskie skrawania, wy- Materialy hartowane
posuwy. sokie posuwy.
Operacje:

Frezowanie
w wielu przejsciach

Frezowanie
walcowo-czotowe

Frezowanie ze
skosnym zagtebianiem

Frezowanie z
interpolacja Srubowa

e d

Frezowanie rowkow

156
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ISO/ANSI

MS
K H

40 mm

Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390

Srednica 12 -
Chwyt cylindryczny oraz chwyt Weldon

FREZOWANIE

Wielkosci ptytek 11117 mm
Maks. gteboko$¢ skrawania (a)
wielkos¢ plytki 11 = 10 mm
wielko$¢é ptytki 17 = 15,7 mm

il
B g

D=
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka @ Podziatka normalna Podziatka gesta @
b 1) ) (H) dmm byl g N | L)
Chwyt cylindryczny
12 | R390-012A16-11L 1 |- - 16 - 95 20 68600
16 016A16-11L 2 |- - 6 - 100 25 41500
20 020A20-11L 2 | R390-020A20-11M 3 |- 20 - 110 25 34600 11
25 025A25-11L 2 025A25-11M 3 | R390-025A25-11H 4 125 - 120 32 36500
32 032A32-11L 2 032A32-11M" 3 032A32-11HY 5 |32 - 130 40 31000
40 040A32-11L 2 040A32-11M" 4 040A32-11HY 6 |32 - 170 50 27000
25 | R390-025A25-17L 2 |- - 25 - 120 32 30800
32 032A32-17L 2 | R390-032A32-17M 3 |- 32 - 130 40 25600 | 17
40 040A32-17L 2 040A32-17M" 3 |R390-040A32-17H" 4 |32 - 170 50 21900
Weldon
12 | R390-012B16-11L 1 1= - 16 445 68 20 68600
16 016B16-11L 2 |- - 16 495 68 25 41500
20 020B20-11L 2 | R390-020B20-11M 3 - 20 565 81 25 34600 1
25 025B25-11L 2 025B25-11M 3 | R390-025B25-11H 4 |25 56.5 88 32 36500
32 032B32-11L 2 032B32-11M" 3 032B32-11H" 5 |32 64.5 100 40 31000
40 040B32-11L 2 040B32-11M" 4 040B32-11HY 6 |32 745 110 50 27000
25 | R390-025B25-17L 2 |- - 25 56,5 88 32 30800
32 032B32-17L 2 | R390-032B32-17M" 3 |- 32 645 100 40 25600 | 17
40 040B32-17L 2 040B32-17M" 3 | R390-040B32-17HV 4 |32 745 110 50 21900

' Podziatka nieréwnomierna.

Ptytki standardowe CoroMill 390

Wybraé¢ mozliwie najwiekszy promief naroza, aby

uzyskac najlepsza trwatos¢ narzedzia i najwyz-
sze bezpieczenstwo krawedzi skrawajace;j.

@

1‘WWW WM TEIRE

LJU

50 60 64 mm

re= 12 16 20 24 31 40
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FREZOWANIE

Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390

Srednica 16 — 125 mm
Mocowanie trzpieniowe i Coromant Capto

ISO/ANSI

Wielkosci ptytek 11117 mm
Maks. gteboko$¢ skrawania @)
wielkos¢ plytki 11 = 10 mm
wielko$¢ ptytki 17 = 15,7 mm

—dmy,

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka @ Podziatka normalna Podziatka gesta @
De @) (M) (H) dmm i l3 Nimaks. !
Mocowanie trzpieniowe
40 | - R390-040Q16-11M" 4 | R390-040Q16-11H" 6 |16 40 - 27000
50 |- 050Q22-11M" 5 050022-11HY 7 |22 40 - 23700 11
63 | - 063022-11M" 6 063022-11H" 8 |22 40 - 20700
80 |- 080Q27-11M" 7 080027-11HY 10 |27 50 - 18200
40 | R390-040Q16-17L 2 | R390-040Q16-17M" 3 | R390-040Q16-17H" 4 |16 40 - 21900
50 050022-17L" 3 050Q22-17M" 4 050Q22-17H" 5 |22 40 - 19000
63 063Q22-17L" 4 063022-17M" 5 063022-17HY 6 |22 40 - 16500 17
80 080Q27-17L" 4 080Q27-17M" 6 080Q27-17H" 8 |27 50 - 14400
100 100Q32-17L 5 100Q32-17M 7 100Q32-17H 9 (32 50 - 12700
125 125Q40-17L 6 125Q40-17M 8 125Q40-17H 11 /40 50 - 11200
Mocowanie trzpieniowe CIS
80 | RA390-080J25.4-17L 4 |RA390-080J25.4-17M 6 | RA390-080J25.4-17M 8 |254 50 - 14400 17
Coromant Capto
16 | R390-016C4-11L 2 |- - c4 50 25 39000
20 020C4-11L 2 |- - C4 50 25 34600
- R390-020C5-11M095 3 | - C5 95 40 34600
- 020C6-11M110 3 | - c6 110 40 34600
25 025C4-11L 2 025C4-11M 3 |- c4 55 32 36500
- 025C5-11M095 3 | - C5 95 45 36500
- 025C6-11M110 3 c6 110 45 36500
32 032C4-11L 2 032C4-11M" 3 |- C4 65 40 31000
032C5-11L 2 032C5-11M" 3 |- C5 65 40 31000
- 032C5-11M095 3 | — C5 95 50 31000
- 032C6-11M080 3 |- C6 80 40 31000
- 032C6-11M110 3 | — c6 110 50 31000
36 - 036C3-11M050 3 |- €3 50 50 29000
- 036C3-11M075 3 | — c3 75 75 29000
40 - 040C4-11M" 4 |- c4 70 70 27000 1
- - R390-040C4-11H" 6 |[C4 70 50 27000
- 040C5-11M" 4 040C5-11H" 6 |C5 75 50 27000
- 040C6-11M080 4 |- C6 80 40 27000
44 - 044C4-11M060 4 |- C4 60 60 25600
- 044C4-11M075 4 |- c4 75 75 25600
50 - 050C5-11M060 5 |- C5 60 60 23700
- 050C6-11M080 5 |- C6 80 40 23700
54 - 054C5-11M060 5 |- C5 60 60 22700
- 054C5-11M080 5 |- c5 80 80 22700
63 - 063C5-11M060 5 |- C5 60 60 20700
- 063C6-11M080 6 |- C6 80 40 20700
66 - 066C6-11M060 6 |- C6 60 60 20200
- 066C6-11M080 6 |- C6 80 80 20200
80 - 080C6-11M060 7 |- C6 60 60 18200
080C6-11M080 7 |- C6 80 80 18200
" Podziatka nieréwnomierna.
SANDVIK
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ISO/ANSI FREZOWANIE

N Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390
M S Wielkosci ptytek 11 i 17 mm. Gatunki — zalecenia dot. para-
- H metrow skrawania — wartosci poczatkowe
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O D
283
<O \ \
[CRXa 7 \ 7
OSSN ST €
£ | _.>ST C C
< . : .
o Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie
@ | UMH It Ve | 7 m Ve | fz mK ve |
L | R390-11T308M-PL 4230 | 320 |0.08 | R390-11T308M-PL 1030 | 275 | 0.08 | R390-11T308M-PL 4240 | 270 | 0.10
R390-11T308M-PM 4230 | 320 | 0.10 | R390-11T308M-PM 1030 | 270 | 0.12 | R390-11T308M-PM 4240 | 270 | 0.12
M
R390-170408M-PM 4230 | 320 | 0.17 | R390-170408M-PM 1030 | 265 | 0.15 | R390-170408M-PM 4240 | 265 | 0.15
H | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20 | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20 | R390-170408M-PH 4240 | 260 | 0.20
L | R390-11T308E-ML 2030 | 275 | 0.1 | R390-11T308E-ML 2030 | 275 | 0.10 | R390-11T308E-ML 2040 | 260 | 0.10
M R390-11T308M-PM 1030 | 290 | 0.12 | R390-11T308M-MM 2030 | 270 | 0.13 | R390-11T308M-MM 2040 | 260 | 0.13
M/H
R390-170408M-PM 1030 | 285 | 0.15 | R390-170408M-MM 2030 | 270 | 0.15 | R390-170408M-MM 2040 | 255 | 0.15
L |R390-11T308M-KL 3040 | 235 |0.10 | R390-11T308M-KL 3040 | 235 | 0.10 | R390-11T308M-KM 1020 | 280 | 0.12
R390-11T308M-KM 3040 | 230 | 0.12 | R390-11T308M-KM 3040 | 230 | 0.12 | R390-11T308M-KM 1020 | 280 | 0.12
M
R390-170408M-KM 3040 | 230 | 0.15 | R390-170408M-KM 3040 | 230 | 0.15 | R390-170408M-KH 1020 | 270 | 0.20
H | R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20 | R390-170408M-KH 3040 | 225 | 0.20 | R390-170408M-KH 1020 | 270 | 0.20
R390-11T304E-P4-NL CD10 |1860|0.17 | R390-11T308E-NL H13A | 750 | 0.15 | R390-11T308E-NL H13A | 750 | 0.15
N | /M/H
R390-170408E-P6-NL CD10 |1860| 0.17 | R390-170408E-NL H13A | 750 | 0.15 | R390-170408E-NL H13A | 750 | 0.15
R390-11T308M-PL 1030 | 40 |0.08 | R390-11T308E-ML 2030 | 40 |0.10 | R390-11T308E-ML 2040 | 40 |0.10
S L/M/H
R390-170408M-PL 1030 | 40 |0.08 | R390-170408E-ML 2030 | 40 |0.10 | R390-170408E-ML 2040 | 40 | 0.1
R390-11T308M-PL 530 90 |0.08 | R390-11T308M-KL 3040 | 50 |0.10 | R390-11T308M-PL 1025 | 45 |0.08
H vmH
R390-170408M-PL 530 | 90 |0.08 | R390-170408M-KL 3040 | 50 |0.10 | R390-170408M-PL 1025 | 45 |0.08
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FREZOWANIE
90°

O

Wielkos¢ ptytki 18 mm

Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390

ISO/ANSI
PN
M S

Pierwszy wybor
Stabilnos¢ obrobki

©

Podziatka normalna (M)

Frezowanie ogbine
i produkcja mieszana.
Mate i Srednie obrabiarki.
Zwykle pierwszy wybor.

Ograniczona liczba ptytek, do
stosowania przy ograniczonej
stabilnosci i mocy.
Gtebokie frezowanie
rowkow cata szerokoscia.
Mate obrabiarki.
Najnizsze sity skrawania.

Geometrie ptytek

Podziatka gesta (H)

Maksymalna liczba ptytek
dla stabilnych warunkow.
Materiaty dajace krotkie wiory.
Materiaty zaroodporne.
Obrobka krawedzi.

Materiat obrabiany/Geometria

Pierwszy wybor ISO/ANSI

L

I

Obrobka Srednia

Obrobka lekka Stal

&

Stal nierdzewna

00 P-

Frezowanie
o0gblIne wiekszosci Zeliwo @
materiatow.
Lekkie frezowanie,
niskie sity
skrawania, niskie Materiaty zaroodporne S
posuwy.
Operacje:
@&
Frezowanie Frezowanie Frezowanie ze Frezowanie z Frezowanie rowkow
w kilku przejsciach walcowo-czotowe skosnym zagtebianiem  interpolacja Srubowa

SANDVIK
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ISO/ANSI FREZOWANIE

N Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390 0°
Srednica 40 — 200 mm —

M S
- H Mocowania trzpieniowe i Coromant Capto

Wielkos$¢ ptytki 18 mm
Maks. glebokosé skrawania (a,) = 15,7 mm

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka Podziatka normalna Podziatka gesta dam
DC (L) @ (M) @ (H) @ D5rrr_ln /1 I3 M aks. D}

Mocowanie trzpieniowe

50 | R390-050022-18L 3 | R390-050022-18M 4 | R390-050022-18H 5 |22 40 - 7900

63 063022-18L 4 063022-18M 5 063Q022-18H 6 |22 40 - 6800

80 0800Q27-18L 4 080Q27-18M 6 - 27 50 - 5900 | g

100 100Q32-18L 5 100Q32-18M 7 - 32 50 - 5200

125 125Q040-18L 6 125Q40-18M 8 - 40 63 - 4600

160 160Q40-18L 8 160Q40-18M 12 - 40 63 - 4000

200 200Q60-18L 10 - - 60 63 - 3600
Mocowanie trzpieniowe Cl

80 - RA390-080J25.4-18M 6 - 254 50 - 5900

100 - 100J31.75-18M 7 - 31.8 50 - 5200

125 - 125J38.1-18M 8 - 381 63 - 4600

160 - 160J50.8-18M 12 - 508 63 - 4000

200 | RA390-200J47.625-18L 10 - - 47.625 63 - 3600 | 18
Coromant Capto

40 | - R390-040C4-18M060 3 - C4 60 40 9200
- 040C5-18M080 3 - C5 80 40 9200
- 040C6-18M100 3 - C6 100 50 9200

44 | R390-044C4-18L080 2 = = - C4 80 - 8600
- 044C4-18M060 3 - C4 60 - 8600
- 044C4-18M080 3 - C4 80 - 8600

50 | - 050C5-18M060 4 - C5 60 40 7900
- 050C6-18M080 4 - C6 80 40 7900

54 | - 054C5-18M060 4 - C5 60 - 7500 | 18
- 054C5-18M080 4 - C5 80 - 7500

63 | - 063C5-18M060 5 - C5 60 - 6800

- 063C6-18M060 - C6 60 38- 6800

66 |- 066C6-18M060 5 - C6 60 - 6700
- 066C6-18M080 5 - C6 80 - 6700
80 |- 080C6-18M060 6 - C6 60 - 5900
84 |- 084C8-18M070 6 - C8 70— 5800
- 084C8-18M100 6 - C8 100 5800
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FREZOWANIE ISO/ANSI

0° Frezowanie walcowo-czotowe - CoroMill® 390 . N
_ Wielkos¢ ptytki 18 mm. Gatunki — zalecenia dot. parametréw M S
skrawania — wartoéci poczatkowe - H
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O » O
x Qo ) ' \ , \
3 1l & i B
E =T < U §
3 Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie
ﬂ [H Ve fz I:H Ve fZ [H Ve fz

R390-180612M-PM 4220 | 375 |0.18 | R390-180612M-PM 4230 | 305 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22

R390-180612M-PM 4220 | 375 |0.18| R390-180612M-PM 4230 | 305 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22

c
I < - <
I

R390-180612H-PL 1030 | 270 |0.11| R390-180612M-PM 4230 | 305 | 0.20 | R390-180612M-PM 4240 | 255 |0.22

L/M | R390-180612M-PM 1030 | 275 |0.20 | R390-180612M-MM 2030 | 265 | 0.18 | R390-180612M-MM 2040 | 255 |0.15

L/M | R390-180612M-KM 3040 | 220 0.22| R390-180612M-KM 3040 | 220 | 0.22 | R390-180612M-KM 1020 | 270 |0.22

H R390-180631H-KL 3040 | 230 |0.13| R390-180631H-KL 3040 | 230 | 0.13 | R390-180631H-KL 1020 | 280 |0.13

S | L/M/H | R390-180612M-PM 1030 | 40 | 0.2 | R390-180612M-MM 2030 | 40 |0.18 | R390-180612M-MM 2040 | 40 |0.15

N
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1ISO/ANSI
N Frezowanie czotowe i profilowe - CoroMill® 200

M S
- H Ciezka obrobka zgrubna

FREZOWANIE

Pierwszy wybor

Niska Stabilnos¢ obrobki

Podziatka rzadka (L) Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)
Zmniejszona liczba plytek. Frezowanie ogbine Maksymalna ilos¢ ptytek dla
Najlepsza produktywno$¢ w przy- i produkcja mieszana. najlepszej produktywnosci w stabil-

padku ograniczonej stabilnosci i Mate i Srednie obrabiarki. nych warunkach.
mocy. Gtebokie frezowanie rowkéw Zawsze pierwszy wybor. Materiaty dajace krotkie wiory.

catg szerokoScia. Rozbudowane
narzedzia. Mate obrabiarki. Niskie
sity skrawania.

Materiaty zaroodporne.
Obrobka krawedzi.

Geometrie ptytek Materiat obrabiany/Geometria

Pierwszy wybor
Obrobka Srednia ISO/ANSI

Obrobka lekka Obrobka ciezka |stal

®00 0 -
©0 00 -

Stal nierdzewna M
Frezowanie .
ogblne wiekszosci Zeliwo
Lekkie frezowanie, materiatow Ciezkie frezowa-
niskie sity nie, wysokie sity .
skrawania, niskie skrawania, wy- | Materiat hartowany H
posuwy sokie posuwy

10 12 16 20

Cztery wielkosci ptytek, w trzech geometriach, pokrywaja zakres
m fZ gtebokosci skrawania do 10 mm oraz zakres posuwow od 0,05
0.05 06  mm do 0,6 mm/ostrze.

