sandvik.coromant.com/coromill245

CENTRALA TECHNICZNA

ELTECH.

@

Authorised distributor

CENTRALA TECHNICZNA ELTECH
ul. Fabryczna 1-3
58-100 Swidnica
tel. 74 858 27 00

eltech@eltech.com.pl

www.eltech.com.pl

C-1040:120_PL_cobrand © AB Sandvik Coromant

CoreMill® 245

PROFIL PRODUKTU
PORADNIK


dsukjbn
Text Box
Authorised distributor

sandvik.coromant.com/coromill245?utm_source=pg&utm_medium=pp&utm_campaign=q3-pgindmilldrill-2021

* Frez czotowy do zastosowan ogdinych w obrébce od
zgrubnej do super wykonczeniowej

» Narzedzie pierwszego wyboru dla klientéw
wykonujgcych produkcje mieszang

ZAKRES ZASTOSOWAN
Frezowanie czotowe dowolnych materiatéw.

PODSTAWOWE KORZYSCI

* Wysoka produktywnosé

* katwos¢ uzycia

* Lekkiprzebieg skrawania, mate zapotrzebowanie na
moc

« Waskie tolerancje, doskonata jakos¢ wykonczenia
powierzchni dzigki ptytkom Wiper

* katwos$¢ wymiany ostrzy

NAJWAZNIEJSZE CECHY

» Jednostronne ptytki dodatnie do bezproblemowej,
lekkiej obrébki z matymi sitami skrawania.

* Narzedzie dostepne takze z systemem wymiennych
kaset do zgrubneji potwykonczeniowej obrobki stali.

* Naroza ptytek zostaty wzmocnione, aby ograniczy¢
powstawanie zadzioréw i unikng¢ wykruszania krawedzi
przedmiotu obrabianego.

 Latwos¢ wymiany ostrza —bez catkowitego wykrecania
Sruby.

* Duzy asortyment.

ASORTYMENT FREZOW

Srednice:

Frez czotowy: 32-250 mm (1.250-10.000 cali)

Frez czotowy z systemem wymiennych kaset: 160-500
mm (6.000-20.000 cali).

Ztgcza: trzpieniowe i trzpieniowe CIS, chwyt cylindryczny,
whistle notch/Weldon

Podziatki:

Ptytki wielkosci 12 mm: rzadka (L), normalna (M), gesta (H)
Ptytki wielkosci 18 mm: normalna (M), gesta (H)

KORPUS FREZU
Materiat: SS 2541 (CMC 02.2)
Obroébka cieplna: stal hartowana 43 HRC

Zabezpieczajgca ptytka podporowa: Tak

CHLODZIWO
Brak wewnetrznego doprowadzenia chtodziwa w
narzedziach standardowych.

ASORTYMENT PLYTEK

Gatunki pokrywane metodg PVD: GC1025, GC1010, GC1020,
GC1130,GC1040, GC2030, S30T, H10

Gatunki pokrywane

metodg CVD: GC4220, GC4330, GC4340, GC3220, GC3330,

GC2040, GC3040, S40T, K20W, K15W PCD: CD10, CBN: CB50,
gatunek ceramiczny: 6190

Inne gatunki: CT530,H13A

GEOMETRIE

E, E1, E-AL, E-PL, E-KL, E-ML, K-MM, M-PL, M-PM, M-PH, M-
KL, M-KM, M-KH, M-MM, E-W

Promieniowy kat natarcia = -12° kat pochylenia = 23°

WSKAZOWKI | PORADY

» Sprawdzi¢, czy oznaczenie na ptytkach (kropki) jest
ustawione tak samo we wszystkich ptytkach dla
zapewnienia ich najwiekszej precyzji

* Dla uzyskaniajak najmniejszej chropowatosci
powierzchni nie stosowa¢ posuwu (f,)) 0 wartosci
przekraczajgcej 80% bg

« Stosowac frez do wykonywania faz pod katem 45°

WARTOSC MOMENTU
Sruba mocujgca ptytki: 3.0 Nm (26.5 in-Ibs)
Sruba ptytki podporowej: 6.0 Nm (53 in-Ibs)

DOKLADNOSC

Mierzona na korpusie narzedzia

Srednica 100 mm:

Bicie osiowe: 0.02 mm (0.0008 cala)
Bicie promieniowe: 0.02 mm (0.0008 cala)
Srednica 200 mm:

Bicie osiowe: 0.035mm (0.0014 cala)
Bicie promieniowe: 0.02 mm (0.0008 cala)

MAKS. OBR/MIN
Znakowane laserowo na korpusie.

WARTOSCI GRANICZNE

APMX (maks. gtebokos¢ skrawania)
Ptytka wielkosci 12: 6.0 mm (0.240 cala)
Ptytka wielkosci 18: 10 mm (0.394 cala)
Modelzkasetami: 10 mm (0.394 cala)

CZESCIZAPASOWE

Sruba mocujgca ptytki: 5513 020-01 (IC12)
5513 020-55(IC18)

Ptytka podporowa: 5322 472-01(IC12)

Klucz dynamometryczny: 5680 100-06 (IP15)



sandvik.coromant.com/coromill300

h
58
%.

8
EI%’;-‘@E

FrTe=

ELTECH®

Authorised distributor

CENTRALA TECHNICZNA ELTECH
ul. Fabryczna 1-3
58-100 Swidnica
tel. 74 858 27 00

eltech@eltech.com.pl

www.eltech.com.pl

C-1040:122_PL_cobrand © AB Sandvik Coromant

CoroMill® 300

PROFIL PRODUKTU
PORADNIK


dsukjbn
Text Box
sandvik.coromant.com/coromill300

sandvik.coromant.com/coromill300?utm_source=pg&utm_medium=pp&utm_campaign=q3-pgindmilldrill-2021

POZYCJA NA RYNKU

 Frezzapewniajacy lekki przebieg obrobki
od zgrubnej do pétwykonczeniowej materiatow
zgrupISOP.K,M,N, S, H

« Profilowanie i frezowanie czotowe przy stabilnych
warunkach

« Frezowanie réznych materiatéw na matychi sred-
nich centrach obrébkowych

ZAKRES ZASTOSOWAN

Wielofunkcyjne rozwigzanie do frezowania od
zgrubnego do potwykonczeniowego: profilowego,
czotowego, zagtebiania skosnego, interpolacji Sru-

bowej, frezowania walcowo-czotowego i wgtebnego,

frezowania rowkow catg szerokoscia.

PODSTAWOWE KORZYSCI

* Lekkiprzebieg skrawania

* Wszechstronnos¢

* Niezawodnos¢

« System do pozycjonowania ostrza w modelach
z1C12 i wiekszych zapewnia niezawodnos¢
itatwos¢ obstugi

NAJWAZNIEJSZE CECHY

* Specyficzne rozwigzanie do ustawiania ptytek
o wielkoscilC20i1C25.4 zabezpiecza przedich
poruszaniem sie i umozliwia petne wykorzystanie
krawedzi skrawajacej.

* Wszechstronne narzedzie kompatybilne z wieloma
ztgczami, wielkosciami ptytek, gatunkamiigeome-
triami.

« Wersja neutralna oferuje maksymalna Srednice
skrawania:

DCX < 2xIC (np.1C10 dla DCX 20)

ASORTYMENT FREZOW

SredniceilC:

Wersja neutralna

DCX: 10—-42 mm (0.375-1.25 cala)
IC: 05-16

Wersja dodatnia

DCX: 25-200 mm (1-8 cali)

IC: 08-25.4

Ztacza:  Coromant Capto® Coromant EH, ztacze
gwintowane, ztgcze trzpieniowe, chwyt
cylindryczny i Weldon

Podziatki: rzadka (L), normalna (M), gesta (H)

KORPUS FREZU
Materiat: SS2541
Obroébka cieplna: 43 + 2 HRc

CHLODZIWO
Podawanie chtodziwa przez narzedzie w wiekszosci
korpusoéw.

ASORTYMENT PLYTEK

Metryczny, calowy

IC:05,07,08,09,10, 12,13,16, 20, 25.4

Gatunki pokrywane metoda PVD: GC1010, GC1020,
GC1025,GC1130, GC1040, GC2030, S30T

Gatunki pokrywane metoda CVD: GC2040, GC3040,
GC4330,GC4340, S40T, GC3330, GC4220

Gatunek niepokrywany: H13A

GEOMETRIE

E-PL, E-PM, E-KL, E-KM, E-ML, E-MM, M-PH, M-PM,
M-MH, M-MM, M-KH

Promieniowy kat natarcia:

Wersja neutralna = 0°

Wersja dodatnia = od -2° do 0° (w zaleznosci od
Srednicy)

Kat pochylenia:

Wersja neutralna = 0°

Wersja dodatnia = +7°

WSKAZOWKI | PORADY

* Mozna stosowac na dtugich wysiegach

* Pierwszy wybor do obrobki ptytkami okrggtymi
materiatow z grup ISOMi S

» Stosowac wersje neutralna, jesli klient oczekuje
konkretnego zaokraglenia powierzchni przedmiotu
obrabianego

» Szerokizakres posuwow przy obrébce z duzg
gtebokoscig

KATY ZAGLEBIANIA
Od 1°do 20°w zaleznosci od DCX. Brak mozliwosci
zagtebiania skosnego dla IC25.4.