Operacje:

0Ogélne Frezowanie Frezowanie rowkow Frezowanie Obrébka profilowa
frezowanie ptaszczyzn walcowo-czotowe calg szerokoscig pozostatosci
SANDVIK
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FREZOWANIE

Srednica 32 — 100 mm

Frezowanie czotowe i profilowe - CoroMill® 200

ISO/ANSI

Maks. gtebokos¢ skrawania (a) =6 mm

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)

D3 | Nieréwnomierna @ Nierownomierna @ Réwnomierna @ D, dmy, I4 Mmaks. 9
Mocowanie trzpieniowe

50 | R200-038022-12L 3 | R200-038022-12M 4 | R200-038022-12H 5 138 22 50 18800

52 040Q22-12L 3 040Q22-12M 4 040Q22-12H 5 140 22 50 18000

63 051Q22-12L 3 051Q22-12M 4 051Q22-12H 5 151 22 50 16200 | 12

80 068Q27-12L 4 068Q27-12M 6 - 68 27 50 14000

100 088Q32-12L 4 088Q32-12M 6 - 88 32 50 12300
Mocowanie trzpieniowe CIS

80 | RA200-068J25.4-12L 4 | RA200-068J25.4-12M 6 - - |68 254 50 14000

100 088J31.75-12L 4 088J31.75-12M 6 - - |88 317563 12300 | 12
Podziatka rzadka (L) Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)

D3 |Réwnomierna @ Réwnomierna @ Réwnomierna @ Dc dmmlp 13 Npaks. Q
Chwyt cylindryczny

32 |- R200-020A25-12M 2 | R200-020A25-12H 3 120 25 190 35 31100 12

40 | R200-028A32-12L 2 028A32-12M 3 - 28 32 240 63 26300

50 038A32-12L 3 038A32-12M 4 - 38 32 240 63 22500

Gtowice dla ptytek innej wielkosci (10, 16 i 20 mm),

patrz Katalog gtowny.
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1ISO/ANSI

N Frezowanie czotowe i profilowe - CoroMill® 200

M S

Ptytki i gatunki —zalecenia dot. parametrow skrawania
— wartosci poczatkowe

FREZOWANIE

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI
O D ®
@
;0 @6 @ ® e e
=
< =T
3 Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie
@ | UMH E Ve | 7 9 Ve | fz E ve | 1z
L | RCHT1204M0-PL 1030 | 250 |0.08 | RCHT1204MO0-PL 1030 | 250 |0.08 | RCHT1204M0-PL 1030 | 250 |0.08
M | RCKT1204M0-PM 4220 | 290 |0.24 | RCKT1204M0-PM 4230 | 250 |0.21 | RCKT1204MO0-PM 4240 | 205 |0.24
H | RCKT1204MO-PH 4220 | 250 |0.35| RCKT1204MO0-PH 4230 | 205 | 0.35 | RCKT1204MO0-PH 4240 | 175 |0.35
L | RCHT1204M0-PL 1030 | 265 |0.08 | RCHT1204M0-ML 2030 | 205 |0.21 | RCHT1204M0-ML 2040 | 195 |0.21
M
M/H | RCKT1204MO0-MM 2030 | 185 |0.28 | RCKT1204MO0-MM 2030 | 185 |0.28 | RCKT1204MO0-MM 2040 | 175 |0.28
L | RCHT1204MO0-KL H13A | 105 |0.11 | RCHT1204M0-KL H13A | 105 |0.11 | RCHT1204M0-KL H13A | 105 |0.11
M | RCKT1204MO0-KM 3220 1| 225 |0.24 | RCKT1204M0-KM 1020 | 210 |0.24 | RCKT1204MO0-KM 1020 | 210 |0.24
H | RCKT1204MO0-KH 32201 | 190 |0.35 | RCKT1204MO0-KH 3040 | 150 |0.35 | RCKT1204MO0-KH 3040 | 150 |0.35
H | L/M/H | RCHT1204MO0-PL 1010 | 100 | 0.14 | RCKT1204MO0-PM 4220 | 45 |0.24 | RCKT1204M0-KM 3040 | 35 |0.24
) Gatunek 3220 nalezy stosowac tylko do obrébki bez chtodziwa.
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FREZOWANIE

Obrébka zgrubna do pétwykanczajacej i profilowanie

1ISO/ANSI

Frezowanie czotowe i profilowe - CoroMill® 300 . N

MS
K H

Podziatka rzadka (L)

Zmniejszona ilos¢ ptytek
z podziatka nieréwnomierng
- dla najlepszej
produktywnoSci przy ograniczonej
stabilnosci i mocy.
Mate obrabiarki.

Geometrie plytek

Obrobka lekka

Wysoka precyzja.
Lekkie skrawanie.
Niskie sity. Mate
wartosci posuwu.

niskie sity

posuwy.

Pierwszy wybor
Stabilnos¢ obrobki

©

Podziatka normalna (M)

Frezowanie ogbine
i zréznicowana produkcja.
Zawsze pierwszy wybor.

Lekkie frezowanie,

skrawania, niskie

Podziatka gesta (H)

Maksymalna ilos¢ piytek dla
najlepszej produktywnosci w stabil-
nych warunkach.
Materiaty dajace krotkie wiory.
Materiaty zaroodporne.

Materiat obrabiany/Geometria

Pierwszy wybor
Obrobka srednia

Frezowanie
ogblne wiekszosci
materiatow.

Ciezkie frezowa-

nie, wysokie sity
skrawania, wy-
sokie posuwy.

Hé
Obroébka ciezka
m ©

©00-

000000-

Siedem wielkosci ptytek dostepnych jest z czterema rodzajami
f, geometrii, pokrywajac zakres gtebokosci skrawania do 10 mm
(zalecane hex min. 0,05 - maks. 0,55).

0Ogélne
frezowanie ptaszczyzn

Frezowanie
walcowo-czotowe

Frezowanie rowkow
calg szerokoscig

Profilowanie

Interpolacja
Srubowa
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ISO/ANSI FREZOWANIE

N Frezowanie czotowe i profilowe - CoroMill® 300
M S
- H Srednica 25 - 80 mm
Maks. gtebokosé skrawania (a)) = 6 mm dm,
DC
Dy
Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie Wymiary w mm
Podziatka rzadka Podziatka normalna Podziatka gesta
D3 () O wo ©lo, dmnpp s M ks, R
Chwyt cylindryczny — Konstrukcja neutralna
25 | R300-025A32L-12L 2 |- |- 13 32 250 80 15800 | 12
Chwyt cylindryczny — Konstrukcja dodatnia
32 | - R300-032A25-12M 2 - 20 25 190 40 8900
40 | - 040A32-12M 3 |- 28 32 250 40 11400 12
32| - R300-032A25-12H 3 |20 25 150 40 35500
40 | - 040A32-12H 4 |28 32 150 40 28500
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)
D4 | ROwnomierna {0y | Nierownomiera (3| Rownomiema ) Dy dmmly Iy 1y n™ Q
Chwyt Weldon — Konstrukcja neutralna
25 | R300-025B32L-12L 2 | - - 13 32 105 141 41 20200 | 12
Podziatka rzadka (L), Podziatka normalna (M) Podziatka gesta (H)
D3 | Nierwnomierna @ Nieréwnomierna © Réwnomierna © Dg Dsm dmp 14 M maks. Q
Coromant Capto — Konstrukcja dodatnia
35| - R300-035C3-12M 3 | R300-035C3-12H 4 |23 C3 40 32900
42 | - 042C4-12M 3 042C4-12H 4 |30 C4 40 28300
52 | R300-052C5-12L 3 052C5-12M 4 052C5-12H 5 [40 C5 50 24400 | 12
66 066C6-12L 4 066C6-12M 5 066C6-12H 7 |54 (6 50 21700
180 |- 080C6-12M 6 080C6-12H 8 |68 (6 50 18900
Mocowanie trzpieniowe — Konstrukcja dodatnia
50 | R300-050Q022-12L 3 | R300-050022-12M 4 ' R300-050Q022-12H 5 |38 22 50 25000
52 052Q22-12L 3 052Q22-12M 4 052Q22-12H 5 |40 22 50 24400 1
63 063Q22-12L 4 063022-12M 5 063022-12H 7 |51 22 50 22100
80 | - 080Q27-12M 6 080Q27-12H 8 |68 22 50 18900
Gtowice dla ptytek innej wielkosci (5, 7, 8, 10, 16 i 20 mm),
patrz Katalog gtowny.
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FREZOWANIE ISO/ANSI

Frezowanie czotowe i profilowe - CoroMill® 300 . N
Ptytki i gatunki —zalecenia dot. parametrow skrawania M S
- wartoSci poczatkowe . H
Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

O D

o
©@oeeoaeOoe®

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie
0 Ve | 7 0 Ve | 1y Q ve | T,

Lekka
= Srednia
Ciezka

ISO/ANSI
L
M
H

L R300-1240M-PM 4230 | 250 |0.21 | R300-1240M-PM 1030 | 210 |0.21 | R300-1240M-PM 4240 | 210 {0.21

M | R300-1240M-PM 4230 | 250 |0.21 | R300-1240E-PM 1030 | 200 |0.25 | R300-1240E-PM 4240 | 200 | 0.25

H R300-1240M-PH 4230 | 225 |0.28 | R300-1240M-PH 1030 | 190 | 0.28 ' R300-1240M-PH 4240 | 190 |0.28

L R300-1240E-PM 1030 | 205 | 0.25 | R300-1240M-MM 2030 | 205 | 0.21 | R300-1240M-MM 2040 | 195 | 0.21

M M | R300-1240M-PM 1030 | 220 |0.21 | R300-1240E-MM 2030 | 195 |0.25 | R300-1240E-MM 2040 | 185 |0.25

H R300-1240M-MH 2030 | 185 |0.28 | R300-1240M-MH 2030 | 185 |0.28 | R300-1240M-MH 2040 | 175|0.28

L R300-1240M-PM 4220 | 190 |0.21 | R300-1240M-PM 4230 | 160 | 0.21 | R300-1240M-PM 4240 | 145 {0.21

M | R300-1240M-PM 4220 | 190 |0.21 | R300-1240M-PM 4230 | 160 |0.21 | R300-1240E-PM 4240 | 140 |0.25

H R300-1240M-KH 32207 | 210 | 0.28 | R300-1240M-KH 3040 | 165 |0.28 | R300-1240M-KH 3040 | 165 |0.28

N | L/M/H | R300-1240E-PL 1030 | 945|0.18 | R300-1240E-PL 1030 | 945 [0.18 | R300-1240M-PM 1030 | 915 |0.21

S | L/M/H | R300-1240E-PM 1030 | 35 |0.25 | R300-1240E-MM 2030 | 30 [0.25| R300-1240F-MM 2040 | 30 |0.25

H | L/M/H | R300-1240E-PM 1010 | 80 |0.25 | R300-1240M-PM 4220 | 45 |0.21| R300-1240M-KH 3040 | 30 |0.28

) Gatunek 3220 nalezy stosowac tylko do obrdobki bez chtodziwa.
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ISO/ANSI FREZOWANIE
N Frezowanie czotowe - CoroMill® Century

MS oo szybkosSciowej obrobki metali niezelaznych
. H Korpusyaluminiowe i stalowe

% 7,
¥
/"

Mo

Podziatka normalna (M)

Lekkie frezy czotowe do obrobki szybkosciowej
materiatow niezelaznych. Aluminiowy korpus zapobiega
powstawaniu obciazen na tozyskach wrzeciona. Bardzo
lekkie frezowanie przy mocno dodatnich geometriach.
Pierwszy wybor w obrébce materiatéw niezelaznych.

Frezy z aluminium
wysokostopowego do lek-
kiej obrobki materiatow
@ niezelaznych

Frezy stalowe do obrobki
wysokosciernego aluminium
i wymagajacych operacji

Podziatka normalna (M)

Frezy czotowe z korpusami ze stali, odpowiednie
dla réznych wymagar stwarzanych przez obrabiane
materiaty niezelazne. Bardzo lekkie frezowanie przy
mocno dodatnich geometriach.

Operacje: Zakresy zastosowania
Weglik Azotek PCD (polikrysta-
spiekany boru liczny diament)
ISO/ANSI Plytka Plytka Plytka

L Wiper L Wiper L Wiper

l & @
0golne Wykoriczenie Obrébka Metale N @ @

frezowanie na lustrzany przerywana niezelazne s

taszczyzn ofysk
ptaszczyz poty: Materialy H @ @
hartowane

Ptytki i gatunki - zalecenia dot. parametrow skrawania - wartosci poczatkowe

Pierwszy wybor
DOBRE WARUNKI PRZECIETNE WARUNKI TRUDNE WARUNKI

O D

© < A

Oznaczenie Oznaczenie Oznaczenie
Ve | Iz n Ve | fz o Ve | fz

= Lekka
= Srednia
= Ciezka

/@.

ISO/ANSI
L
M
H

R590-1105H-2C2-KL CB50 | 640 | 0.4 | R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 640 | 0.4 | -

-

=
-

R590-1105H-PR2-NL CD10 {1570/0.15 | R590-110504H-NL H10 730 |0.20 | R590-110504H-NL H10 | 730 |0.20

H | L |R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 140 |0.24 | R590-1105H-ZC2-KL CB50 | 140 |0.24 | -
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FREZOWANIE ISO/ANSI
Frezowanie czotowe - CoroMill® Century . N
MS
Srednica: 40 — 200 mm . H
Maks. gleboko$é skrawania (a,) = 2-10 mm, " Dem ]
zaleznie od rodzaju plytki I
=i [
Ty
-7
et
D, a,
Oznaczenie Wymiary w mm
D¢ | Podziatka normalna (M) @ Korpus frezu dmg I3 N maks. [T
Mocowanie trzpieniowe
80 | R590-080Q27A-11M 6 27 50 - 27500
100 100Q32A-11M 6 | Aluminium 32 50 - 23800
125 125Q40A-11M 8 40 63 - 20700
160 160Q40A-11M 10 40 63 - 17900
200 200Q60A-11M 16 60 63 - 15700 11
50 |R590-050022S-11M 4 22 40 - 41600
63 063022S-11M 5 22 40 - 35100
80 080Q27S-11M 6 27 50 - 27500
100 100Q32S-11M 6 32 50 - 23800 11
125 125Q408-11M g |Stal 40 63 - 20700
160 160Q40S-11M 10 40 63 - 17900
200 200Q60S-11M 16 60 63 - 15700
Mocowanie trzpieniowe CIS
80 | RA590-080J25A-11M 6 25.3 50 - 27500
100 100J31A-11M 6 o 31.75 50 - 23800
125 125J38A-11M 8 | Aluminium 38.1 63 - 20700
160 160J38A-11M 10 38.1 63 - 17900
200 200J47A-11M 16 47.625 63 - 15700 Ik
80 | RA590-080J25S-11M 6 254 50 - 27500
100 100J31S-11M 6 31.8 50 - 23800
125 125J38S-11M g |Stal 38.1 63 - 20700
160 160J38S-11M 10 38.1 63 - 17900
200 200J47S-11M 16 47625 63 - 15700 11
Coromant Capto
40 |R590-040C3-11M 3 C3 55 40 48000
40 040C4-11M 3 C4 63 40 39000
50 050C5-11M 4 |Stal c5 63 40 28000
63 063C5-11M 5 C5 63 40 28000
80 080C6-11M 6 C6 71 - 20000 11
Ptytki Wiper

@CBSO @ CcD10

@H10

. R590-1105H-ZC2-KW CB50 -

N - R590-1105H-RR2-NW CD10

R590-110504H-NW H10

H R590-1105H-ZC2-KW CB50 -
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ISO/ANSI FREZOWANIE
Pl N Coromil® 316

M S Frezy palcowe, do fazowania i profilowania
- H System wymiennych czesci roboczych

Pierwszy wybor
Chamfering end mill Frezy z promieniem Frezy do wysokich
Obrobka faz na krawedziach. naroza posuwow
Z lub bez ostrza centralnego. Frezowanie ogolne. Frezowanie zgrubne.
Kat 15°, 30°, 45°, 60°. Ostrze centralne. Bez ostrzy centralnych.
Nierbwnomiema podziatka. Kat linii Srubowej 50°.