WARTOSCI GRANICZNE
APMX (maks. gtebokos$¢ skrawania) = IC/2
(np. dlalC20 APMX wynosi 10 mm)

Uwaga: Nalezy pamietac, ze stosowanie wartosci
APMX moze wigzac¢ sie z pominieciem niektérych
potozen ptytki w gniezdzie.Patrz tabela ponize;j.
(np.1C20: Zalecane AP = 2.9 mm (0.114 cala) dla wyko-
rzystania 8 dostepnych odcinkdéw ostrza

IC APMX Zalecane AP |CNC
mm (cale) (liczba
pozycji)

5 25 = =

7 85 = =

8 4.0 - =
09(3/8) 4.8 24 6

10 5.0 25 6

12 6.0 3.0 6
13(1/2) 6.4 3.2 6

16 8.0 4.0 6

20 10.0 29 8
25(1) 12.7 37 8
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Dla klientéw wymagajacych duzego ap i fz. CoroMill 345
oferuje niezwykle duzg wydajno$¢ usuwania materiatu
(duze Q) w produkcji masowej, gdzie priorytetem jest
mocny korpus narzedzia.

ZAKRES ZASTOSOWAN

Bardzo produktywne frezowanie czotowe od zgrubnego
do wykonczeniowego w szerokim obszarze zastosowarn
(ISOP,K,M, H).

PODSTAWOWE KORZYSCI

* Osiem ostrzy dostepnych na kazdej ptytce zapewnia
niski koszt jednostkowy

* Duza wydajno$¢ —wewnetrzne podawanie chtodziwa
pozwala uzyskac wysoka produktywnos$¢ rowniez
w obrébce trudnych materiatéw

* Bezpieczenstwo obrébki dzieki zabezpieczeniu gniazd
ptytkami podporowymiiwytrzymatemu korpusowi
frezu

NAJWAZNIEJSZE CECHY

* Ptytki dwustronne z o$mioma krawedziami skrawajacymi

« Cztery rozne podziatki dla optymalizacji wykorzystania
obrabiarki

* Ptytki Wiper zapewniajgce matg chropowato$¢
powierzchniprzy wysokim £,

» Geometria ptytki gtdwneji podporowej zapewnia
bezpieczny przebieg frezowania czotowego

ASORTYMENT FREZOW

Srednice: 40-250 mm (1.500-10.000 cali)

Ztgcza:  Coromant Capto®, chwyt cylindryczny,
Weldon, trzpieniowe i trzpieniowe CIS

Podziatki: rzadka (L), normalna (M), gesta (H), bardzo

gesta (HX)
KORPUS FREZU
Materiat: SS 2541 (CMC02.2)
Obrébka cieplna: hartowany

Zabezpieczajgca ptytka podporowa: Tak

CHLODZIWO
Podawanie chtodziwa przez narzedzie dla Srednic do
125 mm (4.921 cala).

ASORTYMENT PLYTEK

Gatunki pokrywane metoda PVD: GC1010, GC1020,

GC1130, GC1040,S30T

Gatunki pokrywane metoda CVD: GC4220, GC4330,
GC4340, GC3330,
GC3040, GC3220, K20W

Gatunkiniepokrywane: H13A, CT530
Naroza: 0.8mm (0.031 cala)
Wielkos$¢ ptytki: 13

Ptytki Wiper do materiatéw z grup ISO P, MiK

GEOMETRIE

E-PL, E-KL, E-KM, E-ML, E-MM, E-PW5, E-PW8, E-KW8,

E-MW8, M-PL, M-PM, M-PH, M-KL, M-KM, M-KH, M-MM

Promieniowy kat natarcia = -12°

Kat pochylenia = 9.7° (ap 2.0mm (0.079 cala))
3.5° (ap 5.0mm (0.197 cala))

WSKAZOWKI | PORADY

» Do obrébki materiatéw z grupy ISO P uzywac frezow
zpodziatkg L lub Mz duzym posuwem na ostrze f5

* Gtowice z podziatkami réwnomiernymiH i HX
pracujg zmniejszym hatasem niz frezy z podziatka
nieréwnomierng

» W celu poprawy formowania widréw przy obrébce
miekkiej stali stosowa¢ geometrie X-MM lub E-ML
w gatunku GC1130, zapewniajgca wiekszg swobode
frezowania

» Stosowac¢ wewnetrzne podawanie chtodziwa dla
uzyskania optymalnej chropowatosci powierzchni
obrabianej stali nierdzewnej

* Najwyzszg produktywnos$¢é zapewni kierowanie sie
wartoscig hey przy obliczaniu f,. Wazne jest wzigcie pod
uwage f, w poréwnaniu do hgy

WARTOSC MOMENTU
Sruba mocujgca ptytki: 3.0 Nm (26.5 in-Ibs)
Sruba ptytki podporowej: 6.0 Nm (53 in-Ibs)

DOKLADNOSC

Mierzona przyrzadem pomiarowym na korpusie
narzedzia

Srednica 100 mm:

Bicie osiowe: 0.02 mm (0.0008 cala)

Bicie promieniowe: 0.02 mm (0.0008 cala)
Srednica 200 mm:

Bicie osiowe: 0.035mm (0.0014 cala)
Bicie promieniowe: 0.02 mm (0.0008 cala)

MAKS. OBR/MIN
Znakowane laserowo na korpusie.

KATY ZAGLEBIANIA
Nie zaleca sie stosowa¢ do zagtebiania skosnego.

WARTOSCI GRANICZNE
APMX (maks. gtebokos¢ skrawania): 6 mm (0.236 cala)

CZESCIZAPASOWE

Srubamocujaca ptytki: 5512 090-11
Ptytka podporowa: 5322 474-01
Klucz dynamometryczny: 5680 100-06
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* Do zastosowan w centrach obrébkowych i frezarkach
konwencjonalnych

» Doskonate narzedzie do produkcji mieszanej, nadajgce sie do
wielu réznych materiatéw i zastosowan

« Budowa maszyniinne sektory przemystu, m.in. przemyst
lotniczy oraz przemyst formimatryc

ZAKRES ZASTOSOWAN

Wielofunkcyjne rozwigzanie do frezowania ogéinego, walcowo-
czotowego (wiele przejs¢ lub dtuga krawedz skrawajgca),
krawedzi, zagtebiania skosnego i zinterpolacja srubowa,
frezowania tocznego, wgtebnego oraz frezowania rowkéw. Do
obrébki od zgrubnej do wykonczeniowej.

PODSTAWOWE KORZYSCI

 Niezwykle wszechstronny asortyment do szerokiego zakresu
zastosowan

* Doktadnos¢

* Produktywnos¢

NAJWAZNIEJSZE CECHY

* Geometria ptytek do obrébkilekkiej generuije niskie sity
skrawania pozwalajac unikna¢ ugiecia narzedzia i drgan

« Duze gtebokoéci skrawania oraz mozliwosc¢ zagtebiania
sko$nego o duzym kacie nachylenia

* Modele o nadwymiarowej érednicy czesci roboczej, do
zastosowan wymagajacych wiekszego luzu w czesci
chwytowej

* Rzeczywisty kat przystawienia 90° przy frezowaniu wystepow

* Wyjatkowy klucz dynamometryczny w zestawie do frezéw na
ptytki wielkosci 07

* Nowy gatunek ptytek do frezowania stali GC1130 w
technologii Zertivo™

ASORTYMENT FREZOW

Srednice:

* Freztrzpieniowy: 9.7-84 mm (0.375-3.31 cala)

* Frez walcowo-czotowy: 40-200 mm (1.5-8 cali)

* Frezz dtugimi krawedziami skrawajgcymi: 32-200 mm

(1.25-4 cale)

Ztacza:  Coromant Capto® Coromant EH, chwyt cylindryczny,
ztgcze trzpieniowe i trzpieniowe CIS, Weldon

Podziatki: rzadka (L), normalna (M), gesta (H)

KORPUS FREZU

Materiat: SS2541 (CMC2.2). Uddeholm Balder do
frezow na ptytki wielkosci 07

Obrébka cieplna: hartowany nawskros$ do 43.5Rc + 2

CHLODZIWO
Podawanie chtodziwa przez narzedzie we wszystkich korpusach.

ASORTYMENT PLYTEK

Wielkosci ptytek: 07,11,17i18.

Gatunki pokrywane

metoda PVD: GC1130,GC1010,GC1020, GC1025,
GC1040, GC2030, S30T

Gatunki pokrywane

metoda CVD: GC4220, GC4330, GC4340, GC2040,
GC3330,GC3040,540T

Inne gatunki: 530,H13A,CD10

Naroza: 0.2-6.4mm (0.008-0.252 cala)

GEOMETRIE

Do obrébkilekkiej, Srednieji ciezkiej.

Promieniowy kat natarcia = -2° do -6°

Kat pochylenia = srednio 18° (zréznicowany w zaleznosci od
Srednicy)

WSKAZOWKI | PORADY

* Zastosowa¢ M-xM, jako geometrie pierwszego wyboru do
materiatéw ISOPiK

* Zastosowac E-MM, jako geometrie pierwszego wyboru do
materiatow ISOM

* Stosowac¢ GC1130, jako gatunek uniwersalny do produkcji
mieszanej

* Przy frezowaniu walcowo-czotowym czesto stosuje sie mata
szeroko$¢ promieniowa, wiec wazne jest wziecie pod uwage f,
wporéwnaniu do hgy

WARTOSC MOMENTU

Sruba mocujgca ptytki:

1.2Nm (10in-Ibs) (IP8)

3.0Nm (26in-Ibs) (IP15)

Ptytka 07:0.5 Nm (4.4 in-Ibs) (IP6)

DOKELADNOSC

Catkowite bicie na ptytkach, promieniowe i osiowe = 0.038 mm
(0.0015 cala)

Srednica frezu (DC) = +0.00/-0.305 mm (+0.000/-0.012 cala)

MAKS. OBR/MIN
Znakowane laserowo na korpusie.