Kat linii Srubowej 50°.
Strona 173 ‘ | Strona 174

Frezy kuliste

i A2 Frezy do obrobki zgrubnej

Frezowanie profilowe. Geometria Kordell.
Ostrze centralne. Ostrze centralne.
Kat linii sSrubowej 40°. Katy linii sSrubowych 40°, 45°.
Strona 173 Strona 174
Adapter Coromant Capto® Oprawka z chwytem

cylindrycznym

Strona 175 /twnal 76

Operacije:

o

Frezowanie ogolne Obrobka faz Profilowanie Wysoki posuw

Kompletny asortyment, patrz aktualny Katalog gtowny lub suplement.
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FREZOWANIE ISO/ANSI

CoroMill® 316 PN
M S
Wymienne czesci robocze - H
Czesc robocza z promieniem naroza
Najlepsze do frezowania ogblnego
Srednice: 10 — 25 mm
Z ostrzem centralnym
Podziatka nierownomiema
Kat linii srubowej: 50°
Tolerancja: D = h9
Oznaczenie .E.E
oo |0 O
Dq Wielkose 3|8|8|8
mm ztacza Zn dsm h rg ap ol SIS
316-10SM350-10005P 3 9.7 12.4 0.5 5.5
-10SM350-10010P 3 9.7 12.4 1.0 5.5
-10SM450-10005P 4 9.7 124 0.5 5.5
10 -10SM450-10010P E10 4 9.7 12.4 1.0 5.5 * |k |k |k
-10SM450-10015P 4 9.7 12.4 15 5.5
-10SM450-10020P 4 9.7 12.4 2.0 5.5
-10SM450-10030P 4 9.7 12.4 3.0 5.5
316-12SM350-12005P 3 1.7 14.5 0.5 6.5
-12SM350-12010P 3 11.7 14.5 1.0 6.5
-12SM450-12005P 4 1.7 14.5 0.5 6.5
-12SM450-12010P 4 11.7 14.5 1.0 6.5
12 -12SM450-12015P E12 4 1.7 14.5 15 6.5 Kok ok %
-12SM450-12020P 4 1.7 14.5 2.0 6.5
-12SM450-12030P 4 11.7 14.5 3.0 6.5
-12SM450-12040P 4 1.7 14.5 4.0 6.5
316-16SM350-16005P 3 15.5 18.7 0.5 8.5
-16SM350-16010P 3 15.5 18.7 1.0 8.5
-16SM450-16005P 4 15.5 18.7 0.5 8.5
-16SM450-16010P 4 15.5 18.7 1.0 8.5
16 -165M450-16015P E16 4 15.5 18.7 15 8.5 Kk ok *
-16SM450-16020P 4 15.5 18.7 2.0 8.5
-16SM450-16030P 4 15.5 18.7 3.0 8.5
-16SM450-16040P 4 15.5 18.7 4.0 8.5
316-20SM350-20005P 3 19.3 213 0.5 11.0
-20SM350-20010P 3 19.3 21.3 1.0 11.0
-20SM450-20005P 4 19.3 213 0.5 11.0
20 -20SM450-20010P E20 4 19.3 21.3 1.0 11.0 * |k |k |k
-20SM450-20015P 4 19.3 21.3 15 11.0
-20SM450-20020P 4 19.3 213 2.0 11.0
-20SM450-20040P 4 19.3 21.3 4.0 11.0
316-255M350-25010P 5 242 25.6 1.0 13.0
25 -255M350-25015P E25 5 242 25.6 15 13.0 * |k |k |k
-255M450-25020P 5 242 25.6 2.0 13.0

z,, = Catkowita liczba ostrzy
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1ISO/ANSI FREZOWANIE
BBl N coromill® 316

M S
- H Wymienne czesci robocze

Czesc robocza do fazowania krawedzi Dsm

Frezowanie faz

Srednice: 10 — 16 mm

Z lub bez ostrza centralnego
Kat: 15°, 30°, 45°, 60°
Tolerancje: D = h10

Oznaczenie .E.E
2288
Do Wielkose S|s|g|e
mm ztacza Zn dsm doy h K, ap 183188
316-10CM400-10045G 4 9.7 12.4 45 4.25
10 -10CM400-100606 E10 4 97 350 124 60 55 |X|***
316-12CM600-12015G 6 11.7 14.5 15 1.2
-12CM600-12030G 6 11.7 14.5 30 2.6
12 -12CM600-120456 E12 6 117 145 45 45 |X|/*|X*
-12CM600-12060G 6 11.7 4.50 14.5 60 6.5
16 | 316-16CM800-16045G E16 8 15.5 18.7 45 6.5 [%|[% |k | Kk
z,, = Cafkowita liczba ostrzy
Czesc robocza kulista
Frezowanie profili
Srednice: 10 — 25 mm
Ostrze centralne
Kat linii Srubowej: 40°
Tolerancje: D = h9
Oznaczenie .E.E
3388
Deo Wielkosc =3 — (=
mm ztacza Zpn dsm l1 Fe 4 3388
10 | 316-10BM440-10050G E10 4 9.7 12.4 5.0 5.5 * | KKk
12 | 316-12BM440-12060G E12 4 11.7 14.5 6.0 6.5 * K kK
16 | 316-16BM440-16080G E16 4 15.5 18.7 8.0 8.5 * | ¥ | K K
316-20BM240-200AG 2 19.3 21.3 10.0 11.0
20 -20BM440-200AG E20 4 19.3 21.3 10.0 11.0 Lokl bt bt
316-25BM240-250DG 2 242 25.6 12.5 13.5
25 -25BM440-250DG E25 4 242 25.6 12.5 13.5 lalhalbolhet
z,, = Cafkowita liczba ostrzy
SANDVIK 173
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FREZOWANIE

CoroMill® 316

Wymienne czesci robocze

1ISO/ANSI

Frezowanie zgrubne
Srednice: 10 — 25 mm

Kat linii srubowej: 50°
Tolerancje: D = h9

Bez ostrzy centralnych

Czesc robocza do wysokich posuwow

Oznaczenie Wymiary, mm .E.E
288|3
Dg Wielkosc ole|g|o
mm ztacza zy dsm I3 Hcomp Roo  Xpo T ap 8 8 8 8
316-10HM350-10015P 3 9.7 124 55 199 500 1.70 1.5 0.7
10 -10HM450-10015P E10 4 97 124 55 199 500 1.70 1.5 0.7 Kk | &
316-12HM350-12015P 3 117 145 6.5 2.10 6.00 225 1.5 0.8
12 -12HM450-12015P B12° 4 117 145 65 210 6.00 2.25 15 08| *|*|*
316-16HM350-16020P 3 155 187 85 275 8.00 3.10 2.0 1.0
16 -16HMA50-16020P B16 4 155 187 85 275 800 310 2.0 1.0 %™/ **
20 316-20HM350-20020P E20 3 19.3 21.3 11.0 3.07 10.00 4.00 2.0 1.3 *
-20HM450-20020P 4 19.3 21.3 11.0 3.07 10.00 4.00 2.0 1.3
25 | 316-25HM450-25030P E25 4 242 256 13.0 421 12.00 5.00 3.0 1.6
Rcomp = Wartos¢ do zaprogramowania przy obrobce promienia
z,, = Catkowita liczba ostrzy
Czesc robocza do obrobki zgrubnej Dsm
Srednice: 10 — 25 mm
Geometria Kordell
Ostrze centralne
Kat linii srubowej:: 40°, 45°
Tolerancje: D = h12
o,
Oznaczenie Wymiary, mm .E.E
2388
Dea Wielkosé 38188
mm ztacza Zy dsm l1 Ie ap 313188
316-10SM440-10004K 4 9.7 12.4 0.4 5.5
10 -10SM545-10004K E10 5 97 124 04 55 el e
316-12SM440-12004K 4 11.7 14.5 0.4 6.5
12 -12SM545-12004K E12 5 11.7 14.5 0.4 6.5 lalhalbothet
316-16SM440-16004K 4 15.5 18.7 0.4 8.5
16 -16SM645-16004K E16 6 15.5 18.7 0.4 8.5 x| x
20 | 316-20SM845-20004K E20 6 19.3 21.3 0.4 11.0 * | % |k |k
25 | 316-25SM845-25004K E25 8 24.2 25.6 0.4 13.5 * | % |k |k
z,, = Catkowita liczba ostrzy
SANDVIK
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ISO/ANSI FREZOWANIE

BBl N coromill® 316
M S
- H Adaptery Coromant Capto® do wymiennych czesci roboczych
Dgy —
I
<Dy~ <Dsg,
Wielkose Oznaczenie Wymiar, mm
Coromant | Wielkosc
Capto ztacza Chfodzenie* Dsm Dst I4 I3
E10 €3-391.EH-10 035 3 32 9.6 35 13.2
C3 E12 -391.EH-12 038 3 32 11.6 38 16.4
E16 -391.EH-16 043 3 32 15.4 43 21.9
E10 C4-391.EH-10 041 3 40 9.6 41 131
ca E12 -391.EH-12 044 3 40 11.6 44 16.4
E16 -391.EH-16 049 3 40 15.4 49 21.9
E20 -391.EH-20 046 3 40 19.2 46 19.4
E10 €5-391.EH-10 042 3 50 9.6 42 12.8
E12 -391.EH-12 045 3 50 11.6 45 16.0
C5 E16 -391.EH-16 050 3 50 15.4 50 21.5
E20 -391.EH-20 047 3 50 19.2 47 19.0
E25 -391.EH-25 052 3 50 241 52 24.7
E12 C6-391.EH-12 049 3 63 11.6 49 16.3
cé E16 -391.EH-16 054 3 63 15.4 54 21.8
E20 -391.EH-20 051 3 63 19.2 51 19.3
E25 -391.EH-25 056 3 63 241 56 25.0
Bez rowkdw dla chwytaka automatycznej wymiany narzedzia
c3 E10 €3-391.EH-10 026 3 32 9.6 26 13.0
E12 -391.EH-12 029 3 32 11.6 29 16.0
E10 C4-391.EH-10 028 3 40 9.6 26 13.0
C4 E12 -391.EH-12 029 3 40 11.6 29 16.0
E16 -391.EH-16 035 3 40 15.4 35 22.0
*Chtodziwo mozna doprowadzi¢ przez srodek lub promieniowo
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FREZOWANIE ISO/ANSI

CoroMill® 316 PN
M S
Trzonek cylindryczny dla wymiennych czeSci roboczych - H
Wersja 1 Wersja 2 Wersja 3
"dmm’ [
I
d i
g
¥ | i
Ao B F
oo ke
Oznaczenie Wymiary, mm
Wielkos¢
ztacza Wersja dmp, Dst l> la1 l22 Nmax
Stalowy
1 E10-A16-SS-065 16 9.6 65 5 7 40000
1 -A10-SS-075 10 9.6 75 20 21 40000
E10 3 -A16-CS-140 16 9.6 140 36.5 - 16000
2 -A16-CS-160 16 9.6 160 50 52 12000
3 -A32-CS-250 32 9.6 250 63.5 - 10000
1 E12-A16-SS-065 16 11.6 65 5 7 40000
1 -A12-SS-100 12 11.6 100 22 23 31000
E12 3 -A16-CS-140 16 11.6 140 25.1 - 16000
2 -A16-CS-170 16 11.6 170 60 62 12000
3 -A32-CS-250 32 11.6 250 57.8 - 10000
1 E16-A20-SS-070 20 15.4 70 5 7 40000
E16 1 -A20-SS-110 20 15.4 110 25 27 40000
3 -A25-CS-170 25 15.4 170 54.8 - 18000
2 -A20-CS-190 20 15.4 190 75 78 13000
1 E20-A25-SS-080 25 19.2 80 5 7 40000
E20 1 -A20-SS-120 20 19.2 120 30 31 34000
3 -A32-CS-180 32 19.2 180 73.1 - 20000
1 E25-A32-SS-080 32 241 80 5 7 40000
E25 1 -A25-SS-140 25 241 140 40 41 25000
3 -A32-CS-200 32 241 200 45.1 - 15000
Weglikowy
E10 1 E10-A10-SE-100 10 9.6 100 50 51 35000
2 -A16-CE-155 16 9.6 155 100 103 22000
E12 1 E12-A12-SE-100 12 11.6 100 48 49 40000
2 -A16-CE-150 16 11.6 150 90 92 23000
E16 1 E16-A16-SE-135 16 15.4 135 80 81 27000
2 -A20-CE-175 20 15.4 175 118 120 22000
E20 1 E20-A20-SE-095 20 19.2 95 38 39 40000
1 -A20-SE-180 20 19.2 180 110 111 20000
E25 1 E25-A25-SE-200 25 241 200 120 121 19000
176 SANDVIK
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ISO/ANSI FREZOWANIE

BBl N Coromil® 316
M S
- H Parametry skrawania - wartoSci poczatkowe
GC1030 % :;i:i_kosc skrawania Posuw/ostrze
2 in mm
g Dg
o
@ | CMC | v mm | f,
Obrobka zgrubna
02.1 | 165
a,<1.0x D,
a, <0.5xD 10 0.045
P c M 0521 55 12 0.055
16 0.065
20 0.080
ap S 2322 40
e
Obrobka wykahczajaca
02.1 | 245
8, <0.3xD,
a,<05xD 10 0.070
p c M |0521| 85 12 | 0,085
16 0.110
20 0.130
a
N S |2322| 80
Profilowanie .
02.1 | 555
8, < 0.005 x D, 10 0.120
M | 0521 | 190 19 0.140
16 0.160
20 0.180
S | 2322 150
Wysokie posuwy
316-**H*50-***P 10 0.250
12 0.300
16 0.400
20 0.500
25 0.600

Pierwszy wybor

Proponujemy wykorzysta¢ program Plura Guide dla obliczenia wstepnych
'_"",,- parametrow skrawania.

Oznaczenie zaméwieniowe: C-2948-117
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WIERCENIE ISO/ANSI

Wiercenie ogolne M
CoroDrill® Delta C i CoroDrill® 880 -
orobri elta 1 Corobri s H

Wiertto na ptytki wymienne Wiertto monolityczne
CoroDrill® Delta C ; CoroDrill® 880

Maks. gtehokos¢
. . ) wiercenia. Tolerancja
Typ wiertta Gatunek Materiat Zastosowania otworu, Wykofczenie Strona

powierzchni.

CoroDrill® Delta C
R840, ¥ 3 - 20 mm BN \ 3-7x D
ms (B0 9E) o 182-186
O8O % mn L

CoroDrill® Delta C

R842, & 3.0 - 20 mm B 3-5 x D¢
B &)W ) s 187-188
X e
GC1210

CoroDrill® Delta C

R846, ¢ 3.0- 12 mm . 3-5 x D,
% Ra1-2 um

GC1220

CoroDrill® Delta C

R850, @ 5.0 - 14 mm . 3-7 x D,
/ N T9-10 190-191
% Ry 1-2 pm

N20D
CoroDrill® 880 GC4014
@12 - 63.00 mm ==l GC4024

GC4034 ‘
ccaoss | NBN N 2-5 x D
/ H13A M S IT12-13 194-201

GC2044 T 5 Ra 0.5 -4 pm
H |(§IN §§ a H
GC1044 (K] N

(D] H13A
GC1144

Wewnetrzne doprowa- Zewnetrzne doprowa-
dzenie chtodziwa. dzenie chtodziwa.
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1ISO/ANSI WIERCENIE
M Jak korzystac z poradnika wiercenia

S H Wybor narzedzia

1. Okresl Srednice otworu, 2. Okresl rodzaj materiatu 4. Wybierz gatunek
gtebokos¢ i wymagania obrabianego i warunki i geometrie ostrzy wiertta.
odnosnie jakoSci. obrébki.

0
3. Wybierz rodzaj wiertta.

CoroDrill Delta C & 3-20 mm IT 810
CoroDrill 880 & 12-63 mm IT12-13

CoroDrill Delta C dla waskich tolerancji
i najlepszej jakosci wykonczenia
powierzchni.

CoroDrill 880 dla najwyzszej
produktywnosci i najlepszej ekonomiki
produkcji.

ISO/ANSI ISO/ANSI ISO/ANSI 1SO/ANSI
M N S H

Gatunki wiertet CoroDrill Delta C

GC1220 GC1220
‘ GC1220 ‘ ‘ GC1220 ‘ GC1220 ‘ ‘ GC1220
GC1210 N20D
Gatunki ptytek do wiercenia
Odpornosc¢ na Scieranie Stabilne
GC4024 H13A
GC4014 H13A
GC4034 GC4014
GC4024 H13A GC1044 GC4024 <
GC1044 GC4024 c
GC4034 GC1044 GC4044 GC1044 =
GC4044 GC4034 §
GC1044 GC4044 GC1144 GC4044
GC1144 GC1044
GC4044 GC2044
GC2044 GC4044
Y Y .
Udarnosé Niestabilne
SANDVIK
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WIERCENIE ISO/ANSI

Wiercenie ogolne M
. - . . N
Zalecenia odnosSnie udanego wiercenia S H
Zastosowanie wiertet Bicie narzedzia (TIR)
Aby w petni wykorzysta¢ mozliwosci Minimalny poziom bicia narzedzia ma bardzo wazne znaczenie
wiertet Sandvik Coromant dla wydaj- w wierceniu. Jednym z gtéwnych kryteriow decydujacych
nego wykonywania otworow wysokiej 0 sukcesie operacji wiercenia jest najnizsze mozliwe bicie. Brak

jakosci, w catym uktadzie, od wrzeciona,  wspGtosiowosci jest najczestsza przyczyna stabej pracy narzedzia
poprzez narzedzie do przedmiotu i niezadowalajacych rezultatéw. Zaleca sie, aby maksymalne bicie

obrabianego, zapewnione musza by¢ narzedzia (TIR) nie przekraczato 0,02,/0,03 mm dla wiertta
maksymalna stabilnoS¢ i uchwytu

i pewne zamocowanie. Drgania

maja negatywny wptyw na CoroDrill Delta C CoroDrill 880
bezpieczenstwo produkcji, trwatosé
—JKFIR 0.02

narzedzia oraz jako§¢ otworu.

1

TIR 0.03

Doprowadzenie chtodziwa

Aby w petni wykorzystaé wysokie predkosci skrawania i posuwy wiertet
Sandvik Coromant, musi mie¢ miejsce efektywne usuwanie wiéréw, co
mozna osiagnac tylko z pomoca chtodziwa. Chtodziwo moze by¢ poda-
wane zewnetrznie, albo wewnetrznie. Wiertta CoroDrill Delta C pracuja

z wewnetrznym i zewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa, a CoroDrill 880
z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa.

Wewnetrzne chtodzenie

Wydatek zalezy od Srednicy wiertta, jak rowniez od ciSnienia. Mniejsze Srednice
wiertta wymagaja wyzszego cisnienia, poniewaz przez wiertto przechodzi mniej
ptynu.

Wykresy przedstawione ponizej stanowia tylko ogbine wskazowki.

Zalecany wydatek chtodziwa powinien by¢ rowny Srednicy wiertta w [/min.
Wibry nigdy nie powinny mie¢ koloru niebieskiego lub brazowego.

CoroDrill® Delta C CoroDrill® 880
Bar

L/min " p
q 10

9 3xDg 5xD,

06 1.0

8

7 05 0.8

6

5 04 06

4 03 04

T T T 0 y T mm
5 10 15 20 Dp,MM 5 10 15 20 p, MM 0 12 20 30 40 50 60 70 80 Dc
Wydatek Cisnienie Wydatek
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ISO/ANSI WIERCENIE
M Wiercenie ogolne

S H Zalecenia odno$nie udanego wiercenia

CoroDrill 880 jako wiertto nieruchome
Gdy wiertto jest nieruchome, tak jak w tokarce, Srodek wiertta musi
by¢ ustawiony w linii prostej z osig wrzeciona.

Mozliwosci zastosowania nieruchomego wiertta CoroDrill 880
Podczas stosowania wiertet nieruchomych otw6r do wiercenia moze
zostac przygotowany w jednej operacji z fazowaniem.

Przy uzyciu CoroDrill 880 moze by¢ takze wykonywane wiercenie
otworéw o Srednicy wiekszej od Srednicy wiertta.