KATY ZAGLEBIANIA
Patrz: Poradnik obrébki skrawaniem, strona D106.

WARTOSCI GRANICZNE

APMX (maks. gtebokos$¢ skrawania):

5.8-15.7 mm (0.228-0.618 cala)

APMX (maks. gteboko$¢ skrawania) dla frezéw z dtugimi
krawedziami skrawajgcymi:

36-85 mm (1.417-3.346 cala)

CZESCIZAPASOWE
Srubamocujgca ptytki: 5513 020-082 (07)
5513 020-35, 5513 020-36 (11)
5513 020-37,5513020-39 (17)
5513 020-39(18)
Sruba mocujaca ptytki we frezach
z dtugimi krawedziami skrawajgcymi:
5513 024-01(11)
5513 036-01 (18)
Klucz dynamometryczny: 5680073-01(07)
5680 100-03 (11)
5680 100-06(17,18)
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» Frezowanie réznego rodzaju w matych i srednich
centrach obrébkowych oraz centrach tokarskich
zuchwytaminapedzanymi

* Nowy obszar dziatalnosciw przemysle budowy
maszyn, lotniczym, motoryzacyjnym i naftowo-ga-
zowniczym

ZAKRES ZASTOSOWAN

Wielofunkcyjne rozwigzanie do frezowania walco-
wo-czotowego, frezowania czotowegdo, frezowania
rowkow, zagtebiania skosnego, interpolacji kotowej,
frezowania wgtebnego i frezowania krawedzi

PODSTAWOWE KORZYSCI

* Wszechstronnos¢é

» Dokfadnos$¢ wykonania otworéw
* Bezpieczenstwo

¢ Produktywnos$¢

NAJWAZNIEJSZE CECHY

« Lekka obrobka z niskim poziomem drgan

* Dobry przebieg formowania oraz odprowadzania
Wiorow

» Gesta podziatka

* Rzeczywisty kat przystawienia 90° przy frezowaniu
wystepow

* Nowy korpus z hartowanego materiatu

* Wyjagtkowy klucz dynamometryczny w zestawie

* Nowy gatunek ptytek do frezowania stali
GC1130w technologii Zertivo™

ASORTYMENT FREZOW

Srednica: 9.7-25 mm (0.375-1 cala)

Ztacza: chwyt walcowy, ztacze Coromant EH
Podziatki: rzadka (L), normalna (M), gesta (H)
KORPUS FREZU

Materiat: Uddeholm Balder

Obroébka cieplna: 43 + 2 HRc

CHLODZIWO
Podawanie chtodziwa przez narzedzie we wszystkich
korpusach

ASORTYMENT PLYTEK

Gatunki pokrywane metoda PVD: GC1130, GC1040,
GC1020, S30T, H13A

Gatunki pokrywane metodg CVD: GC3330, GC4330,

GC4340
Naroza: 0.2-1.6 mm (0.008-0.063 cala)

GEOMETRIE

E-PL, E-KL, E-ML, E-NL, E-MM, M-PM, M-KM, M-MM
Promieniowy kat natarcia =-10°

Kat pochylenia = 18°

WSKAZOWKI | PORADY

 Zastosowac¢ M-xM, jako ptytki pierwszego wyboru
do materiatéw ISO P i K

 Zastosowac E-MM, jako ptytki pierwszego wyboru
do materiatéw ISOM

» Stosowac¢ GC1130, jako gatunek uniwersalny do
produkcji mieszanej

* Przy frezowaniu walcowo-czotowym czesto stosuje
sie matg szeroko$¢ promieniowa, wiec wazne jest
wzigcie pod uwage f, w poréwnaniu do hgy

WARTOSC MOMENTU
Warto$é momentu: 0.5 Nm

DOKELADNOSC

Bicie frezu (ptytki) = 0.015 mm (0.0006 cala)

Srednica frezu (DC) = +0.00/-0.10 mm

(+0.00/-0.04 cala)

REGULACJA
State gniazda

MAKS. OBR/MIN

24500-56600 (znakowane laserowo na korpusie)

KATY ZAGLEBIANIA
Narzedzia metryczne

Srednice frezéw i katy zagtebiania:

DC (mm) 10 12 14 16 20
RMPX 7° 5° 3° 3° 2°
Narzedzia calowe

Srednice frezéw i katy zagtebiania:
DC(cale) 0.375 0.500 0.625 0.750
RMPX 7° 4° 3° 2°
WARTOSCI GRANICZNE

APMX (maks. gtebokos¢ skrawania)

5.8 mm (0.228 cala)
CZESCIZAPASOWE

Srubamocujgca ptytki:  5513020-82

Klucz dynamometryczny: 5680 073-01

25
1°

1.000
1°
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» Do zastosowan w centrach obrobkowych i frezarkach
konwencjonalnych

* Narzedzie do produkcji mieszanej, nadajace sie do
wieluréznych materiatéw i zastosowan

* Budowa maszyniinne sektory przemystu, m.in.
przemystlotniczy oraz przemyst formimatryc

ZAKRES ZASTOSOWAN

Wielofunkcyjne rozwigzanie do frezowania ogélnego

i walcowo-czotowego (wiele przejsé), frezowania
czotowego i wgtebnego, frezowania krawedzi i rowkow.
Do obrébki od zgrubnej do wykonczeniowe;j.