Zalecenia odnosnie bezpieczenstwa

Podczas wiercenia otworow przelotowych w obracajgcych sie elemen-
tach obrabianych ze pomoca wiertta na ptytki wymienne, po przejsciu
wiertta na wylot powstanie dysk. Dysk jest czesto wyrzucany z duza
predkoscig ze szczek i moze spowodowaé uszkodzenia lub obrazenia.
Zaleca sie zatem, aby uchwyt zostat zabezpieczony za pomoca
odpowiedniej ostony.

Ogranicznik obrotu

Jezeli chtodziwo zawiera widry, uszczelnienia moga ulec zatarciu

i w rezultacie obudowa bedzie sie obracac. Rurka doprowadzajaca
chtodziwo zostanie owinieta woko6t obudowy, co grozi powaznym
wypadkiem. Musi by¢ zatem zawsze stosowany ogranicznik obrotu.

SANDVIK
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WIERCENIE ISO/ANSI
Wiertta CoroDrill® Delta C PN

MS
Wiertta z weglika spiekanego do wiercenia plytkich otworéw wysokiej jakosci - H

Pierwszy wybor Uzupetnienie
Wiercenie z wewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa Wiercenie z zewnetrznym doprowadzeniem chfodziwa

6D
S

Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa Zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa
By w petni wykorzystaé mozliwosci wiertet CoroDrill Nalezy uwzglednic te same wskazania co przy
Delta-C, stosuj wewnetrzne doprowadzenie wierceniu z wewnetrznym doprowadzeniem
chtodziwa, mocny i pewny zacisk oraz wiasciwe chtodziwa.

przekazywanie momentu. Sa to czynniki decydujace
o diugiej trwatosci narzedzia i udanej produkcji.

Obszary zastosowania i gatunki

Srednice wiertet / Gatunki
ISO/ANS! D.* Pierwszy wybor Wiertto uniwersalne
Stal 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220
Stal nierdzewna 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220
Zeliwo 3-20 R842- GC1210 R840- GC1220
Materiaty niezelazne N 3-14 (20) R850- N20D R840- GC1220
Stopy tytanu S 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220
Materiaty hartowane H 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220

Rysunki ofertowe i informacje na temat zamawiania

Przyktad: R840-0300-x0-AyA Zamieni€ ,y” w oznaczeniu na:
Podczas zamawiania, zamieni¢ ,x” w oznaczeniu na: 0 dla zewnetrznego doprowadzenia chtodziwa
3 dla2-3xDg 1 dla wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa
5dla4-5xDg Przykiad oznaczenia: R840-0300-30-A1A 1220
7 dla6-7 x D¢

182 SANDVIK
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ISO/ANSI WIERCENIE

BBl N Wiertta CoroDrill® Delta C - R840
M S Srednice wiertet: 3 — 20 mm
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-7 x Srednica wiertta (D)
- H Chwyt cylindryczny
Oznaczenie 2-3xD¢ 4-5xD. 6-7xD¢
GC1220

Dy mm| dmm oN 12| Iy g I ly g L Iy ls
3.00 6.0 | R840-0300-x0-AyA ¥ | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
310 | 6.0 0310-x0-AyA % | x| 62 13 20 | 66 20 28 - - -
3.17 6.0 0317-x0-AyA - | *x 62 13 20 66 20 28 - - -
3.20 6.0 0320-x0-AyA ¥ | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
330 | 6.0 0330-x0-AyA % | x| 62 13 20 | 66 20 28 - - -
3.38 6.0 0338-x0-AyA | - - - - 66 20 28 - - -
3.40 6.0 0340-x0-AyA | x| 62 13 20 66 20 28 - - -
345 | 6.0 0345-x0-AyA - | x| 62 14 20 | 66 20 28 - - -
3.50 6.0 0350-x0-AyA ¥ K 62 14 20 66 20 28 - - -
3.55 6.0 0355-x0-AyA - | % | 62 14 20 66 20 28 - - -
3.57 6.0 0357-x0-AyA - | x| 62 14 20 66 20 28 - - -
3.60 6.0 | R840-0360-x0-AyA Yo | % | 62 14 20 66 20 28 - - -
370 | 6.0 0370-x0-AyA % | x| 62 14 20 | 66 20 28 - - -
3.80 6.0 0380-x0-AyA | Kk | 62 14 20 66 20 28 - - -
3.90 6.0 0390-x0-AyA Yo | % | 62 14 20 66 20 28 - - -
397 | 6.0 0397-x0-AyA - | x| 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.00 6.0 0400-x0-AyA ¥ | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
410 6.0 0410-x0-AyA Y | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
420 | 6.0 0420-x0-AyA % | x| 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.30 6.0 0430-x0-AyA ¥ | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
4.36 6.0 0436-x0-AyA - | x| 66 17 24 74 27 36 - - -
440 | 6.0 |R840-0440-x0-AyA | x| 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.50 6.0 0450-x0-AyA ¥ | x| 66 17 24 74 27 36 - - -
455 | 6.0 0455-x0-AyA - |« | 66 17 24 | 74 27 36 - - -
4.60 6.0 0460-x0-AyA ¥ | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
470 6.0 0470-x0-AyA v | % | 66 17 24 74 27 36 - - -
476 | 6.0 0476-x0-AyA - | | 66 18 28 | 74 27 36 - - -
4.80 6.0 0480-x0-AyA ¥ | x| 66 18 28 74 27 36 - - -
490 | 6.0 0490-x0-AyA % | x| 66 18 28 | 82 34 44 - - -
5.00 6.0 | R840-0500-x0-AyA o ok 66 18 28 82 35 44 93 42 50
5.10 6.0 0510-x0-AyA ¥ | % | 66 18 28 82 35 44 93 42 50
516 | 6.0 0516-x0-AyA - | | 66 18 28 | 82 35 44 93 42 50
5.20 6.0 0520-x0-AyA ¥ | x| 66 18 28 82 35 44 93 42 50
525 | 6.0 0525-x0-AyA _— - - - 82 35 44 - - -
530 | 6.0 0530-x0-AyA % | x| 66 18 28 | 82 35 44 93 42 50
5.40 6.0 0540-x0-AyA v | % | 66 18 28 82 35 44 93 42 50
550 | 6.0 0550-x0-AyA % | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
555 | 6.0 0555-x0-AyA - | % - - - 82 35 44 - - -
556 | 6.0 0556-x0-AyA - | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
5.60 6.0 | R840-0560-x0-AyA | ok 66 19 28 82 35 44 93 42 50
5.70 6.0 0570-x0-AyA Y | % | 66 19 28 82 35 44 93 42 50
580 | 6.0 0580-x0-AyA w | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
5.90 6.0 0590-x0-AyA ¥ | % | 66 19 28 82 35 44 93 42 50
595 | 6.0 0595-x0-AyA - | x| 66 19 28 | 82 35 44 93 42 50
6.00 6.0 0600-x0-AyA o K 66 19 28 82 35 44 93 49 50
6.10 8.0 0610-x0-AyA Yo ok 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.20 | 8.0 0620-x0-AyA w | x| 79 22 34 | 91 39 53 | 105 49 59
6.30 8.0 0630-x0-AyA o % 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.35 | 8.0 0635-x0-AyA - | x| 79 22 34 | A 39 53 | 105 49 59

) Zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa. 2 Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
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WIERCENIE ISO/ANSI

Wiertta CoroDrill® Delta C - R840 PN
Srednice wiertet: 3 — 20 mm M S
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-7 x Srednica wiertta (D)
Chwyt cylindryczny - H
Oznaczenie 2-3xD¢ 4-5xD. 6-7xD¢
GC1220
De mm| dmpy, on 12| |, Iy Ig I Iy I I, Iy lg
6.40 8.0 | R840-0640-x0-AyA ol % 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.50 | 8.0 0650-x0-AyA Y| % | 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.60 | 8.0 0660-x0-AyA Y| % | 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.70 8.0 0670-x0-AyA ol K 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.75 | 8.0 0675-x0-AyA - | x| 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.80 8.0 0680-x0-AyA LA ¢ 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
6.90 | 8.0 0690-x0-AyA Y| % | 79 22 34 91 39 53 | 105 49 59
7.00 | 8.0 0700-x0-AyA Y| % | 79 22 34 91 40 53 | 105 49 59
7.10 8.0 0710-x0-AyA AN ¢ 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
714 | 8.0 0714-x0-AyA - | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
7.20 8.0 | R840-0720-x0-AyA o % 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
730 | 8.0 0730-x0-AyA Y| * | 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
740 | 8.0 0740-x0-AyA Y| % | 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
750 | 8.0 0750-x0-AyA % | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
754 | 8.0 0754-x0-AyA - | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
760 | 8.0 0760-x0-AyA v | % | 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
7.70 | 8.0 0770-x0-AyA Y| * | 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
780 | 8.0 0780-x0-AyA v | % | 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
7.90 8.0 0790-x0-AyA ol % 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
794 | 8.0 0794-x0-AyA - | x| 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
8.00 8.0 | R840-0800-x0-AyA o % 79 28 41 91 40 53 | 105 56 67
8.10 | 10.0 0810-x0-AyA % | | 89 30 47 | 103 44 61 [ 120 62 75
8.15 | 10.0 0815-x0-AyA - | % - - - 103 44 61 - - -
820 | 10.0 0820-x0-AyA ol % 89 30 47 1103 44 61 120 62 75
8.30 | 10.0 0830-x0-AyA % | * | 89 30 47 | 103 44 61 [ 120 62 75
8.33 | 10.0 0833-x0-AyA - | % 89 30 47 1103 44 61 120 62 75
8.40 | 10.0 0840-x0-AyA % | | 89 30 47 | 103 44 61 [ 120 62 75
850 | 10.0 0850-x0-AyA ool ok 89 30 47 | 103 44 61 120 62 75
8.60 | 10.0 0860-x0-AyA o % 89 30 47 1103 44 61 120 62 75
8.70 | 10.0 0870-x0-AyA % | x| 89 30 47 | 103 44 61 | 120 62 75
8.73 | 10.0 |R840-0873-x0-AyA - | x| 8 30 47 | 103 44 61 | 120 62 75
8.80 | 10.0 0880-x0-AyA oo % 89 30 47 | 108 44 61 120 62 75
8.90 | 10.0 0890-x0-AyA % | | 89 30 47 |103 45 61 [120 62 75
9.00 | 10.0 0900-x0-AyA ol ok 89 31 47 1103 45 61 133 70 84
910 | 10.0 0910-x0-AyA AN ¢ 89 31 47 | 108 45 61 133 70 84
9.13 | 10.0 0913-x0-AyA - | x| 89 31 47 | 108 45 61 | 133 70 84
920 | 10.0 0920-x0-AyA oo % 89 31 47 1103 45 61 133 70 84
930 | 10.0 0930-x0-AyA | K 89 31 47 | 103 45 61 133 70 84
9.40 | 10.0 0940-x0-AyA % | x| 89 31 47 | 108 45 61 | 133 70 84
950 | 10.0 0950-x0-AyA N ¢ 89 31 47 1103 45 61 133 70 84
9.52 | 10.0 |R840-0952-x0-AyA - | % 89 31 47 | 103 45 61 133 70 84
960 | 10.0 0960-x0-AyA % | % | 89 31 47 | 108 45 61 | 133 70 84
9.70 | 10.0 0970-x0-AyA Yoo % 89 31 47 1103 45 61 133 70 84
9.80 | 10.0 0980-x0-AyA % | % | 89 31 47 | 108 45 61 | 133 70 84
990 | 10.0 0990-x0-AyA ool ok 89 31 47 1103 45 61 133 70 84
992 | 10.0 0992-x0-AyA - | % 89 31 47 | 108 45 61 133 70 84
10.00 | 12.0 1000-x0-AyA % | % | 89 31 47 | 108 45 61 | 133 76 84
10.10 | 12.0 1010-x0-AyA % | %« | 102 34 55 | 118 50 71 | 140 76 91
1020 | 12.0 1020-x0-AyA e | % | 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
) Zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa. 2 Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
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ISO/ANSI WIERCENIE

BBl N Wiertta CoroDrill® Delta C - R840
M S Srednice wiertet: 3 — 20 mm
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-7 x Srednica wiertta (D)
- H Chwyt cylindryczny
Oznaczenie 2-3xD.¢ 4-5xD¢ 6-7xD¢
GC1220

De mm| dmp, 0M 12] |, Iy lg I, Iy lg I Iy lg
10.30 | 12.0 | R840-1030-x0-AyA Yo | % | 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
1032 | 12.0 1032-x0-AyA - | % |102 34 55 | 118 50 71 | 140 76 91
1040 | 12.0 1040-x0-AyA Y% | % | 102 34 55 [ 118 50 71 | 140 76 91
10.50 | 12.0 1050-x0-AyA v | k| 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
1060 | 12.0 1060-x0-AyA % | x| 102 34 55 | 118 50 71 | 140 76 91
10.70 | 12.0 1070-x0-AyA ¥ | % | 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
10.71 | 12.0 1071-x0-AyA - | % |102 34 55 | 118 50 71 | 140 76 91
10.80 | 12.0 1080-x0-AyA Y% | * | 102 34 55 [ 118 50 71 | 140 76 91
10.90 | 12.0 1090-x0-AyA Yo | % | 102 34 55 | 118 50 71 140 76 91
11.00 | 12.0 1100-x0-AyA Y% | * | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
11.10 | 12.0 |R840-1110-x0-AyA % | * | 102 35 55 | 118 51 71 | 152 84 101
11.11 | 12.0 1111-x0-AyA Y% | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
11.20 | 12.0 1120-x0-AyA Y% | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
11.30 | 12.0 1130-x0-AyA % | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
11.40 | 12.0 1140-x0-AyA w | k| 102 35 55 | 118 51 71 151 84 101
1150 | 12.0 1150-x0-AyA Y% | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
1151 | 12.0 1151-x0-AyA - | % ]102 3 55 | 118 51 71 | 151 84 101
1160 | 12.0 1160-x0-AyA Y% | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
11.70 | 12.0 1170-x0-AyA % | * | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
11.80 | 12.0 1180-x0-AyA Y | % | 102 35 55 | 118 51 71 151 84 101
11.90 | 12.0 |R840-1190-x0-AyA % | % [ 102 35 55 | 118 51 711151 84 101
12.00 | 12.0 1200-x0-AyA v | % | 102 35 55 | 118 51 71 | 151 84 101
12.10 | 14.0 1210-x0-AyA Y% | * | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1220 | 14.0 1220-x0-AyA - | * | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
12.30 | 14.0 1230-x0-AyA ¥ | | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1240 | 14.0 1240-x0-AyA % | % [ 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1250 | 14.0 1250-x0-AyA - | * | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1260 | 14.0 1260-x0-AyA % | % | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
1270 | 14.0 1270-x0-AyA v | % | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
12.80 | 14.0 1280-x0-AyA % | * | 107 38 60 | 124 55 77 | 160 89 107
13.00 | 14.0 | R840-1300-x0-AyA % | % [ 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.10 | 14.0 1310-x0-AyA - | % | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.25 | 14.0 1325-x0-AyA v | x| 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
1350 | 14.0 1350-x0-AyA % | % | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.75 | 14.0 1375-x0-AyA Y% | x| 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.80 | 14.0 1380-x0-AyA % | % [ 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
13.89 | 14.0 1389-x0-AyA - | % | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
14.00 | 14.0 1400-x0-AyA v | | 107 39 60 | 124 56 77 | 160 89 107
1425 | 16.0 1425-x0-AyA % | x| 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
14.29 | 16.0 1429-x0-AyA - | x| 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
1450 | 16.0 | R840 1450-x0-AyA % | x| 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
1469 | 16.0 1469-x0-AyA - | % [ 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
1475 | 16.0 1475-x0-AyA “ | x| 115 41 65 | 133 59 83 | - - -
14.80 | 16.0 1480-x0-AyA ¥ | x| 115 41 65 | 133 59 83 - - -
15.00 | 16.0 1500-x0-AyA % | x| 115 42 65 | 133 60 83 | - - -
15.50 | 16.0 1550-x0-AyA ¥ | x| 115 42 65 | 133 60 83 - - -
15.80 | 16.0 1580-x0-AyA % | * | 115 42 65 | 133 60 83 | - - -
15.87 | 16.0 1587-x0-AyA - | % [115 42 65 | 133 60 83 | - - -
16.00 | 16.0 1600-x0-AyA % | * | 115 42 65 | 133 60 83 | 178 105 128

) Zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa. 2 Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
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WIERCENIE ISO/ANSI

Wiertta CoroDrill® Delta C - R840 PN

Srednice wiertet: 3 — 20 mm M S

Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-7 x Srednica wiertta (D)

Chwyt cylindryczny - H

Oznaczenie 2-3xD 4-5xD¢ 6-7xD¢
GC1220
Dg mm| dmp [ I A A A A A A
16.08 | 18.0 | R840-1608-x0-AyA - | % | 1283 46 73 | 133 66 93 - - -
16.10 | 18.0 1610-x0-AyA % | * | 1283 46 73 | 143 66 93 | - - -
16.30 | 18.0 1630-x0-AyA - | % - - - - - - | 187 114 137
16.50 | 18.0 1650-x0-AyA v | * | 123 46 73 | 143 66 93 - - -
16.80 | 18.0 1680-x0-AyA % | * | 1283 46 73 | 143 66 93 | - - -
17.00 | 18.0 1700-x0-AyA Y | x| 128 47 73 | 143 67 93 - - -
17.46 | 18.0 1746-x0-AyA - | * | 123 47 73 | 143 67 93 | - - -
17.50 | 18.0 1750-x0-AyA % | * | 128 47 73 | 143 67 93 | - - -
17.80 | 18.0 1780-x0-AyA Yo | x| 128 47 73 | 143 67 93 - - -
18.00 | 18.0 | R840-1800-x0-AyA v | Kk | 128 47 73 | 143 67 93 - - -
18.50 | 20.0 1850-x0-AyA v | % | 131 49 79 | 1583 71 101 - - -
18.80 | 20.0 1880-x0-AyA Y% | % | 181 49 79 | 153 71 101 - - -
19.00 | 20.0 1900-x0-AyA % | % | 1381 50 79 | 153 72 101 - - -
19.05 | 20.0 1905-x0-AyA - | % |13 50 79 | 153 72 101 - - -
19.25 | 20.0 1925-x0-AyA - | % |13 50 79 | 153 72 101 - - -
19.30 | 20.0 1930-x0-AyA - | * | 131 50 79 | 158 72 101 - - -
19.50 | 20.0 1950-x0-AyA Y% | % | 181 50 79 | 153 72 101 - - -
19.80 | 20.0 1980-x0-AyA Y| % | 131 50 79 | 1583 72 101 - - -
20.00 | 20.0 2000-x0-AyA * | % | 181 50 79 | 153 72 101 - - -
1 Zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa. 2 Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
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ISO/ANSI

P N Wiertta CoroDrill® Delta C - R842
M S Srednice wiertet: 3 — 16 mm
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-5 x Srednica wiertta (D)
- H Chwyt cylindryczny
Oznaczenie 2-3xD¢ 4-5xD¢
GC1210

Dc mm| dmpy, o) 12 l Iy Ig I Iy lg
3.00 6.0 | R842-0300-x0-A0A Y 62 13 20 66 20 28
320 | 6.0 0320-x0-A0A e 62 13 20 66 20 28
3.30 6.0 0330-x0-A0A Ve 62 13 20 66 20 28
3.38 6.0 0338-x0-A0A Y 62 13 20 66 20 28
350 | 6.0 0350-x0-A0A s 62 14 20 66 20 28
4.00 6.0 0400-x0-A0A Ve 66 17 24 74 27 36
410 | 6.0 0410-x0-A0A ¥ 66 17 24 74 27 36
420 | 6.0 0420-x0-A0A s 66 17 24 74 27 36
4.30 6.0 0430-x0-A0A e 66 17 24 74 27 36
450 | 6.0 0450-x0-A0A ¥ 66 17 24 74 27 36
480 | 6.0 0480-x0-A0A e 66 18 28 74 27 36
5.00 6.0 | R842-0500-x0-A0A 5e 66 18 28 82 35 44
510 | 6.0 0510-x0-A0A e 66 18 28 82 35 44
5.20 6.0 0520-x0-A0A * 66 18 28 82 35 44
5.30 6.0 0530-x0-A0A e 66 18 28 82 35 44
550 | 6.0 0550-x0-A0A e 66 19 28 82 35 44
5.56 6.0 0556-x0-A0A ¥ 66 19 28 82 35 44
6.00 6.0 0600-x0-A0A Y 66 19 28 82 35 44
6.10 8.0 | R842-0610-x0-A1A Yo - - - 91 39 53
6.20 | 8.0 0620-x0-A1A ¥ - - - 91 39 53
6.30 8.0 0630-x0-A1A PAd 79 22 34 91 39 53
6.35 8.0 0635-x0-A1A Y - - - 91 39 53
6.50 | 8.0 0650-x0-A1A ¥ 79 22 34 91 39 53
6.60 8.0 0660-x0-A1A PAd - - - 91 39 53
6.70 | 8.0 0670-x0-A1A ¥ 79 22 34 91 39 53
6.80 | 8.0 0680-x0-A1A ¥ 79 22 34 91 39 53
6.90 | 8.0 0690-x0-A1A v 79 22 34 91 40 53
7.00 | 8.0 |R842-0700-x0-A1A ¥ 79 22 34 91 40 53
710 | 8.0 0710-x0-A1A Y - - - 91 40 53
714 | 8.0 0714-x0-A1A hs - - - 91 40 53
740 | 8.0 0740-x0-A1A e - - - 91 40 53
7.50 8.0 0750-x0-A1A e 79 28 41 91 40 53
7.80 8.0 0780-x0-A1A bAd - - - 91 40 53
794 | 8.0 0794-x0-A1A e 79 28 41 91 44 53
800 | 8.0 |R842-0800-x0-A1A ¥ 79 28 41 91 44 53
8.10 | 10.0 0810-x0-A1A PAd - - - 103 44 61
8.20 | 10.0 0820-x0-A1A ¥ 89 30 47 103 44 61
8.30 | 10.0 0830-x0-A1A v 89 30 47 103 44 61
8.40 | 10.0 0840-x0-A1A bAd 89 30 47 103 44 61
8.50 | 10.0 0850-x0-A1A ¥ 89 30 47 103 44 61
8.60 | 10.0 0860-x0-A1A v 89 30 47 103 44 61
8.70 | 10.0 0870-x0-A1A i 89 30 47 103 44 61
8.80 | 10.0 0880-x0-A1A P - - - 103 45 61
8.90 | 10.0 0890-x0-A1A v 89 30 47 103 45 61
9.00 | 10.0 |R842-0900-x0-A1A i 89 31 47 103 45 61
9.10 | 10.0 0910-x0-A1A e - - - 103 45 61
9.30 | 10.0 0930-x0-A1A ¥ - - - 103 45 61
9.40 | 10.0 0940-x0-A1A Y - - - 103 45 61
9.50 | 10.0 0950-x0-A1A s 89 31 47 103 45 61
9.52 | 10.0 0952-x0-A1A ¥ - - - 103 45 61
9.60 | 10.0 0960-x0-A1A PAd - - - 103 45 61
9.80 | 10.0 0980-x0-A1A o 89 31 47 103 45 61

1 Zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa. 2 Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
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ISO/ANSI

Wiertta CoroDrill® Delta C - R842 PN
Srednice wiertet: 3 — 16 mm M S
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-5 x Srednica wiertta (D)
Chwyt cylindryczny - H
Oznaczenie 2-3xD¢ 4-5xD.
GC1210
D, mm| dmp, o) 12 l, Iy Ig I, Iy I
10.00 | 10.0 |R842-1000-x0-A1A ¥ 89 31 47 103 45 61
10.10 | 12.0 1010-x0-A1A o 102 34 55 118 50 71
10.20 | 12.0 1020-x0-A1A A 102 34 55 118 50 71
10.30 | 12.0 1030-x0-A1A o 102 34 55 118 50 71
1040 | 12.0 1040-x0-A1A ¥ 102 34 55 118 50 71
10.50 | 12.0 1050-x0-A1A s 102 34 55 118 50 71
10.60 | 12.0 1060-x0-A1A s - - - 118 50 71
10.70 | 12.0 1070-x0-A1A A 102 34 55 118 50 71
10.80 | 12.0 1080-x0-A1A w 102 34 55 118 50 71
11.00 | 12.0 |R842-1100-x0-A1A o 102 35 55 118 51 71
11.10 | 12.0 1110-x0-A1A e - - - 118 51 71
11.20 | 12.0 1120-x0-A1A A - - - 118 51 71
11.50 | 12.0 1150-x0-A1A o 102 35 55 118 51 71
11.70 | 12.0 1170-x0-A1A ¥ - - - 118 51 71
11.80 | 12.0 1180-x0-A1A o - - - 118 51 71
12.00 | 12.0 |R842-1200-x0-A1A A 102 35 55 118 51 71
1210 | 14.0 1210-x0-A1A s 107 38 60 124 55 77
1220 | 14.0 1220-x0-A1A A 107 38 60 124 55 77
12.30 | 14.0 1230-x0-A1A A 107 38 60 124 55 77
1250 | 14.0 1250-x0-A1A ¥ 107 38 60 124 55 77
12.70 | 14.0 1270-x0-A1A ¥ 107 38 60 124 55 77
13.00 | 14.0 1300-x0-A1A ¥ 107 39 60 124 56 77
13.10 | 14.0 1310-x0-A1A A 107 39 60 124 56 77
13.25 | 14.0 1325-x0-A1A o - - - 124 56 77
13.50 | 14.0 1350-x0-A1A s 107 39 60 124 56 77
1400 | 14.0 |R842-1400-x0-A1A v | 107 39 60 124 56 77
1410 | 16.0 1410-x0-A1A A 115 4 65 133 59 83
1425 | 16.0 1425-x0-A1A o - - - 133 59 83
1429 | 16.0 1429-x0-A1A ¥ - - - 133 59 83
1450 | 16.0 1450-x0-A1A A 115 41 65 133 59 83
15.00 | 16.0 1500-x0-A1A e 115 42 65 133 60 83
1550 | 16.0 1550-x0-A1A A 115 42 65 133 60 83
15.87 | 16.0 1587-x0-A1A o 115 42 65 133 60 83
16.00 | 16.0 1600-x0-A1A ¥ 115 42 65 133 60 83
) Zewnetrzne doprowadzenie chtodziwa. 2 Wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
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ISO/ANSI

P N Wiertta CoroDrill® Delta C - R846
M S Srednice wiertet: 3 — 12 mm
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-5 x Srednica wiertta (D)
K H Chwyt cylindryczny
Oznaczenie 2-3xD¢ 4-5xD¢
GC1220
Demm | dmp, I, Iy Is I, Iy I
3.00 6.0 | R846-0300-x0-A1A IAd 62 13 20 66 20 28
4.00 6.0 0400-x0-A1A o 66 17 24 74 27 36
4.30 6.0 0430-x0-A1A Y 66 17 24 74 27 36
4.50 6.0 0450-x0-A1A IAd 66 17 24 74 27 36
4.80 6.0 0480-x0-A1A % 66 18 28 74 27 36
5.00 6.0 0500-x0-A1A IAd 66 18 28 82 35 44
5.10 6.0 0510-x0-A1A o 66 18 28 - - -
5.50 6.0 0550-x0-A1A e 66 19 28 - - -
5.55 6.0 0555-x0-A1A Y 66 19 28 - - -
5.60 6.0 0560-x0-A1A % 66 19 28 - - -
5.80 6.0 0580-x0-A1A IAS 66 19 28 82 35 44
6.00 6.0 | R846-0600-x0-A1A e 66 19 28 82 35 44
6.50 8.0 0650-x0-A1A IAd 79 22 34 - - -
6.60 8.0 0660-x0-A1A ¥ 79 22 34 - - -
6.70 8.0 0670-x0-A1A IAd 79 22 34 - - -
6.80 8.0 0680-x0-A1A IAS - - - 91 39 53
6.90 8.0 0690-x0-A1A e 79 22 34 - - -
7.00 8.0 0700-x0-A1A IAd 79 22 34 91 40 53
7.10 8.0 0710-x0-A1A % 79 28 41 - - -
7.30 8.0 0730-x0-A1A IAS 79 28 41 - - -
7.40 8.0 0740-x0-A1A Y 79 28 41 - - -
7.50 8.0 0750-x0-A1A Y 79 28 41 - - -
8.00 8.0 | R846-0800-x0-A1A IAS 79 28 41 91 40 53
8.10 10.0 0810-x0-A1A % 89 30 47 - - -
8.20 10.0 0820-x0-A1A Y 89 30 47 - - -
8.50 10.0 0850-x0-A1A IAS 89 30 47 103 44 61
8.60 10.0 0860-x0-A1A Yo 89 30 47 - - -
8.70 10.0 0870-x0-A1A IAd 89 30 47 - - -
9.00 10.0 0900-x0-A1A % 89 31 47 103 45 61
9.30 10.0 0930-x0-A1A IAs - - - 103 45 61
9.50 10.0 0950-x0-A1A o 89 31 47 - - -
9.60 10.0 0960-x0-A1A e 89 31 47 103 45 61
9.80 10.0 0980-x0-A1A IAd - - - 103 45 61
10.00 10.0 1000-x0-A1A % 89 31 47 103 45 61
10.20 12.0 1020-x0-A1A IAs 102 34 55 118 50 71
10.50 12.0 1050-x0-A1A o 102 34 55 - - -
11.00 12.0 1100-x0-A1A Y 102 35 55 118 51 71
12.00 12.0 1200-x0-A1A Y 102 35 55 118 51 71
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ISO/ANSI

Wiertta CoroDrill® Delta C - R850 PN
Srednice wiertet: 3 — 14 mm M S
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-3, 6-7 x Srednica wiertta (D )
Chwyt cylindryczny K H
Oznaczenie 2-3xD¢ 6-7xD¢
N20D
Demm | dmpy, I, Iy lg I, Iy I
5.00 6.0 | R850-0500-x0-A1A IAe 66 18 28 93 42 50
5.10 6.0 0510-x0-A1A Y 66 18 28 93 42 50
5.16 6.0 0516-x0-A1A Y 66 18 28 93 42 50
5.20 6.0 0520-x0-A1A Y 66 18 28 93 42 50
5.30 6.0 0530-x0-A1A Y 66 18 28 93 42 50
5.40 6.0 0540-x0-A1A IAs 66 18 28 93 42 50
5.50 6.0 0550-x0-A1A Y 66 19 28 93 42 50
5.56 6.0 0556-x0-A1A 1Ad 66 19 28 93 42 50
5.60 6.0 0560-x0-A1A e 66 19 28 93 42 50
5.70 6.0 0570-x0-A1A Y 66 19 28 93 42 50
5.80 6.0 0580-x0-A1A PAd 66 19 28 93 42 50
5.90 6.0 0590-x0-A1A Y 66 19 28 93 42 50
5.95 6.0 0595-x0-A1A Yo 66 19 28 93 42 50
6.00 8.0 | R850-0600-x0-A1A bAY 66 19 28 93 42 50
6.10 8.0 0610-x0-A1A Yo 79 22 34 105 49 59
6.20 8.0 0620-x0-A1A IAs 79 22 34 105 49 59
6.30 8.0 0630-x0-A1A Y 79 22 34 105 49 59
6.35 8.0 0635-x0-A1A IAs 79 22 34 105 49 59
6.40 8.0 0640-x0-A1A Y 79 22 34 105 49 59
6.50 8.0 0650-x0-A1A Yo 79 22 34 105 49 59
6.60 8.0 0660-x0-A1A IAs 79 22 34 105 49 59
6.70 8.0 0670-x0-A1A Y 79 22 34 105 49 59
6.75 8.0 0675-x0-A1A IAs 79 22 34 105 49 59
6.80 8.0 0680-x0-A1A Y 79 22 34 105 49 59
6.90 8.0 0690-x0-A1A * 79 22 34 105 49 59
7.00 8.0 | R850-0700-x0-A1A IAd 79 22 34 105 49 59
7.10 8.0 0710-x0-A1A Y 79 28 41 105 56 67
7.14 8.0 0714-x0-A1A e 79 28 41 105 56 67
7.20 8.0 0720-x0-A1A Y 79 28 41 105 56 67
7.30 8.0 0730-x0-A1A * 79 28 a1 105 56 67
7.40 8.0 0740-x0-A1A Y 79 28 41 105 56 67
7.50 8.0 0750-x0-A1A Y 79 28 41 105 56 67
7.60 8.0 0760-x0-A1A IAs 79 28 a4 105 56 67
7.70 8.0 0770-x0-A1A Y 79 28 41 - - -
7.80 8.0 0780-x0-A1A Yo 79 28 41 105 56 67
7.90 8.0 0790-x0-A1A Y 79 28 41 105 56 67
7.94 8.0 0794-x0-A1A Y 79 28 41 105 56 67
8.00 8.0 | R850-0800-x0-A1A IAs 79 28 41 105 56 67
8.10 10.0 0810-x0-A1A ¥ 89 30 47 120 62 75
8.20 10.0 0820-x0-A1A PAS 89 30 47 120 62 75
8.30 10.0 0830-x0-A1A $Ad 89 30 47 120 62 75
8.33 10.0 0833-x0-A1A PAe 89 30 47 - - -
8.40 10.0 0840-x0-A1A Y 89 30 47 120 62 75
8.50 10.0 0850-x0-A1A ¥ 89 30 47 120 62 75
8.60 10.0 0860-x0-A1A PAS 89 30 47 120 62 75
8.70 10.0 0870-x0-A1A ¥ 89 30 47 120 62 75
8.73 10.0 0873-x0-A1A ¥ 89 30 47 120 62 75
8.80 10.0 0880-x0-A1A Y 89 30 47 120 62 75
8.90 10.0 0890-x0-A1A ¥ - - - 120 62 75
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ISO/ANSI