PODSTAWOWE KORZYSCI

» Duza elastycznosc¢ i precyzja pracy, waskie tolerancje

« Lekkiicichy przebieg obrébki zmatymi sitami
skrawania

* Duza produktywnos$¢ dzieki doskonatym geometriom
inowym gatunkom ptytek

 Ostre krawedzie pozostawiajace gtadka powierzchnie
bez zadziorow

* Obrébka detaliw jednym przejsciu

* Frezowanie pod katem przystawienia 90° bez Sladow
po przejsciach

NAJWAZNIEJSZE CECHY

« Dziekilekkiemu przebiegowi procesu skrawania
mozliwe jest petne wykorzystanie obrabiarek matej
mocy. Pozwala to takze na prace frezu z uzyciem
przedtuzen.

* Podwymiarowe chwyty frezéw o wiekszych Srednicach,

na ptytki8 mm (0.315 cala), moga wspotpracowac z
mniejszymi uchwytami.

* Modele nadwymiarowe utatwiajg dostep do
powierzchni przedmiotu obrabianego, w naturalny
sposéb zachowujgc odstep od uchwytéw mocujgcych.

ASORTYMENT FREZOW

Srednice:

* Freztrzpieniowy: 20—-40 mm (0.750-1.50 cala)

* Frezwalcowo-czotowy: 40-250 mm (1.50-10.00 cala)

Ztacza:  Coromant Capto® Coromant EH, chwyt
cylindryczny, ztacze trzpieniowe i trzpieniowe
CIS, Weldon, HSK

Podziatki: rzadka (L), normalna (M), gesta (H)

KORPUS FREZU
Materiat: S$S2541 (CMC2.2)
Obroébka cieplna: hartowany nawskros$ do 43.5Rc + 2

CHLODZIWO
Podawanie chtodziwa przez narzedzie we wszystkich
korpusach <125 mm (5 cali).

ASORTYMENT PLYTEK

Ptytki w wielkosciach 08 14

Gatunki pokrywane

metoda PVD: GC1130, GC1010, GC1020, GC1040,
GC2030, S30T

Gatunki pokrywane

metoda CVD: GC4220, GC4330, GC4340, GC2040,

GC3330, GC3220, GC3040, S40T

Inne gatunki: H13A, CT530, 6190, CB50

Naroza: 0.4-2.0 mm (0.016-0.079 cala)

GEOMETRIE

Do obrdbki lekkiej, Sredniej i ciezkiej.

Kat pochylenia = Srednio 15° (zréznicowany w zaleznosci
od $rednicy)

WSKAZOWKI | PORADY

» Zastosowac¢ M-xM, jako geometrie pierwszego wyboru
do materiatow ISOPiK

 Zastosowac E-MM, jako geometrie pierwszego wyboru
do materiatow ISOM

» Stosowac¢ GC1130, jako gatunek uniwersalny do
produkcji mieszanej

* Przy frezowaniu walcowo-czotowym czesto stosuije sie
matg szeroko$¢ promieniowa, wiec wazne jest wziecie
pod uwage f, w poréwnaniu do hgy

WARTOSC MOMENTU
Sruba mocujaca ptytki:
1.2Nm (10in-Ibs) (IP8)

3.0Nm (26 in-Ibs) (IP15)

DOKLADNOSC

Catkowite bicie na ptytkach

Promieniowe: 0.024 mm (0.0009 cala)

Osiowe: 0.02 mm (0.0008 cala)

Srednica narzedzia (DC):

Ptytkiwielkos$ci 08: +0.00/-0.15 mm (+0.000/-0.006 cala)
Ptytki wielkos$ci 14: +0.00/-0.20 mm (+0.000/-0.008 cala)

MAKS. OBR/MIN
Znakowane laserowo na korpusie.