P N Wiertta CoroDrill® Delta C - R850
M S Srednice wiertet: 3 — 14 mm
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-3, 6-7 x Srednica wiertta (D )
K H Chwyt cylindryczny
Oznaczenie 2-3xD¢ 6-7xD¢
N20D
Demm| dmp, A Iy Is I, Iy s
9.00 10.0 | R850-0900-x0-A1A Y 89 31 47 133 70 84
9.10 10.0 0910-x0-A1A % 89 31 47 133 70 84
9.13 10.0 0913-x0-A1A IAd 89 31 47 133 70 84
9.20 10.0 0920-x0-A1A % 89 31 47 133 70 84
9.30 10.0 0930-x0-A1A IAe 89 31 47 133 70 84
9.40 10.0 0940-x0-A1A N 89 31 47 133 70 84
9.50 10.0 0950-x0-A1A % 89 31 47 133 70 84
9.52 10.0 0952-x0-A1A IAS 89 31 47 133 70 84
9.60 10.0 0960-x0-A1A % 89 31 47 133 70 84
9.70 10.0 0970-x0-A1A IAe 89 31 47 133 70 84
9.80 10.0 0980-x0-A1A o 89 31 47 133 70 84
9.90 10.0 0990-x0-A1A e 89 31 47 133 70 84
9.92 10.0 0992-x0-A1A IAS - - - 133 70 84
10.00 10.0 | R850-1000-x0-A1A Y 89 31 47 133 70 84
10.10 12.0 1010-x0-A1A IAS 102 34 55 140 76 91
10.20 12.0 1020-x0-A1A Y 102 34 55 140 76 91
10.30 12.0 1030-x0-A1A Y 102 34 55 140 76 91
10.32 12.0 1032-x0-A1A bAS 102 34 55 140 76 91
10.40 12.0 1040-x0-A1A Y 102 34 55 140 76 91
10.45 12.0 1045-x0-A1A IAd 102 34 55 - - -
10.50 12.0 1050-x0-A1A Y 102 34 55 140 76 91
10.60 12.0 1060-x0-A1A Y 102 34 55 140 76 91
10.70 12.0 1070-x0-A1A bAS 102 34 55 140 76 91
10.71 12.0 1071-x0-A1A Y 102 34 55 140 76 91
10.80 12.0 1080-x0-A1A IAd - - - 140 76 91
10.90 12.0 1090-x0-A1A Y 102 34 55 - - -
11.00 | 12.0 [R850-1100-x0-A1A e 102 35 55 151 84 101
11.10 12.0 1110-x0-A1A N 102 35 55 151 84 101
1.1 12.0 1111-x0-A1A % 102 35 55 151 84 101
11.20 12.0 1120-x0-A1A IAd 102 35 55 151 84 101
11.50 12.0 1150-x0-A1A % 102 35 55 151 84 101
11.60 12.0 1160-x0-A1A Y 102 35 55 151 84 101
11.70 12.0 1170-x0-A1A IAd - - - 151 84 101
11.80 12.0 1180-x0-A1A % 102 35 55 151 84 101
11.90 12.0 1190-x0-A1A IAS 102 35 55 151 84 101
12.00 12.0 | R850-1200-x0-A1A Y 102 35 55 151 84 101
1210 14.0 1210-x0-A1A IAS 107 38 60 160 89 107
12.20 14.0 1220-x0-A1A e 107 38 60 160 89 107
12.30 14.0 1230-x0-A1A IAe 107 38 60 160 89 107
12.40 14.0 1240-x0-A1A e 107 38 60 - - -
12.50 14.0 1250-x0-A1A Y 107 38 60 160 89 107
12.60 14.0 1260-x0-A1A bAY 107 38 60 - - -
12.70 14.0 1270-x0-A1A i 107 38 60 160 89 107
12.80 14.0 1280-x0-A1A bAY 107 38 60 - - -
13.00 14.0 1300-x0-A1A e 107 39 60 160 89 107
13.10 14.0 1310-x0-A1A Y 107 39 60 - - -
13.25 14.0 1325-x0-A1A IAd 107 39 60 160 89 107
13.50 14.0 1350-x0-A1A i 107 39 60 160 89 107
13.80 14.0 1380-x0-A1A bAY 107 39 60 - - -
14.00 14.0 1400-x0-A1A e 107 39 60 160 89 107
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WIERCENIE

Wiertta CoroDrill® Delta C

Parametry skrawania (wartoSci poczatkowe)

1ISO/ANSI

MS
K H

Materiat Srednica | Gatunek | Predkosé Posuw
- wiertta skrawania, mm/obr
(7] m/min
=
‘3‘
@ |CMC HB Dc mm Ve fn
3.00- 6.00 0.10-0.20
) 6.01-10.00 0.14-0.30
02.1 | Stal niskostopowa 180 10.01-14.00 GC1220 70-120 018-0.35
14.01-20.00 0.20-0.40
3.00- 6.00 0.08-0.14
6.01-10.00 0.08-0.20
g I nierd 122 -
05.21| Stal nierdzewna 180 10.01-14.00 GC1220 40-80 012-0.22
14.01-20.00 0.14-0.24
3.00- 6.00 0.15-0.25
6.01-10.00 0.20-0.35
122! -
10.01-14.00 Ge1220 70-130 0.30-0.55
08.2 | Zeliwo szare 260 14.01-20.00 0.35-0.55
3.00- 6.00 0.15-0.25
6.01-10.00 | GC1210 100-140 0.20-0.35
10.01-14.00 0.30-0.55
3.00- 6.00 0.15-0.25
6.01-10.00 0.20-0.40
10.01-14.00 | 81220 | 120-230 0.30-0.50
N 2021 » 45 | _1401-20.00 0.40-0.60
21| Stopy aluminium 3.00- 6.00 0.15-0.25
6.01-10.00 0.20-0.40
10.01-14.00 | 200 120-230 0.30-0.50
14.01-20.00 0.40-0.60
3.00- 6.00 0.06-0.12
6.01-10.00 0.08-0.15
5 Z 122! -
s 20.22 | Superstopy zaroodporne 350 10.01-12.00 GC1220 10-25 0.08-0.15
14.01-20.00 0.10-0.16
3.00- 6.00 0.06-0.10
6.01-10.00 0.08-0.12
H | 04.1 | Stale bardzo twarde 50 HRC 10.01-14.00 GC1220 15-25 0.10-0.15
14.01-20.00 0.12-0.18
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WIERCENIE

Wiertto na ptytki wymienne CoroDrill® 880

Wybér narzedzia

ISO/ANSI

MS
K H

Dlugos¢ wiertta

Ptytka zewnetrzna
@ Ptytka centralna

Dla najlepszej stabilnos¢ obrobki i tolerancji otworu stosowaé nalezy wiertto
o mozliwiej najmniejszej dtugosci I4.
Maksymalna gtebokoS¢ otworu jest funkcja jego Srednicy Dg i glebokosci 4.

Definicja glebokosci wiercenia, I,

Dwa ostrza
12.00-13.99 mm

Cztery ostrza
14.00-63.00 mm

~Ip, -

c
Operacje:
Wiercenie tradycyjne  Interpolacja Srubowa Regulacja Wykonanie stopni i faz Powierzchnie

promieniowa wiertta

104 SN

zaKrzywione



1ISO/ANSI WIERCENIE
. N Wiertto na ptytki wymienne CoroDrill® 880

M S
- H Wyboér geometrii i gatunku

Posuw/geometria

-MS\ -GM
Geometrie zoptymalizowane Lekkie skrawanie Dobre warunki i obrébka zgrubna
Geometria -LM jest najlepszym Pierwszy wybor do lekkiej obrobki. Pierwszy wybor do stali i zeliwa. Posiada
wyborem do materiatow dajacych Krotki i ptytki tamacz wiérow wzmacniane krawedzie skrawajace i duze
dtugie wibry. Pracuje z posuwami od zapewnia doskonata kontrole promienie narozy. Posuwy od niskich do
niskich do umiarkowanych. wioréow w zakresie zalecanych wysokich.
Geometria -MS posiada ostre posuwow. Mate promienie narozy
krawedzie najlepsze do materiatow ~ 0ZNaczaja niskie ugiecie wiertta. -GT

grupy 1SO-M. Pracuje z posuwami od Praf:uje z posuwami od niskich do

niskich do umiarkowanych. umiarkowanych. Trudne warunki
Do wszystkich materiatow
w przypadku ciezkich warunkéw pracy.
Posiada bardzo wytrzymate, wzmacniane
krawedzie.

Stanowi pierwszy wybor w niestabilnych
warunkach i obrébce przerywanej.

Obszary zastosowania, geometria/gatunki Pracuje w zakresie posuwow od niskich

do wysokich.
ISO/ANSI Wielkos¢ | Zakres Pierwszy wybor
plytki $rednic O ®
01-03 | 12.00-19.99 LM / GCA4044
Stal Niskoweglowa| —04-09  [20.00-63.00 LM / GC4024 LM 7 GC1044
Wysokoweglowa 01-03 12.00-19.99 GR / GC4044 GR/ GC1044
04-09 | 20.00-63.00 GR / GC4024
01 12.00-13.99 LM / GC4044 LM / GC1044
M| Stal 02-06 | 14.00-35.99 MS / GC2044 LM / GC1144
nierdzewna
07-09  |36.00-63.00 LM / GC4024 LM / GC1044
01-03  [12.00-19.99 GR / GC4044
Zeliwo GR / GC1044
04-09  |20.00-63.00 GR / GC4024
01-02  [12.00-16.49 LM / GC4044 LM / GC1044
N Metale
HlierelEr 03-09 | 16.50-63.00 LM / H13A LM / H13A
, 01-02  [12.00-16.49 LM / GCA044 LM / GC1044
S Materiaty
zaroodporne 03-09 |16.50-63.00 LM / H13A LM / H13A
, 01 12.00-13.99 GR / GC4044 GR/ GC1044
H Materiaty
Laiionane 02-09 | 14.00-63.00 GM / GC4044 GR/ GC1044
(O Plytka zewnetrzna @ Ptytka centralna
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WIERCENIE

Wiertta CoroDrill® 880
Srednice wiertet: 12 — 29,5 mm
Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-3-4-5 x Srednica otworu (D)

, D, 12 -13.99 mm D, 14 -63 mm
s
—y
il 4 [ — ]
— o PR Sy 7N dm,
e oSl ] @
7\ K =79°
Chwyt cylindryczny - ze Scieciem wg I1ISO 9766 I, = dfugos¢ programowa
De  |Maks 2xDg¢ 3x D¢ 4xDg¢
mm | D¢? dMm | Oznaczenie lis 14" | 0znaczenie lts 14" | 0znaczenie s 14"
12 12.5 880-D1200L20-02 39 24 |880-D1200L20-03 51 36 | 880-D1200L20-04 63 48
12.5 | 13.0 D1250L20-02 41 25 D1250L20-03 53 38 D1250L20-04 66 50
12.7 | 13.2 20 D1270L20-02 41 25 D1270L20-03 54 38 D1270L20-04 66 51 D
13 13.5 D1300L20-02 42 26 D1300L20-03 55 39 D1300L20-04 68 52
13.5 | 14.0 D1350L20-02 43 27 D1350L20-03 56 41 D1350L20-04 70 54
14 15 880-D1400L20-02 44 28 | 880-D1400L20-03 58 42 | 880-D1400L20-04 72 56
14.5 |15.4 D1450L20-02 46 29 D1450L20-03 60 44 D1450L20-04 75 58
15 15.8 20 D1500L20-02 47 30 D1500L20-03 62 45 D1500L20-04 77 60 P
15.5 | 16.1 D1550L20-02 49 31 D1550L20-03 64 47 D1550L20-04 79 62
16 |16.6 D1600L20-02 51 32 D1600L20-03 66 48 D1600L20-04 82 64
16.5 | 17.7 20 880-D1650L20-02 52 33| 880-D1650L20-03 68 50 | 880-D1650L20-04 84 66 N
17 18.2 D1700L20-02 53 34 D1700L20-03 69 51 D1700L20-04 86 68
17.5|118.5 880-D1750L25-02 55 35 |880-D1750L25-03 72 53 | 880-D1750L25-04 89 70
18 |18.8 D1800L25-02 56 36 D1800L25-03 73 54 D1800L25-04 91 72 IN
18.5119.3 25 D1850L25-02 57 37 D1850L25-03 75 56 D1850L25-04 93 74
19 |19.6 D1900L25-02 58 38 D1900L25-03 76 57 D1900L25-04 95 76
19.5 | 20.1 D1950L25-02 60 39 D1950L25-03 79 59 D1950L25-04 99 78
20 |21.8 880-D2000L25-02 61 40 | 880-D2000L25-03 81 60 | 880-D2000L25-04 101 80
20.5 | 22.1 - D2050L25-03 82 62 - IN
20.9 | 225 25 - D2090L25-03 84 63 -
21 22.6 D2100L25-02 64 42 D2100L25-03 84 63 D2100L25-04 105 84
21.5122.9 - D2150L25-03 86 65 -
22 |23.2 880-D2200L25-02 66 44 | 880-D2200L25-03 87 66 | 880-D2200L25-04 109 88
225|235 - D2250L25-03 90 68 - N
23 |24.0 25 D2300L25-02 69 46 D2300L25-03 91 69 D2300L25-04 114 92
23.5|24.3 - D2350L25-03 93 71 -
23.9 | 245 - D2390L25-03 95 72 -
24 26.2 880-D2400L25-02 71 48| 880-D2400L25-03 95 72 | 880-D2400L25-04 119 96
245 |26.5 o5 - D2450L25-03 97 74 - E
25 |27.0 D2500L25-02 74 50 D2500L25-03 99 75 D2500L25-04 124 100
255|274 - D2550L25-03 100 77 -
26 |27.8 880-D2600L32-02 77 52| 880-D2600L32-03 102 78 | 880-D2600L32-04 128 104
26.4 | 28.0 - D2640L32-03 104 79 - IN
26.5 | 28.1 32 - D2650L32-03 104 80 -
27 284 D2700L32-02 79 54 D2700L32-03 105 81 D2700L32-04 132 108
27.5|28.7 - D2750L32-03 108 83 -
28 |29.2 880-D2800L32-02 82 56 | 880-D2800L32-03 109 84 | 880-D2800L32-04 137 112
28.5|29.5 - D2850L32-03 111 86 -
29 |30.0 32 D2900L32-02 84 58 D2900L32-03 112 87 D2900L32-04 141 116 »
29.4 |130.2 - D2940L32-03 115 88 -
29.5 | 30.3 - D2950L32-03 115 89 -

1 Maks. gtebokos¢ otworu.
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2) Przy maksymalnej wartosci regulacji promieniowe;j.
5 x D¢, patrz katalog gtéwny.
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ISO/ANSI WIERCENIE

BPI N Wiertta CoroDrill® 880
(e]
M S @
. H Ptytki do CoroDrill 880
Plytki
©® = plytka centralna
O = plytka zewnetrzna
M N S H
N
Dc :c: vvvvvvququvvv#%vv%vv#v;ﬁ)vvv
3 31581331313 3I82 31358882 332 3|2 232383
mm S |Oznaczenie T T | N F T T | T T T T~ [T I~ [~ N F [T | T | T
12 880-010203H-C-GR ® |x % * Y % *
]g? o1 010203H-C-LM ® | * % * * %
13 880-0102W04H-P-GR ) e v | % oo e v | % o
135 0102W04H-P-LM | O 'S Y| % N * * ol
880-020204H-C-GR ® ¥ o ¥
14 020204H-C-GM ® |* % N P % *
145 020204H-C-LM ® | % P * *|
15" | oo | 880-0202WO5H-P-GR ) % | o * s e s
155 0202W04H-P-GM | O 2| | P 2| % P o %
18" 0202WO05H-P-GT |G e ve| e[| e[ % e el
0202WO5H-P-LM | O e s | | ve | Yo |ve| % * * et
0202WO05H-P-MS |G * P
16.5 880-030305H-C-GR ® e * e e
17 030305H-C-GM ® |* ik P e P *
030305H-C-LM ® * e e * 3|3 *
17.5 03 | 880-0303WOBH-P-GR ) e[ % oo | % s Y Y
18 0303WO5H-P-GM | O to| |3 S I B B B e RS ¥ e o %
18.5 0303W06H-P-GT ) e ve|d e[ e e[ % Y el
19 0303WO06H-P-LM | O e ve| % D PR g I P P R B P B P K| [l
19.5 0303WOBH-P-MS | O * Y
20
20.5 880-040305H-C-GR ® * e Y
20.9 040305H-C-GM ® | P P o ¥ *
21 040305H-C-LM ® * Y Yelse| | H|ve| *
215 |4 |880-0403W07TH-PGR | ® || RN N W A L EE
22 0403WO5H-P-GM  |O | |&|%| |# vl |ve| el | % o o %
22,5 0403WO7H-P-GT | O o |se| el ¥ |2 o v 3 e P et
23 0403WO7H-P-LM | O | |3¢|% 3| el ve | [se |l ve|selse] (v b P R
23.5 0403WO7H-P-MS | O * e
23.9
24
245
25
255 880-050305H-C-GR ® P * % 5
26 050305H-C-GM ® | ¥ P o P *
26.4 050305H-C-LM ® % el % ¥ Yol e| | He|ve| *|%
26.5 | 5 | 880-0503W08H-P-GR | O K| o[ fe| ¥ || e Fo % el #e
27 0503W05H-P-GM | O 2| |% eI P P e RS e e Yo%
27.5 0503WO08H-P-GT | O o ¥ v o[ fe| ¥ e v o % e He
28 0503W08H-P-LM | O *o| | # el el el e e e[| Kle| [l
28.5 0503WO08H-P-MS | O * P
29
29.4
29.5
SANDVIK
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WIERCENIE

Wiertta CoroDrill® 880

Srednice wiertet: 30 — 63 mm

Maks. gtebokoS¢ otworu: 2-3-4-5 x Srednica wiertta (D)

I1s
f—
_ ? T
K 88° D, -} - dmy,
\ e i
Chwyt cylindryczny - ze Scieciem wg ISO 9766 1, = dtugoS¢ programowa
De  |Maks 2xDg¢ 3xDg¢ 4x D¢
mm | D¢” |dMm | oznaczenie hs 14" | oznaczenie hs 14" | oznaczenie hs la”
30 |32.2 32 880-D3000L32-02 87 60 |880-D3000L32-03 117 90 |880-D3000L32-04 147 120
30.5 |32.6 - D3050L32-03 118 92 -
31 33.0 880-D3100L40-02 90 62 | 880-D3100L40-03 121 93 | 880-D3100L40-04 152124
31.5 334 - D3150L40-03 122 95 -
32 |33.7 |40 D3200L40-02 92 64 D3200L40-03 124 96 D3200L40-04 156 128
32.5 | 34.1 - D3250L40-03 126 98 -
33 |345 D3300L40-02 95 66 D3300L40-03 128 99 D3300L40-04 161132
33.5|34.9 880-D3350L40-03 130101 -
34 |353 880-D3400L40-02 98 68 D3400L40-03 131 102 | 880-D3400L40-04 165136
34.5 |35.6 |40 - D3450L40-03 134 104 -
35 36.0 D3500L40-02 101 70 D3500L40-03 135105 D3500L40-04 170140
35.5 | 36.4 - D3550L40-03 137 107 -
36 |38.8 880-D3600L40-02 104 72 | 880-D3600L40-03 139108 | 880-D3600L40-04 175144
37 39.5 D3700L40-02 105 74 D3700L40-03 142111 D3700L40-04 179148
38 |40.3 40 D3800L40-02 108 76 D3800L40-03 146114 D3800L40-04 184 152
39 |41.0 D3900L40-02 110 78 D3900L40-03 149117 D3900L40-04 188 156
40 |41.8 D4000L40-02 113 80 D4000L40-03 153120 D4000L40-04 193 160
41 42.5 D4100L40-02 117 82 D4100L40-03 157 123 D4100L40-04 198 164
42 43.3 880-D4200L40-02 119 84 |880-D4200L40-03 160 126 | 880-D4200L50-04 202 168
43 144.0 D4300L40-02 122 86 D4300L40-03 164 129 D4300L50-04 207 172
44 1470 880-D4400L40-02 124 88 | 880-D4400L40-03 167 132 | 880-D4400L50-04 211176
45 478 D4500L40-02 127 90 D4500L40-03 172135 D4500L50-04 217 180
46 |486| 88 D4600L40-02 130 92 D4600L40-03 176138 D4600L50-04 222184
47 1492 | 1 D4700L40-02 132 94 D4700L40-03 179141 D4700L50-04 226 188
48 |50.0 EE EE D4800L40-02 135 96 D4800L40-03 183144 D4800L50-04 231 192
49 |508| 5B D4900L40-02 137 98 D4900L40-03 186 147 D4900L50-04 235196
50 |516| 4+ D5000L40-02 140100 D5000L40-03 190 150 D5000L50-04 240 200
51 52.2 5 5 D5100L40-02 144102 D5100L40-03 194 153 D5100L50-04 245204
52 53.0 a a D5200L40-02 146104 D5200L40-03 197 156 D5200L50-04 249 208
53 57.0 mama 880-D5300L40-02 149106 | 880-D5300L40-03 201 159 | 880-D5300L50-04 254212
54 578 | QQ D5400L40-02 151108 D5400L40-03 204 162 D5400L50-04 258216
55 584 | XX D5500L40-02 154110 D5500L40-03 209 165 D5500L50-04 264 220
56 |592 N D5600L40-02 157 112 D5600L40-03 213168 D5600L50-04 269 224
57 60.0 D5700L40-02 159114 D5700L40-03 216171 D5700L50-04 273228
58 60.8 D5800L40-02 162116 D5800L40-03 220174 D5800L50-04 278232
59 61.4 D5900L40-02 164 118 D5900L40-03 223177 -
60 62.2 D6000L40-02 167 120 D6000L40-03 227 180 -
61 63.0 D6100L40-02 171122 D6100L40-03 232183 -
62 63.6 D6200L40-02 173124 D6200L40-03 235186 -
63 64.4 D6300L40-02 176126 D6300L40-03 239189 -
' Maks. gtebokos¢ otworu. 2) Przy maksymalnej wartoSci regulacji promieniowej.

5 x D¢, patrz katalog gtéwny.
SANDVIK
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ISO/ANSI WIERCENIE

PPl N Wiertta CoroDrill® 880
(o]
M S @
- H Ptytki do CoroDrill 880
Plytki
® = plytka centralna
O = plytka zewnetrzna
R ™ N s H
D 12 NI IRIE I R AR I R R A A R I R R R A A A Y AR
(o} = - NS T NN TSSO TN T
mm | g . SIS i S S S S S e S e bt b S e R
2 |Oznaczenie
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31 880-060406H-C-GR o |% Y * Y ¥
31.5 060406H-C-GM O |% % ¥ Yo % *
32 060406H-C-LM O |% | % Yol v %] *
325 |06 | 880-0604W10H-P-GR | O %
0604WO0BH-P-GM | O | |[# || |# Yol (sl |else] s Y Y o %
335 0604WO0BH-P-LM | O | |¥ Y e * P Yo
34 0604WO08H-P-MS | O * ¥
345
35
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36
gg 880-070406H-C-GR ® | e * %
o 070406H-C-GM ® |¥ e e Y N *
20 o7 070406H-C-LM O % * Y Y *| *
41 880-0704W12H-P-GR | O Y Yol |+ H ¥ Y
0704WOBH-P-GM | O | |¥c|%c| [#| |%| || |%| [|#e| |& ¥ ¥ | %
42 0704W10H-P-LM | O | |¥ Y x| || | pre e *lwl %
43
44
45 880-080508H-C-GR ® %
46 080508H-C-GM @ |% o e % % *
jg o8 080508H-C-LM ® 2l % *
49 880-0805W12H-P-GR | O Yo
50 0805WO8H-P-GM | O | |[#|e| [#| [%| || [#| [elee| |% Yo Y | %
51 0805W10H-P-LM | O | |# e ¥ * * Yo
52
53
54
59 880-090608H-C-GR | @ |k #
56 090608H-C-GM ® |# e % % % *
gg 09 090608H-C-LM ® % Pl [ *
59 880-0906W12H-P-GR | O * Yo e ¥ Y
60 0906WOBH-P-GM | O | |sc|se| |%| |¥| || |¥| ||| | Yo o ek
61 0906W10H-P-LM | O | | x| k| % * * | % %
62
63
SANDVIK

199




ISO/ANSI
M S
i H

Sci poczatkowe)

Drukiem wyttuszczonym podano zalecany gatunek,

Parametry skrawania (warto

-
- geometrie i parametry skrawania

1 Wiertta CoroDrill® 880
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WIERCENIE

Drukiem wyttuszczonym podano zalecany gatunek,

Parametry skrawania (warto$ci poczatkowe)
geometrie i parametry skrawania

BBl N Wiertta CoroDrill® 880
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NARZEDZIA MODULOWE
y Modutowy system narzedziowy

Coromant Capto®
Standard ISO 26623

To samo mocowanie na wszystkich Coromant Capto® — oczywisty wybor
obrabiarkach Coromant Capto wiele razy udowodnito, ze spetnia
Coromant Capto® jest otwartym systemem wymagania szerokiego zakresu réznych operacji, tak
modutowym, ktéry umozliwia zastosowanie jed- na starszych, jak i nowoczesnych, wielozadaniowych
nego tylko systemu narzedziowego dla catego obrabiarkach.

zaktadu obrébkowego. Wykorzystuje sie zawsze Coromant Capto jest jedynym prawdziwie uniwersal-
ten sam podstawowy typ ztgcza! nym systemem narzedziowym do wszystkich operacji
Ogromne oszczednosci w kosztach narzedzi skrawania metalu - niezaleznie od typu obrabiarki
przychodza wraz z duzym potencjatem standa- i wrzeciona. Ze ztaczem Coromant Capto we wrze-
ryzacyjnym Coromant Capto. cionie zyskaja Panstwo co$ specjalnego.

Kapitat zainwestowany w Coromant Capto moze
zostaé spozytkowany na wszystkich Panstwa
obecnych i przysztych obrabiarkach.

Mozna uniknaé zakupu drogich oprawek spe-
cjalnych. Gotowe narzedzie moze byé bowiem
z tatwos$cia ztozone z elementéw systemu

Coromant Capto.

To samo mocowanie do ...

FREZOWANIA

WIERCENIA

Pomystowe mocowanie —
stozek o przekroju wielokata TOCZENIA

Moment rozktada sie symetrycznie na
powierzchniach wielokata, bez nagtych
skokéw obciazenia, niezaleznie od
obrotéw, dajac uktad samocentrujacy
sie.

202



NARZEDZIA MODULOWE
Modutowy system narzedziowy y
Coromant Capto®
Standard ISO 26623

Coromant Capto®- mozliwosci

Szeroki asortyment narzedzi jest istothym elementem catej koncepcji Coromant Capto.
Wszystkie dostepne zasoby i know-how Sandvik Coromant, Swiatowego lidera wsrod
dostawcow narzedzi, zostaty wykorzystane by opracowac i wyprodukowaé mozliwie
najlepsze narzedzia skrawajgce do wszystkich typéw obrabiarek.

Narzedzia tokarskie

W toczeniu ogdlnym system ptytek

ujemnych T-Max P i dodatnich CoroTurn®
107 pozwala osiagnac produktywnosé

na podstawowym i wysokim poziomie.

Najwyzszy poziom produktywnosci
w przecinaniu i toczeniu rowkow
mozna uzyskac z pomoca narzedzi
systemu CoroCut®, a w przypadku
toczenia gwintéw oczywistym
wyborem jest system

CoroThread® 266.

Obrobka otworow

Program narzedzi wiertarskich i wytaczar-
skich CoroDrill® oraz CoroBore® , zawiera
szeroka oferte wysokowydajnych narzedzi do
obrébki otworéw. Niezaleznie od rodzaju
otworu mozemy zaoferowaé Pafstwu

Narzedzia frezarskie

Sandvik Coromant oferuje petny asorty-
ment narzedzi frezarskich. W rodzinie
frezow CoroMill® zawsze znajdg Panstwo
glowice, ktora doskonale pasuje do
Panstwa wymagan. CoroMill® jest sys-

odpowiednie narzedzie dla uzyska-

. nia najwyzszej produktywnosci

w duzej rozpietosci Srednic. Dostep-
ne sa narzedzia petnoweglikowe i na
ptytki wymienne.

temem wszechstronnym, znajdujacym
zastosowanie we frezowaniu czotowym,
walcowo-czotowym i profilowaniu.

Mocowanie narzedzi

Nowoczesne obrabiarki i narzedzia stawiajg wyzsze
wymagania wzgledem uchwytéw narzedziowych.

W szczegblnosci jezeli mowa o wierttach i frezach
petnoweglikowych pracujacych z wysokimi predkosciami
skrawania, gdzie ze wzgledu na wydtuzenie trwatosci
narzedzi bicie musi byé jak najmniejsze.

Hydro-Grip® spetnia wszystkie wymagania odnosnie
uchwytu narzedziowego. Dostepne sa rézne rodzaje
adapteréw, aby pomo6c w zbudowaniu zestawu

o0 najbardziej korzystnej dtugosci.

Po wiecej informacji o naszym szerokim programie narzedzi Coromant Capto prosimy o kontakt z najblizszym
przedstawicielem Sandvik Coromant, zapoznanie sie z naszym szerokim asortymentem publikacji lub odwiedzenia
strony internetowej www. sandvik.coromant.com/pl.
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Porady praktyczne
Konserwacja narzedzi

Gniazdo ptytki podporowej i skrawajacej
Sprawdzi¢ uszkodzenia ptytki podporowe;j.

Wyczysci¢ gniazdo ptytki, skontrolowaé stan uszkodzen oraz
podparcie ostrza.

Jezeli jest to konieczne, obroci¢ ptytke podporowa lub jg
wymienic.

Prawidtowo utozy¢ ptytke wzgledem powierzchni
podporowych.

WAZNE JEST, aby naroza ptytki podporowej nie byty obijane
podczas skrawania i obstugi.

Sruby mocujace
Stosowac wtasciwy moment dokrecajac Srube.

Staranne smarowanie $rub zabezpiecza przed ich
zakleszczaniem sie. Srodek smarujacy powinien byé
natozony na gwint oraz na dolng powierzchnie tba Sruby.

Sruby zuzyte nalezy wymienié.
Stosowaé wiasciwe klucze.

Powierzchnie bazowe

Zawsze nalezy sprawdzi¢ powierzchnie podporowe oraz
powierzchnie bazowe oprawek tokarskich, frezarskich oraz
wiertet.

Nalezy sprawdzi¢ czy nie ma uszkodzen i zabrudzen.

W operacjach wytaczania szczeg6inie istotne jest bardzo
dobre zamocowanie narzedzia. Jesli trzonek nie jest
podparty na catej swej dtugosci, do miejsca gdzie konczy
sie uchwyt, wéwczas rosnie jego wysieg, co moze by¢
przyczyna drgan.
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Porady praktyczne BmFO
MO
HERO.

Bezpieczenstwo produkcji
Aby zapewni¢ wtasciwy odptyw wiéréw, nalezy zastosowaé
odpowiednig wielkos¢, geometrie oraz promien naroza ptytki.

— Dla dobrej ekonomiki i wytrzymatosci narzedzia nalezy wybrac
mozliwie najwiekszy kat wierzchotkowy ostrza.

— Dla wytrzymatosci ptytki nalezy zastosowaé mozliwie najwiekszy

| = dtugo$¢ krawedzi skrawajacej T .
g © Jace) promien naroza.

(wielko$§¢ ptytki)
I, = efektywna diugosc krawedzi — Dla zmniejszenia tendencji do drgan nalezy zastosowaé ptytke
skrawajacej 0 mniejszym promieniu naroza.
re= promien naroza

Stabilnosé

Stabilnos¢ jest kluczowym czynnikiem w obrébce skrawaniem,
majacym wptyw na koszty obrobki i wydajnosé produkciji.

Nalezy sie upewni€ czy luzy, zbedny wysieg itp., zostaty
wyeliminowane oraz czy zastosowano wtasciwy rodzaj i wielkoS¢
narzedzia.

Podsumowanie zalecen konserwacyjnych:

Sprawdzi¢ zuzycie narzedzia oraz uszkodzenia ptytek podporowych.
Sprawdzi¢, czy gniazdo ptytki jest czyste.

Sprawdzi¢, czy ptytka jest zamocowana wtasciwie.

Sprawdzi¢, czy stosowane sg wiasciwe klucze i wkretaki.

Sruby ptytek powinny byé odpowiednio dokrecone.

Nasmarowac Sruby przed montazem narzedzia.

aoaoaaan

Sprawdzi¢, czy powierzchnie bazowe na narzedziach, uchwytach narzedziowych i wrzecionach
sq czyste i nieuszkodzone.

Q

Sprawdzi€, czy trzonki zostaty poprawnie zamocowane
i czy brzeg uchwytu nie ma uszkodzen.

O Dobrze zorganizowany i utrzymany magazyn narzedzi umozliwia oszczedno$¢ kosztow
produkcji.

J Stabilno$c¢ jest zawsze czynnikiem krytycznym w operacjach obrébki skrawaniem.
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M @ Klasyfikacja rodzajow zuzycia narzedzia
ERO.

Starcie na powierzchni przytozenia oraz karby
Szybkie Scieranie
powierzchni przytozenia
powodujace niska jakos¢
powierzchni obrobionej lub
niedoktadno$¢ wymiarowg
detalu.

Powstawanie karbow
powoduje niska jako$¢
powierzchni obrobionej oraz
ryzyko ztamania ptytki.

Pekniecia cieplne

Mate pekniecia prostopadte
do krawedzi skrawajacej
powodujg wykruszenia

i gorszg jako$¢ wykonczenia
powierzchni.

Powstawanie krateru

T W Powoduje ostabienie
krawedzi skrawajacej.

Ztamanie ptytKi

- -

’. = Uszkodzenie nie tylko plytki,
lecz takze ptytki podporowej

i przedmiotu obrabianego.

Narosty

Powodujg niska jakos¢

wykonczenia powierzchni

oraz wykruszanie sig ostrza,
- gdy narost zostaje oderwany.

Wykruszenia

Mikrowykruszenia ostrza
powodujg gorszg jakos$¢
_ wykonczenia powierzchni
i intensywne zuzycie
powierzchni przytozenia.
|

206

Odksztatcenie plastyczne

Wgtebienia na krawedzi

lub odciski na powierzchni
przytozenia prowadzg do
stabej kontroli wiéréw oraz
stabej jakosci wykonczenia
powierzchni.

Wzrasta ryzyko intensywnego
zuzycia powierzchni
przytozenia, prowadzace do
ztamania ptytki.
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Porady praktyczne EFO
Gdy pojawig sie problemy! MO
ERO
Sposoby rozwigzania probleméw najczesciej spotykanych podczas:
. Rozwigzania
Toczenie
g |
3 2
E o
15} £
o ©
. T |3 g
2| w cs| & |T | T| 9
= — © < N N =
S s 3 s |8 g e o
= g o s | o o] =
gl & £/ 8|5 |5|%8]|%
e | = 21 % |o o| E| E
2 | o elg|x | x| ¢| 8
s | 2| 3 2| e |8 2| & | w
s £33 |8|%|2|2|7|¢
o | T @ 4 o | 2 | ® © @ c
5| &l 8|8 | m| 2 |w | Ww| ok
el S|slole| B|eg 8| E]|s
Slel5|el5|glsEls]z2)2
g 2| o2 || 2|88 2|8|%®
c o c o c @ e 7 o o
Problemy E|(S| E|S| E| S |8l 8| 2|2
N | R|IN|IR|N|R|NE|N|Z]| =2
Starcie na powierzchni przytozenia X X
Tworzenie sie karbow
X X
Powstawanie krateru
X X X X
Odksztatcenie plastyczne
Y X X X
Narost
X X
Mate pekniecia prostopadte do krawedzi X
skrawajacej
Mate wykruszenia na krawedzi
skrawajacej (ubytki) X X X
Ztamanie ptytki X X X
Zwijanie sie dtugich wiéréow X X X
Drgania X X | X X | X
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m F O Porady praktyczne
MO Gdy pojawiag sie problemy!