KATY ZAGLEBIANIA
Interpolacja srubowa mozliwa, gdy ag jest mniejsze od bg

WARTOSCI GRANICZNE
APMX (maks. gtebokos$¢ skrawania):
5.5-10 mm (0.216-0.394 cala)

CZESCIZAPASOWE

Sruba mocujgca ptytki: 5513 020-35 (ptytki
wielkosci08)
5513 020-72(14)
Klucz do ptytek: 5680048-01 (14)
5680 046-02 (08)
Ptytka podporowa: 5322 471-01(14)

Sruba ptytki podporowej: 5512 090-01 (14)
Klucz do ptytek podporowych: 5680 010-01 (14)
Klucz dynamometryczny: 5680 100-03 (08)

5680 100-06 (14)
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* Pierwszy na rynku dwustronny dodatni frez na ptytki
wieloostrzowe

« Dla klientéw traktujgcych priorytetowo niski koszt
jednostkowy

* Przemyst motoryzacyjny i energetyczny, budowa
maszyn

* Nadaje sie do produkcji duzych partii, elastycznych linii
przesytowych iw zastosowaniach, w ktérych liczy sie
maksymalne wykorzystanie narzedzia

ZAKRES ZASTOSOWAN

* Frezowanie czotowe od zgrubnego do pétwykoncze-
niowego materiatow z grup ISO Pi1SO K

» Podziatka MD w zastosowaniach podatnych na drgania

PODSTAWOWE KORZYSCI
* Niskijednostkowy koszt wykonania przedmiotu
* Wysoka produktywnosé
* Mocna konstrukcja ptytki
 katwos¢ uzycia, duze $ruby mocujace ptytki
i bezpieczne mocowanie
* Modele z podziatkg MD, eliminujaca problem drgan

NAJWAZNIEJSZE CECHY

* 14 ostrzy na ptytce zapewnia niski jednostkowy koszt
wykonania przedmiotu

« Lekki przebieg skrawania, poréwnywalny do frezu
CoroMill® 245

* Maty hatas

« Dobra kontrola wiéréw

* Nowa, wyjgtkowa podziatka MD, gdzie odcigzenie
i kompensacja promieniowa korpusu pozwala utrzymac
wartos¢ hgy

ASORTYMENT FREZOW

Srednice, kat przystawienia 42°

Ptytkimocowane Sruba

63-250 mm (2.500-10.000 cali)

Ptytkizmocowaniem klinowym

125-315 mm (5.000-12.000 cali)

Ztacza:  trzpieniowe, Coromant Capto®, trzpieniowe CIS
Podziatka: normalna (M), normalna (MD) i gesta (H)

KORPUS FREZU

Materiat: Stal wysokostopowa

Obrébka cieplna: hartowany
Zabezpieczajgca ptytka podporowa: Brak

CHEODZIWO
Wewnetrzne podawanie chtodziwa dla modeli o Srednicy
do 160 mm (6.000 cala)

ASORTYMENT PLYTEK

Gatunki pokrywane metoda CVD: GC4230, K20D, K20W
Gatunki zaplanowane na CoroPack 16.2: GC1130, CT530,
GC1010, GC1020, GC3040, GC4220, GC4240

GEOMETRIE

E-M30, E-M50

Geometrie zaplanowane na CoroPack 16.2: E-H50, E-L30,
E-M31 (ptytkiz duzym bg)

Promieniowy kat natarcia = -30°

Kat pochylenia = 20°

WSKAZOWKI | PORADY

» Stosowac zalecany zakres posuwu

* Przy skrawaniu GCli materiatéw z grupy ISO P zmniejszy¢
predkos¢ skrawania i zwiekszy¢ posuw dla wydtuzenia
trwatosci. W ten sposéb zostanie ograniczona podat-
nosc¢ na pekniecia cieplne

* Przy obrébce NCljako geometrie pierwszego wyboru
stosowaé E-M50 w gatunku GC4230

* Stosowac obliczenia hgy dla zapewnienia maksymalnej
produktywnosci

WARTOSC MOMENTU
Warto$¢ momentu: 12 Nm (106 in-Ibs). Uzywac klucza
dynamometrycznego.

DOKLADNOSC

Mierzona na korpusie narzedzia

Srednica 100 mm:

Bicie osiowe: 0.02 mm (0.0008 cala)
Bicie promieniowe: 0.02 mm (0.0008 cala)
Srednica 200 mm:

Bicie osiowe: 0.035 mm (0.0014 cala)
Bicie promieniowe: 0.02 mm (0.0008 cala)
Podziatka MD:

Bicie osiowe: jak dlamodelu o srednicy

100 (powyzej)

Bicie promieniowe: rézne w zaleznosci od srednicy;,
zuwagi na kompensacje promie-
niowa.

MAKS. OBR/MIN
Znakowane laserowo na korpusie.

WARTOSCI GRANICZNE
Maks.apwobrébce ciagtej: 5.2 mm (0.205 cala)
Maks. apw obrébce chwilowej: 5.5 mm (0.216 cala)

CZESCIZAPASOWE

Srubamocujaca ptytki: 5513 020-80

Klucz do ptytek: 5680 048-07 (IP30)
Klucz dynamometryczny: 5680 099-01

Sruba zaslepiajaca doprowadzenia

chtodziwa: 5512 098-03 (metryczna)
5512 099-03 (calowa)
Koncowki: 5680 084-16 (stosowac z

kluczem dynamometrycznym)
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 Frezowanie rowkoéw i odcinanie we wszystkich sekto-
rach przemystu
» CoroMill® QD zastgpi T-Max® Q-Cutter