Sposoby rozwigzania probleméw najczesciej spotykanych podczas:

. Rozwigzania
Frezowanie
3 =
3 2
< o
S £ | .
2 |s|®
8 | 5| =
© = = ©
= g < o |& S 3
Sl s|g| 2|5 |s|%=
S|/ °|8]e o | 3| 5| 2
N7 O 8 o | x S N N
o B c o o [ °
= c 3 < = o & o
b < 5 2 |3 = N o | =
2 3 |2 =2 .
¢ j8 o o |8 (4] o o ©
Sl 5|28 |dele|e| &8
Tl x| |55/ 28|28
(2] N (2] N o > [} o Q 7]
o [ Iy S 0l @ @ S =]
2 =< = = |o0G| © o S i
< 2 5 Qg0 5 7 2L n
Problemy E| 5| E| 5 |c0c| @ | & | E| 2
N N N N [Nc| N N N z
Starcie na powierzchni przytozenia X X | x
Tworzenie sie karbow
X X | X X
Powstawanie krateru
X X
Odksztatcenie plastyczne X X X
Narost X X X
Mate pekniecia prostopadte do krawedzi
skrawajacej X X X
Mate wykruszenia na krawedzi skrawajacej
(ubytki) X X X
Ztamanie ptytki X X X
Drgania X X| x
Zta jakoS¢ powierzchni X | X X
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Porady praktyczne

Gdy pojawiag sie problemy!

tykanych podczas:

Ow najczesciej spo

Sposoby rozwigzania problem
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enJaIm 331sAM 21901ys ‘njolwpazid
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MO

B F O| Najwazniejsze wzory i definicje

B R @ Toczenie wzdtuzne, toczenie rowkow i gwintdw oraz przecinanie

Predkos¢ skrawania (V)
(m/min)

Dy x1mxn

e =" 1000

Predkos¢ obrotowa wrzeciona (n)
(rpm)

ve x 1000
M X Dy

n=

ap = glebokoSt skrawania (mm)

a. - catkowita glebokosS¢ skrawania (mm). Od Srednicy
zewnetrznej do Srodka rowka.

Dm = obrabiana $rednica (mm)

fn = posuw na obrdt (mm/obr)

fnx = promieniowy posuw na obrét (mm/obr)
fnz = osiowy posuw na obrét (mm/obr)

n = predkoS¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
nap = liczba przejs¢

Ve = predkos¢ skrawania (m/min)

4
nap
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Najwazniejsze wzory i definicje EFO
MmO
Wiercenie i frezowanie ERO.
Predkos¢ skrawania (V)
(m/min)
Degp x T x N n
Ve=—
1000
> =
Posuw na obrét (f,,) Ve
(mm) 7
- i D,
n- n De_'
Posuw na ostrze (f,)
(mm) n
Vs
fp= —"—"
nxzg
Predkosc¢ obrotowa wrzecionad (n)
(obr/min)
Ve x 1000
n=—
T X Deap
Predkos¢ posuwu (Vg)
(mm/min)
Vi= f, xNx2zg
.. _ promieniowa gtebokosé skrawania (mm)
a =
Predkos¢ posuwu (vf) € (szeroko$é frezowania)
(mm/min)
) ) ap = osiowa gtebokos¢ skrawania (mm)
Uwaga, przy wierceniu v¢ = mm/obr
Deap = Srednica skrawania przy rzeczywistej gtebokosci
P skrawania, a, (mm)
vi= faxn De = Dcap = Srednica skrawania (mm) (na glebokosci
skrawania)
fn = posuw na obrét (mm/obr)
n = predkoS¢ obrotowa wrzeciona (obr/min)
Ve = predkosc skrawania (m/min)
p vf = predkoS¢ posuwu (mm/min)
n
Zc = liczba efektywnych ostrzy (szt.)
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F O| Bezpieczenstwo w obrobce skrawaniem
MO
R @. Informacje z zakresu BHP dotyczace szlifowania weglikdw spiekanych

Sktadniki

Produkty na bazie spiekdéw weglikowych zawierajg weglik wolframu i kobalt. Ponadto moga
zawiera¢ inne sktadniki z twardych stopow jak: wegliki tytanu, tantalu, niobu, chromu, molibdenu
lub wanadu. Niektére gatunki zawierajg azotoweglik tytanu i/lub nikiel.

Rodzaje narazenia na szkodliwe dziatanie

Szlifowanie lub podgrzewanie potfabrykatu lub gotowego produktu na bazie spieku weglikowego
prowadzi do wydzielania pytu lub wyziewow zawierajgcych niebezpieczne sktadniki, ktére moga
by¢ szkodliwe dla drég oddechowych (wdychanie), pokarmowych (potkniecie), lub spowodowac
obrazenia skory lub oczu.

Ostra toksycznosé

Pyty sa toksyczne w razie wdychania. Wdychanie moze spowodowaé podraznienie lub zapalenie
drég oddechowych. Stwierdzono, ze jednoczesne wdychanie kobaltu i weglika wolframu jest
znacznie grozniejsze niz wdychanie samego kobaltu. Zetkniecie ze skdra powoduje podraznienie
i wysypke. U os6b uczulonych moze wystapic¢ reakcja alergiczna.

Toksycznosé przewlekta

Powtarzajace sie wdychanie aerozoli zawierajgcych kobalt moze spowodowaé utrudnienia w oddy-
chaniu. Przedtuzajace sie wdychanie kobaltu w zwiekszonych stezeniach moze spowodowac
zwtéknienie w pracy ptuc, lub prowadzi¢ do raka ptuc. Badania epidemiologiczne wskazuja, ze

u pracownikdéw narazonych w przesztosci na duze stezenia weglika wolframu / kobaltu wystepuje
zwiekszone ryzyko rozwoju raka ptuc.

Kobalt i nikiel majg dziatanie potencjalnie uczulajace wzgledem skory. Powtarzajace sie lub
diugotrwate narazenie na dziatanie tych substancji moze powodowaé podraznienie i uczulenie.

Ostrzezenia przed ryzykiem

Toksyczne: grozi powazng utratg zdrowia w razie dtugotrwatego narazenia sie na wdychanie
Toksyczne przy wdychaniu

Wystepuja przestanki méwiace o mozliwym dziataniu rakotworczym

Moze spowodowac uczulenie w razie wdychania lub zetkniecia ze skérg

Dziatania zapobiegawcze

¢ Unika¢ wytwarzania i wdychania pytow. Stosowaé¢ miejscowa wentylacje wyciggowa w stopniu
wystarczajgcym do utrzymania poziomu ekspozycji znacznie ponizej wartosci dopuszczalnych
w danym kraju

* Jezeli przewietrzanie nie jest mozliwe do zrealizowania, lub jest niewystarczajace, nalezy
stosowaé maski ochronne, zatwierdzone w danym kraju do tego rodzaju zastosowan

¢ W razie koniecznosci stosowac okulary ochronne z ostonami bocznymi

¢ Unika¢ powtarzajacego sie kontaktu ze skorg. Stosowaé odpowiednie rekawice ochronne.
Po wykonaniu czynnosci doktadnie umy¢ powierzchnie skory.

¢ Stosowac odpowiednia odziez ochronna. Pra¢ odziez ochronng w miare potrzeb.

« Nie jeS¢, nie pi¢, ani nie pali¢ tytoniu na stanowisku roboczym. Przed jedzeniem, piciem lub
paleniem tytoniu doktadnie umy¢ powierzchnie skory.
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Indeks EFO
MO
HRO.
CNMG -MM 35 | DCGX-AL 89
[A] CNMG -MR 37 | DCLNR/L 58
A...DCLNR/L 64,68 | CNMG-PF 25 | DCMT-KF 83
A...DDUNR/L 64,68 | CNMG-PM 27 | DCMT-KM 85
A...DSKNR/L 64,68 | CNMG-PR 29 | DCMT-KR 87
A...DTFNR/L 64,68 | CNMG-QM 55 | DCMT-MF 77,91
A...DVUNR/L 64 | CNMG-WF 25,33,41 | DCMT-MM 79,93
A...DWLNR/L 64 | CNMG-WMX  27,35,43,45 | DCMT-MR 81
A...MWLNR/L 68 | CNMM-MR 39 | DCMT-PF 71
A...SCLCR/L 102 | CNMM-PR 31 | DCMT-PM 73
A...SDUCR/L 102 | CNMM-WR 31 | DCMT-PR 75
A...SSKCR/L 102 | CxDCLNR/L 59,65 | DCMW...FP 89
A...STFCR/L 104 | CxDDINR/L 50,65 | DCMX-WF 71
A...SVOBR/L 104 | CxDSKNR/L 61 | DCMX-WF 71,77,83,91
A...SVUBR/L 104 | CxDSRNR/L 61 | DCMX-WM 73,79, 85, 93
< CxDSSNR/L 61 | DDINR/L 58
CxDTFNR/L 59,65 | DNGAS... 57
ggg;/u'\g 91, 22 CxDTINR/L 59 | DNGP 51
CxDVINR/L 63 | DNMA-KR 47
CCGW...S...FWH 95

oo T oo | CXDWLNR/L 63,65 | DNMG-23 53
o oo | CXMTNR/L 63 | DNMG KF 4
o oy | CXMWLNR/L 69 | DNMG -KM 43,45
o o | CXPOLNRL 67 | DNMG R 49
oM R o | CxPDUNR/L 67 | DNMG-MF 33,51
oM 7o1 | OXPSKNR/L 67 | DNMG-MM 35
oM 7003 | OXPTANRAL 69 | DNMG-MR 37
oM R oy | Cx266R/LFG 135 | DNMG-PF 25
o o DL | cxaseR/LKF 137 | DNMG-PM 27
o o 5| oxRiLees 122,126 | DNMG-PR 29
oo o | coxscLorn 97,103 | DNMG-QM 55
oW 1178361 | CXSDICRIL 97,103 | DNMM-MR 39
P I1es Cx-SRDCN 97 | DNMM PR 31
COMT-WM 79,8593 1 SRSCR/L 97 | DNMX-WF 25, 33, 41
COMW...FP 89 | CxssKCR/L 103 | DNMX-WMX 27,35, 43, 45
gzgﬁ ? i 432; Cx-STFCR/L 105 | DSBNR/L 60
CNOA T, AWH o Cx-STGCR/L 99 | DSKNR/L 60
e oy | CxSVHBR/L 101 | DSSNR/L 60
A KR b, | oxsuBR/L 101 | DTFNR/L 58
MG 23 oy | CxSVOBR/L 105 | DTINR/L 58
MG b, | CxB9LEH 175 | DVINR/L 62
CNMG -KM 43,45 | [D] DWLNR/L 62

CNMG KR 49 | DCGT-UM 91,93

CNMG -MF 33,51 | DCGW...S 95
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B F O Indeks
MO

ERO
€] R245 -KM 150 | [g]
E10 176 | R245-ML 150 1 soax AL 89
E12 176 | R245-MM 150 1 seicr/L 9%
£16 176 | R245-PH 180 1 somT KF 83
E20 176 | R245PL 180 1 somT KM 85
£25 176 | R245-PM 150 1 somT KR 87
] Ezgg » 12; SCMT -MF 77,91
MTINR/L 62 | R300-MH 168 | o o o
] R300 -MM 168 | cont pr o
N123 124 | R300-PH 168 | somT-PMm 73
N123 -AM 119 | R300-PM 168 | somT-PR 75
N123 CF 11 | Rrs%0 156458 | ooy 9%
N123 CM 109, 111 R390 -KH 159 SNGAS... 57
N123 -CR 111 | R390KL 159,162 | gnGAT... 41, 43,45
N123 05 109 | R390 KM 159,162 | gy i 47
N123 -GF 115 R390 -ML 162 SNMG - MF 33
N123 -GM 115 R390 -MM 159,162 SNMG - MM 35
N123 -RM 117 | R390-NL 162 | s\mG-23 53
N123 RO 117 | R390-PH 162 1 snmG KM 43,45
N123 RS 119 | R390-PL 159,162 | gy i
N123 -TF 121 | R390-PM 159,162 | gy 49
N123 -TM 121 | R590 170 | cuve MR 7
N123...S 115,117 | R590 KL 169 | oy pr o
N151.2 -4E 113 | R590 KW 170 | gaic.pu o7
N151.2 -5E 113 | R590-NL 169 | oy PR 2
N151.2 -5F 113 | R590-NW 170 | Suvie.om .
N151.3 -4G 131 | R840 183186 | o\ R 39
R R842 187188 | g v oo a1
R/L123 CF 111 | R846 189 | sppen 96
R/L123 -CM 111 | R850 190191 | gpscR/L 96
R/L123 -CR 111 | ROGXAL 89 | ssBCR/L 98
R/L151.2 -4E 113 | RCHTAL 165 1 sspeR/L 98
R/L151.2 5E 113 | RCHT-PL 165 | srreR/L 98
R/L151.2 -5F 113 | RCKT-HH 165 | sraeR/L 98
R/LAG123 130 RCKT -KM 165 SVHBR/L 100
R/LAG151.32 131 RCKT -ML 165 SVJBR/L 100
R/LF123 123,124, 127-129 RCKT -MM 165 S..-PCLNR/L 66
R200 164 RCKT -PH 165 S..-PDUNR/L 66
R245 149, 150 RCKT -PM 165 S..-PSKNR/L 66
R245 -AL 150 RCKT -WM 165 S..-PTFNR/L 68
R245 -KH 150 | RCMT 73,79, 83, 85
R245 KL 150 | RCMT-SM 91,93
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INFORMACJE OGOLNE

Indeks mFO
MO
HERO
VBMT KR 87 151.2 124,125
TCGT -UM 93 | VBMT-MF 77,91 | 266R/LFG 135
TCGW...S 95 | VBMT-MM 79,93 | 266R/LG 134
TCGX -AL gg | VBMT-MR 8L | 266R/LKF 137
TCMT -KF g3 | VBMT-PF L 2e6R/LL 136
VBMT -PM 73
TCMT -KM 85 VBMT PR 75 316 172-174
TCMT -KR 87 ) 345 146
VCGT -UM 91
TCMT -MF 77,91
VCGX -AL 89 345-KH 147
TCMT -MM 79,93
VCMW...FP 89 345-KL 147
TCMT -MR 81 3
UNGA S... 57 45KM 147
TCMT -PF 71 345PH 147
VNGP 51 -
TCMT -PM 73
VNMG -23 53 345PL 147
TCMT -PR 75 345PM 147
TCMW...FLP 89 VNMG -KM 43, 45
TCMW....FP 89 VNMG -MF 33,51 490 152-154
TCMW...FRP 89 VNMG -MM 35 490-KH 155
TOMX -WF 71,7783 01 VNMG -PF 25 490-KM 155
TOMX -WM 73.79.85.93 VNMG -PM 27 490-KL 155
TNGA S 57 VNMG -QM 55 490-ML 155
TNGAT... 41,43,45 | (W] 490-MM 155
TNMA KR 47 WNGASS... 57 490-PH 195
TNMG -23 53 | WNGAT... 43,45 jgg'gkﬂ igg
TNMG -KF 41 WNGA T...AWH 57
TNMG -KM 43,45 WNGP 51 880 196, 198
TNMG -KR 49 WNMA -KR 47 880 -GM 197,199
TNMG -MF 33 WNMG 23 53 880 -GR 197,199
TNMG -MM 35 WNMG -KF 41 880-GT 197
TNMG -MR 37 WNMG KM 43,45 880 LM 197,199
TNMG -PF 25 WNMG -KR 49 880-MS 197, 199
TNMG -PM 27 WNMG -MF 33,51
TNMG -PR 29 WNMG -MM 35
TNMG -QM 55 |  WNMG-MR 37
TNMM -MR 39 WNMG -PF 25
TNMM -PR 31 WNMG -PM 27
TNMX -WF 25,33,41 WNMG PR 29
TNMX -WMX 27,35, 43, 45 WNMG -QM 55
TNMX -WR 31 WNMG -WF 25, 33,41
V] WNMG -WMX 27,35, 43, 45
VBGT-UM 01,93 | WNMM-MR 39
VBGW...S 95
VBMT -KF 83
VBMT -KM 85
SANDVIK o
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Na rzecz ochrony srodowiska naturalnego

Przytacz sie juz dzisiaj do koncepcji odzyski-
wania surowcow (CRC)!

Koncepcja odzyskiwania surowcow (Coromant Recycling Concept
- CRC) jest kompleksowa ustuga odzyskiwania zuzytych ptytek
weglikowych (w tym takze z koAicowkami ostrzy z CBN i PCD),
oferowang dla wszystkich klientéw Sandvik Coromant.

W zwiazku ze wzrastajacym zapotrzebowaniem na surowce
nieodnawialne, oszczedne gospodarowanie ich malejacymi
zasobami jest powinnoscig wszystkich producentow.

Sandvik Coromant bierze udziat w tej akcji, oferujac zbiorke zuzytych
plytek i narzedzi weglikowych i ich przerobke w sposéb najbardziej
przyjazny dla Srodowiska naturalnego.

Wszystkie zuzyte ptytki weglikowe powinny by¢ zbierane
do pojemnikéw zbiorczych na stanowisku roboczym.
Gdy pojemnik zbiorczy jest zapetniony, jego zawartosé
przektada sie do pojemnika transportowego.

Zapetniony pojemnik transportowy nalezy nastepnie wysta¢ do
najblizszego przedstawicielstwa Sandvik Coromant lub do lokal-
nego dystrybutora, gdzie tez mozna zasiegna¢ blizszych informacji.

Korzysci z CRC mowig same za siebie

 Jeden ogdlnoswiatowy system recyklingu.

¢ Dla sprzedazy bezposredniej oraz posredniej.

* Prosta procedura gromadzenia i transportu pojemnikow.

¢ Mniej odpadoéw, bardziej przyjazne dla Srodowiska.

¢ Lepsze wykorzystanie zasob6w.

* Akceptowani sg réwniez inni producenci ptytek z weglikow
spiekanych.

Pojemnik zbiorczy

-
-

Zamow pojemnik zbiorczy na zuzyte ptytki dla kazdej
tokarki, frezarki, wiertarki czy centrum obrébczego. o &ﬁ Pojemnik transportowy

(

Zalecamy jeden pojemnik zbiorczy dla ptytek oraz [

jeden oddzielny dla narzedzi petnoweglikowych przy " '"=-_ d, #‘n-
kazdym stanowisku obrébczym. ‘\‘*\ e ,._"h.- \
— - T =
- "ﬁ:h = .
- .
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