ZAKRES ZASTOSOWAN

* Wykonywanie gtebokich rowkéw zewnetrznych
iwewnetrznych

« Odcinanie

PODSTAWOWE KORZYSCI

 Bezpieczna obrébka dzieki bardzo duzej niezawodnosci

* Rowki wysokiej jakoscibez problemoéw z zakleszczaja-
cymi sie widrami

 Dtuga, przewidywalna trwatos¢ ptytekikorpusu
narzedzia

* katwaisprawnawymiana ptytek

NAJWAZNIEJSZE WEASCIWOSCI

« Jedyny na rynku frez pitkowy z wewnetrznym podawa-
niem chtodziwa

» Nachylone gniazdo ptytkiz mocowaniem szynowym

* Klucz quick-release

 Ztacze mocujace pasuje do konkurencyjnych oprawek

* Dostepny z adapterami Silent Tools™

 Jedyny na rynku model zdedykowanymi geometriami
frezarskimii ptytkamize szlifowanym obwodem

ASORTYMENT FREZOW

Zakres srednic (bez doprowadzenia chtodziwa):
63-315mm (2.5-12 cali)

Zakres $rednic (z doprowadzeniem chtodziwa):

63-160 mm (2.5-6 cali)

Ztacze: Otwor zrowkiem wpustowym, chwyt cylindryczny
Szerokiasortyment oprawek.

Podziatka: normalna (M). Wigkszo$¢ modeli z podziatka
réznicowa.

Wielko$cigniazd G, H, J, K: Ptaska tarcza
Wielkoécigniazd E, F: Tarcza o przekroju pogrubionym
w poblizu $rodka

KORPUS FREZU

Typ tarczy:

Materiat:  EN10 132-4,80CrV2
Twardos¢: 48 £ 2HRc

Model zintegrowany:

Materiat:  EN10083-3,51CrV4
Twardos$é: 48 +2HRc

CHLODZIWO
Wewnetrzne podawanie chtodziwa.
Maks. zalecane cisnienie chtodziwa: 70 bar

ASORTYMENT PLYTEK

Zakres szerokosci ostrzy: 2—6 mm (0.079-0.250 cala)
Gatunki pokrywane
metoda PVD: GC1130, GC1020, GC1040,
S30T

Gatunki pokrywane
metoda CVD: GC3330, GC4330, GC4340,
GC2040, S40T

Gatunek niepokrywany:  H13A

Naroza: 0.1-0.5 mm (0.0039-0.0197 cala)

GEOMETRIE

E-PL, E-PM, E-KL, E-ML, E-MM, E-NL, E-SL, E-SM, M-PM,
M-PH, M-KM

*E-ML i E-SL z narozem Wiper

Rzeczywisty kat przytozenia: 10°

Gtéwny kat natarcia: L' 25°, ,M" 20°, ,H" 15°

WSKAZOWKII PORADY

» Gatunki pokrywane metoda PVD stanowig rozwigzanie
pierwszego wyboru

* Dla przecinania i obrobki rowkéw a,/DC wynosi zwykle
ponizej 30%. Operowac warto$cig hgy

* Zwigkszy€ hg,, aby skompensowaé mniejsza liczbe ostrzy
nizw modelach konkurencyjnych. Wykorzystac przewage
geometrii i gatunkéw frezarskich o doskonatej trwatosci

* Aby unikna¢ problemdw podczas obrdbki, nie przekraczac
alap, 15 lub stosowac kotnierze zabierajace

* Zalecane jest frezowanie przeciwbiezne za wyjatkiem
odcinania metoda spiralng

WARTOSC MOMENTU
Wielko$¢ ztgcza: Moment dokrecenia, Nm (ft/Ibs):

X10 6.4 (4.7)
X22/Y25 3.9(2.9)
X32/Y31 6.4 (4.7)
X40/Y38 (Sruby bez tba stozkowego) 70 (51.6)

DOKLADNOSC

Oczekiwane bicie po zamocowaniu:

Bicie osiowe: 0.10 mm (0.0039 cala)

Bicie promieniowe: 0.04 mm (0.0016 cala)

Bicie uzaleznione od sposobu montazu. Bicie osiowe nie
wptywa na szeroko$¢ i jakosc¢ rowka.

Szerokosc¢ rowka:

Ptytki o toleranciji E:

+0.005/+0.055 mm (+0.0002/+0.0022 cala)
Ptytki o tolerancji M:

+0.005/+0.105 mm (+0.0002/+0.0041 cala)

MAKS. OBR/MIN
2200-6300 (znakowane laserowo na korpusie)

WARTOSCI GRANICZNE

CDX (maks. ay): 117.5 mm (4.63 cala)
CZESCIZAPASOWE

Klucz L: 5680 068-1
AKCESORIA

Klucz T: 5680 069-02

Klucz do zespotu frezow: 5680 072-01
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